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ABSTRAK 

 

Penelitian ini dilakukan pada mesin Packaging Big Nose 4 dalam periode waktu 

Januari 2021 – Februari 2021 di PT X yang bergerak dibidang Fast Moving Consumer 

Goods (FMCG) di Indonesia. Seringnya mesin berhenti menyebabkan proses produksi 

terhambat yang membuat target produksi tidak tercapai. Maka dari itu evaluasi kinerja 

mesin sangat diperlukan untuk meningkat produktivitas kegiatan produksi perusahaan, 

salah satunya dapat dilakukan dengan mengetahui nilai efektivitas kinerja mesin 

dengan menggunakan metode perhitungan Overall Equipment Effectiveness (OEE). 

Tujuan dari penelitian ini adalah mengetahui nilai OEE yang didasarkan pada 3 faktor 

yaitu availability, perfomance, dan rate of quality. Untuk membandingkan nilai OEE 

perusahaan yang didapat dengan standar nilai OEE World Class yang ditetapkan oleh 

JIPM yaitu >85% dan dilanjutkan dengan mengidentifikasi Six Big Losses serta 

mencari akar yang mempengaruhi nilai OEE dengan menggunakan diagram tulang 

ikan. Berdasarkan perhitungan didapatkan nilai Availability sebesar 70.69%, 

Perfomance 81.51%, Quality 96.23% dan secara keseluruhan nilai rata-rata OEE 

sebesar 55.51%. Diketahui bahwa nilai OEE tersebut masih jauh dibawah standar nilai 

OEE JIPM, sehingga perlu dilakukan tindakan perbaikan yang dapat meningkatkan 

nilai efektivitas mesin packaging Big Nose 4 . 

Kata kunci : Mesin Packaging, OEE, Six Big Losses, Diagram Tulang Ikan 
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ABSTRACT 

 

This research was conducted on the Big Nose 4 Packaging machine in the period 

January 2021 – February 2021 at PT X which is engaged in Fast Moving Consumer 

Goods (FMCG) in Indonesia. Frequently the machine stops causing the production 

process to be hampered which makes the production target not achieved. Therefore, 

machine performance evaluation is needed to increase the productivity of the 

company's production activities, one of which can be done by knowing the effectiveness 

of machine performance using the Overall Equipment Effectiveness (OEE) calculation 

method. The purpose of this study was to determine the value of OEE based on 3 

factors, namely availability, performance, and rate of quality. To compare the 

company's OEE value obtained with the World Class OEE value standard set by JIPM, 

which is >85% and proceed with identifying the Six Big Losses and finding the roots 

that affect the OEE value using a fishbone diagram. Based on the calculation, the 

Availability value is 70.69%, Performance is 81.51%, Quality is 96.23% and the 

overall OEE value is 55.51%. It is known that the OEE value is still far below the JIPM 

OEE value standard, so it is necessary to take corrective actions that can increase the 

effectiveness of the Big Nose 4 packaging machine. 

Keywords : Packaging Machine, OEE, Six Big Losses, Fishbone Diagram 
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BAB I  

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang Permasalahan 

Persaingan antar industri saat ini dari hari ke hari semakin ketat dan 

kompetitif. Persaingan ini membuat industri berloma-lomba untuk meningkatkan 

kualitas dengan pengeluaran serendah mungkin untuk menjaga harga jual yang 

bersaing dipasaran. Tidak hanya dengan meningkatkan kualitas tetapi industri juga 

harus memperhatikan kuantitas produk yang dihasilkan, dengan kualitas yang 

bersaing dan kuantitas yang memadai serta harga yang bersaing dipasaran merupakan 

salah satu tujuan utama perusahaan-perusahaan saat ini. Produk adalah kunci utama 

dari suatu daya saing industri, perusahaan harus memastikan bahwa semua kegiatan 

produksi berjalan dengan maksimal dan efisien oleh karena itu perusahaan 

diwajibkan memperhatikan bahan baku, tenaga kerja, dan alat/mesin yang digunakan 

dalam proses produksi. 

Kegiatan proses produksi membutuhkan bantuan mesin-mesin dan peralatan 

yang baik guna mempercepat proses produksi. Kondisi mesin yang prima merupakan 

hal pokok dalam proses produksi, dengan kondisi mesin yang prima akan 

menghasilkan output yang sesuai dengan standar kualitas dan targen yang telah 

ditetapkan oleh perusahaan. Dalam menjaga kondisi mesin yang prima dibutuhkan 

perawatan dan pemeliharaan mesin yang baik untuk mencegah terhambatnya proses 

produksi.  

PT X merupakan salah satu perusahaan manufaktur Fast Moving Consumer 

Goods (FMCG) yang bergerak di bidang jasa manufaktur produsen kosmetik. PT X 

membuat produk kosmetik sendiri dan juga melayani pembuatan produk kosmetik 

pesanan atau jasa manufaktur dari pesanan produk perusahaan kosmetik lain. PT X 

telah melakukan kerjasama dengan PT Y dalam bentuk jasa manufaktur kosmetik 

untuk memproduksi Personal Care Product. Untuk menjalankan proses produksi PT 

X menggunakan mesin serba otomatis yang disebut Big Nose. Big Nose adalah 

sebutan untuk tiga mesin packaging yang telah dirancang untuk memenuhi 



2 

 

 

kebutuhan perusahaan dalam satu line. Mesin tersebut terdiri dari mesin awal yang 

mengisi material bahan baku sekaligus pengemasan dalam, mesin pengemasan luar, 

dan mesin pengemasan kedalam kardus. Mesin Big Nose 4 adalah salah satu mesin 

yang akan menjadi fokus dalam penelitian ini. Hal ini disebabkan karena dalam 

rentang bulan Januari – Februari 2021 hanya ada dua line yang beroperasi sehingga 

mengakibatkan mesin Big Nose 4 berjalan selama 24 jam tiada henti. Keadaan ini 

menyebabkan mesin sering mengalami downtime pada saat beroperasi diperkirakan 

sebanyak 10.000 menit pada periode tersebut berdasarkan data historis perusahaan 

dan menghasilkan output yang cacat karena kinerja mesin yang menurun seiring 

waktu. Kejadian tersebut menyebabkan kerugian biaya operasi maupun materil, jika 

dihitung dari harga produk sebesar Rp. 2.500 per pcs dengan hasil output yang cacat 

sebanyak 249813 pcs, kerugian yang dialami perusahaan sebesar Rp. 624.532.500 

dalam periode Januari – Februari 2021. 

Untuk menjaga kinerja mesin agar tetap optimal dalam proses produksi 

dibutuhkan tingkat efektivitas mesin yang tinggi. Salah satu metode yang dapat 

digunakan dalam mengukur kinerja dan efektivitas mesin adalah Overall Equipment 

Effectiveness (OEE). OEE merupakan suatu metode pengukuran tingkat efektivitas 

pemakaian suatu peralatan atau sistem dengan mengikut sertakan beberapa sudut 

pandang dalam proses perhitungan tersebut (Nakajima, 1988). Dalam perhitungan 

OEE didasari oleh 3 faktor nilai yang saling berkaitan yaitu Availability Rate 

(ketersediaan), Perfomance Rate (klemampuan), dan Rate of Quality Prodcut 

(kualitas). Metode ini merupakan salah satu bagian dari sistem perawatan Total 

Productive Maintenance (TPM).). Setelah mendapatkan nilai OEE dari mesin 

tersebut selanjutkan faktor-faktor yang mempengaruhi tingkat efektivitas mesin dapat 

dicari dengan menggunakan metode Six Big Losses untuk mengetahui akar 

permasalahan. Berdasarkan latar belakang tersebut, penulis melakukan penelitian ini 

yang diharapkan dapat memberikan saran dan masukan terhadap permasalahan yang 

sedang dihadapi. 

1.2 Tujuan Penelitian  

Tujuan dari penelitian ini yaitu : 
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1. Menghitung nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE) pada mesin 

packaging Big Nose 4. 

2. Menentukan kerugian Six Big Losses  pada mesin packaging Big Nose 4. 

 

3. Mencari faktor-faktor yang mempengaruhi nilai Overall Equipment 

Effectiveness (OEE)  pada mesin Big Nose  4. 

4. Memberikan masukan atau saran untuk meningkatkan efektivitas pada mesin 

Big Nose 4. 

1.3 Manfaat Penulisan Penelitian 

1.3.1 Manfaat Bagi Penulis 

1. Dapat menambah pengetahuan bagi penulis secara luas tentang perhitungan 

nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE) 

1.3.2 Manfaat Bagi Politeknik 

1. Dapat dijadikan referensi tambahan untuk penelitian selanjutnya terhadap 

perhitungan nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE) 

1.3.3 Manfaat Bagi Perusahaan 

1. Perusahaan mendapatkan informasi mengenai kondisi perawatan dan tingkat 

efektivitas mesin sebagai sarana meningkatkan perawatan sistem manajemen 

perawatan mesin. 

1.4 Metode Penulisan Penelitian 

Beberapa cara pengumpulan dalam penelitian ini sebagai berikut : 

1. Teknik Pengumpulan data 

1. Observasi 

Yaitu peneliti melakukan riset atau pengamatan langsung secara langsung 

pada proses produksi khususnya di Big Nose 4 

2. Wawancara 

Yaitu dengan melakukan sesi tanya jawab dengan staff terkait khususnya 

staf Maintenance dan operator. 
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3. Studi Pustaka 

Yaitu dengan mencari studi pustaka/literatur untuk memperoleh data-data 

pendukung sebagai landasan teori yang berkaitan dengan permasalahan yang 

terjadi. 

1.5 Sistematika Penulisan Penelitian 

Untuk memudahkan penyelesaian dalam penyusunan tugas akhir ini, agar 

dapat lebih jelas dan mudah dimengerti, maka penulis mencoba untuk menguraikan 

pembahasan-pembahasan ini dalam beberapa bab, sebagai berikut: 

BAB 1  PENDAHULUAN 

Bab ini menguraikan latar belakang pemilihan topik, perumusan 

masalah, tujuan penelitian, penyelesaian masalah, manfaat penelitian 

dan sistematika penulisan keseluruhan tugas akhir 

BAB 2  TINJAUAN PUSTAKA 

Berisi konsep dan dasar teori yang diambil dari beberapa literatur 

sebagai acuan dalam melakukan analisa dan pembahasan terhadap 

permasalahan yang dibahas dalam penelitian ini. 

BAB 3  METODE PENELITIAN 

Bab ketiga ini menjelaskan tentang diagram alir penelitian dan metode 

pemecahan masalah yang digunakan dalam penelitian. 

BAB 4  DATA DAN PEMBAHASAN 

Bab ini menampilkan data penelitian dan pengolahan data yang 

kemudian di analisa dan di dapatkan nilai OEE sehingga dapat 

diketahui akar masalahnya. diperoleh. 

BAB 5  KESIMPULAN DAN SARAN 

Berisi kesimpulan dari seluruh hasil penelitian yang menjawab 

permasalahan dan tujuan serta berisi saran-saran yang dapat mengatasi 

permasalahan. 



 

39 

 

BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1 Kesimpulan 

Berdasarkan dari hasil pengolahan dan analisis data yang telah dilakukan oleh 

penulis, penulis dapat menarik kesimpulan sebagai berikut : 

1. Berdasarkan dari data hasil perhitungan penelitian yang dilakukan pada periode 

bulan Januari – Februari 2021 pada mesin packaging Big Nose 4 didapatkan nilai 

Availability Rate sebesar 70.69%, Perfomance Rate sebesar 81.51% , Quality 

Rate sebesar 96.23%, dan nilai Overall Equipment Effectiveness sebesar 55.51% .  

Dapat diketahui nilai OEE pada mesin packaging Big Nose 4 masih dibawah 

standar nilai OEE yang telah ditetapkan oleh JIPM yaitu sebesar 85%. 

2. Berdasarkan hasil perhitungan dan analisis kerugian Six Big Losses pada mesin 

packaging Big Nose 4 didapatkan beberapa nilai losses yaitu Equipment Failure 

Losses sebesar 62.23%, Set-Up and Adjustment Losses sebesar 26.82%, Idling 

and Minor Stopagges Losses sebesar 6.23%,  Defect Losses sebesar 4.72%, 

Reduced Speed Losses sebesar 0%, dan Reduced Yield Losses sebesar 0%.  

3. Berikut penyebab akar permasalahan yang menyebabkan rendahnya nilai Overall 

Equipment Effectiveness antara lain : 

1. Seringnya mesin packaging Big Nose 4 berhenti menyebabkan kecilnya 

nilai Availability Rate yang membuat nilai OEE menjadi rendah. 

2. Besarnya nilai kerugian Equipment Failure Losses dan Set-Up & 

Adjustment losses.  

3. Tidak ada SOP yang diberikan kepada operator tentang proses perbaikan 

kecil pada mesin packaging Big Nose 4 serta kurangnya pengetahuan 

operator pada mesin packaging Big Nose 4. 
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4. Berikut rencana tindakan perbaikan yang tepat untuk meningkatkan nilai Overall 

Equipment Effectiveness : 

1. Memberikan pengetahuan kepada operator tentang analisis  perbaikan pada 

mesin packaging Big Nose 4. 

2. Membuat pandangan yang terencana dalam ketersediaan suku cadang. 

3. Mengevaluasi sistem preventive maintenance dan predictive maintenance. 

4. Memaksimalkan operation time pada mesin, sehingga dapat meningkatkan 

ketersediaan  mesin yang membuat keefektifitasan mesin meningkat. 

 

5.2 Saran 

Berdasarkan hasil pengolahan dan analisis data yang telah dilakukan oleh 

penulis, penulis dapat memberikan sarat sebagai berikut : 

1. Disarankan kepada perusahaan untuk melakukan perhitungan dan analisis 

Overall Equipment Effectiveness pada semua mesin packaging Big Nose 

agar mengetahui tingkat efektivitas pada mesin, yang kemudian dapat 

melakukan evaluasi terhadap sistem kegiatan produksi dan maintenance 

untuk mencapai target perusahaan. 

2. Perusahaan diusulkan untuk memberikan pemahaman kepada operator 

tentang pemeliharaan, perbaikan, dan pembersihan mesin agar 

meningkatkan rasa kepedulian operator terhadap mesin. 
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Lampiran 1 Hasil Perhitungan Nilai Availability Rate 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Bulan Minggu 

Machine 

Working 

Time 

(menit)  

(A) 

Planned 

Downtime 

(menit) 

(B) 

Loading 

Time 

(menit) 

(C=A-B) 

Unplanned 

Downtime 

(menit) 

(D) 

Operation 

Time 

(menit) 

(E=C-D) 

Availability 

Rate (%) 

[E/C(%)] 

Januari 

2 3840 0 3840 1325 2515 
65.49% 

3 5760 0 5760 1485 4275 
74.22% 

4 7680 0 7680 2135 5545 
72.20% 

Februari 

5 6720 0 6720 1880 4840 
72.02% 

6 7680 0 7680 1845 5835 
75.98% 

7 9120 135 8985 2845 6140 
68.34% 

8 6240 0 6240 2085 4155 
66.59% 

Total 
 

47040 135 46905 13600 33305 

 
Rata-

rata  
6720 19 6701 1943 4758 70.69% 
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Lampiran 2 Hasil Perhitungan Nilai Perfomance Rate 

 

Bulan  Minggu 

Processed 

Amount/Output (pcs) 

(A) 

Ideal Cycle Time 

(menit/pcs) 

(B) 

Operation 

Time 

(menit) 

(C)  

Nilai 

Perfomance 

Rate (%) 

[(A*B)/C(%)] 

Januari  

2 368352 1/240 2515 61.03% 

3 818640 1/240 4275 79.79% 

4 1256544 1/240 5545 94.42% 

Februari 

5 1072224 1/240 4840 92.31% 

6 951264 1/240 5835 67.93% 

7 1430640 1/240 6140 97.08% 

8 778176 1/240 4155 78.04% 

Total   6675840   33305    

Rata-

rata 
  953691 1/240 4758 81.51% 
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Lampiran 3 Hasil Perhitungan Rate of Quality Product 

 

Bulan  Minggu 

Processed 

Amount/Output 

(pcs) 

(A) 

Defect 

Amount/Reject 

(pcs) 

(B) 

Nilai Rate of 

Quality (%) 

[(A-B)/A(%)] 

Januari  

2 368352 13444 96.35% 

3 818640 42065 94.86% 

4 1256544 37060 97.05% 

Februari 

5 1072224 34550 96.78% 

6 951264 42581 95.52% 

7 1430640 56500 96.05% 

8 778176 23613 96.97% 

Total   6675840 249813   

Rata-

rata 
  953691 35688 96.23% 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



46 

 

 

Lampiran 4 Hasil Perhitungan OEE 

 

Bulan  Minggu 

Availibility Rate 

(%) 

(A) 

Perfomance 

Rate (%) 

(B) 

Rate of 

Quality 

Product (%)  

(C) 

OEE (%) 

[A*B*C(%)] 

Januari  

2 65.49% 61.03% 96.35% 38.51% 

3 74.22% 79.79% 94.86% 56.18% 

4 72.20% 94.42% 97.05% 66.16% 

Februari 

5 72.02% 92.31% 96.78% 64.34% 

6 75.98% 67.93% 95.52% 49.30% 

7 68.34% 97.08% 96.05% 63.72% 

8 66.59% 78.04% 96.97% 50.38% 

Total   

 

    
  

Rata-

rata 
  70.69% 81.51% 96.23% 55.51% 
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Lampiran 5 Mesin Packaging Big Nose 4 


