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RINGKASAN 

 

Industri kemasan di Indonesia mengalami pertumbuhan yang pesat seiring 

dengan meningkatnya permintaan dari berbagai sektor seperti makanan, minuman, 

farmasi, kosmetik, hingga e-commerce. PT X merupakan perusahaan yang bergerak 

di bidang percetakan dan produksi kemasan berkualitas tinggi, melayani berbagai 

kebutuhan industri. Mesin ini berfungsi memeriksa kesesuaian desain, kualitas 

cetakan, serta mengidentifikasi cacat produksi secara otomatis. Namun, dalam 

operasionalnya, mesin ini kerap menghadapi permasalahan seperti downtime yang 

tinggi, waktu setup yang lama saat pergantian produk, serta kecepatan produksi 

yang tidak optimal, sehingga berdampak pada turunnya efisiensi produksi. 

Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis kinerja mesin Diana Eye 55 dan 

mengidentifikasi penyebab rendahnya produktivitas melalui metode Overall 

Equipment Effectiveness (OEE), Six Big Losses, Diagram Pareto, Fishbone 

Diagram, dan analisis 5W+1H. Data dikumpulkan selama periode 11 minggu 

(September–November 2024), dengan total waktu produksi sebesar 96.289 menit 

dan downtime sebesar 16.443 menit. Hasil analisis menunjukkan bahwa nilai rata-

rata OEE mesin hanya sebesar 28%, jauh di bawah standar kelas dunia sebesar 85%. 

Nilai Availability sebesar 81%, Performance hanya 42%, dan Quality sebesar 85%. 

Kerugian paling dominan berasal dari Reduce Speed Losses (61,38%) dan Setup 

and Adjustment Losses (18,99%). Melalui analisis fishbone, diketahui akar 

permasalahan berasal dari lima faktor utama yaitu, manusia, mesin, metode, 

material, dan lingkungan. Kurangnya pelatihan operator, tidak adanya SOP yang 

baku, kerusakan komponen mesin, serta variasi bahan yang mempersulit 

penyesuaian menjadi penyebab utama penurunan kinerja mesin. Selanjutnya, 

analisis 5W+1H digunakan untuk merumuskan solusi perbaikan, di antaranya 

pelatihan teknis bagi operator, pembuatan dan penerapan SOP untuk setup dan 

kecepatan mesin, serta peningkatan dokumentasi dan pengawasan proses produksi. 

Dengan implementasi strategi perbaikan tersebut, diharapkan PT X dapat 

meningkatkan nilai OEE secara bertahap, mengurangi pemborosan, dan 

mengoptimalkan proses produksi mesin Diana Eye 55.  

Kata Kunci : overall equipment effectiveness, six big losses, 5W+1H 
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SUMMARY 

 

 The packaging industry in Indonesia is experiencing rapid growth in line 

with increasing demand from various sectors such as food, beverages, 

pharmaceuticals, cosmetics, and e-commerce. PT X is a company specializing in 

printing and the production of high-quality packaging, serving the diverse needs of 

the industry. This machine is designed to automatically inspect design compliance, 

print quality, and identify production defects. However, in its operations, the 

machine frequently encounters issues such as high downtime, lengthy setup times 

during product changes, and suboptimal production speeds, which negatively 

impact production efficiency. This study aims to analyze the performance of the 

Diana Eye 55 machine and identify the causes of low productivity using the Overall 

Equipment Effectiveness (OEE) method, Six Big Losses, Pareto Diagram, Fishbone 

Diagram, and 5W+1H analysis. Data was collected over an 11-week period 

(September–November 2024), with a total production time of 96,289 minutes and 

downtime of 16,443 minutes. The analysis results showed that the machine's 

average OEE value was only 28%, far below the global standard of 85%. The 

Availability value was 81%, Performance was 42%, and Quality was 85%. The 

most significant losses stemmed from Reduce Speed Losses (61.38%) and Setup 

and Adjustment Losses (18.99%). Through fishbone analysis, the root causes were 

identified as five main factors: human, machine, method, material, and 

environment. Insufficient operator training, the absence of standardized SOPs, 

machine component failures, and material variations complicating adjustments 

were the primary causes of the machine’s performance decline. Furthermore, the 

5W+1H analysis was used to formulate improvement solutions, including technical 

training for operators, the creation and implementation of SOPs for machine setup 

and speed, and the enhancement of documentation and supervision of the 

production process. With the implementation of these improvement strategies, it is 

expected that PT X can gradually increase the OEE value, reduce waste, and 

optimize the production process of the Diana Eye 55 machine. 

Keywords: overall equipment effectiveness, six big losses, 5W+1H 
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BAB I PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Industri kemasan di Indonesia menunjukkan pertumbuhan yang signifikan 

seiring dengan perubahan dinamika pasar serta meningkatnya permintaan dari 

konsumen. Kebutuhan yang terus meningkat dari berbagai sektor, seperti makanan 

dan minuman, farmasi, kosmetik, hingga e-commerce, mendorong perusahaan 

untuk terus berinovasi dalam menghadirkan kemasan yang tidak hanya menarik dan 

fungsional, tetapi juga memiliki aspek ramah lingkungan. Dalam hal ini, fasilitas 

produksi memegang peranan krusial untuk menjamin kelancaran dan kontinuitas 

proses produksi tanpa hambatan. [1]. Gangguan dalam proses produksi kerap kali 

disebabkan oleh permasalahan pada mesin produksi, seperti terjadinya kerusakan 

mesin saat proses produksi sedang berjalan [2]. Dalam menghadapi tantangan 

tersebut, dibutuhkan suatu sistem produksi yang terintegrasi dan saling mendukung, 

di mana setiap tahapan proses produksi harus berjalan secara sinergis dan 

berkesinambungan. Penerapan sistem produksi yang terkoordinasi ini menjadi 

kunci dalam mempertahankan daya saing perusahaan di tengah kompetisi pasar 

yang semakin ketat, sekaligus menjadi pondasi penting dalam mencapai tujuan 

jangka panjang perusahaan, seperti peningkatan produktivitas, efisiensi biaya, dan 

kepuasan pelanggan [3]. 

PT X merupakan perusahaan yang bergerak di bidang percetakan dan 

produksi kemasan berkualitas tinggi. Dalam proses produksinya, PT X 

menggunakan berbagai jenis material, termasuk karton duplex, ivory, serta jenis 

kertas lainnya yang disesuaikan dengan kebutuhan dan spesifikasi pelanggan. 

Perusahaan ini melayani produksi berbagai jenis kemasan yang dirancang untuk 

beragam sektor industri, termasuk kemasan produk makanan, minuman, farmasi, 

kosmetik, serta barang konsumsi lainnya. Setiap kemasan diproduksi dengan 

memperhatikan standar keamanan dan kualitas yang ketat, sehingga dapat menjaga 

kualitas produk yang dikemas dalamnya serta meningkatkan nilai jualnya 

dipasaran. 

Salah satu mesin yang digunakan oleh PT. X dan menjadikan penelitian ini 

yaitu mesin Diana Eye 55, sebuah mesin otomatis inspeksi yang dirancang khusus 

untuk digunakan dalam proses percetakan kemasan karton. Mesin ini berfungsi 
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untuk melakukan inspeksi secara otomatis terhadap setiap karton hasil cetak dengan 

tingkat ketelitian yang tinggi. Dengan adanya mesin ini, setiap produk yang 

dihasilkan dapat diperiksa secara menyeluruh untuk memastikan kualitas cetakan, 

kesesuaian desain, serta mengidentifikasi kemungkinan cacat atau kesalahan 

produksi.  

Penggunaan mesin automatic inspection bertujuan untuk meminimalkan 

risiko kesalahan dalam produksi, meningkatkan efisiensi kerja, serta menjaga 

konsistensi kualitas kemasan karton yang dihasilkan. Namun, masalah yang sering 

muncul dalam penggunaan mesin Diana Eye 55 adalah ketidaksempurnaan dalam 

kinerjanya, seperti downtime yang disebabkan oleh kerusakan mesin atau 

perawatan, penyesuaian saat mengganti jenis produk yang akan diproduksi pada 

tahap berikutnya, serta dalam kecepatan produksi yang tidak konsisten. Hal ini 

tentunya dapat mempengaruhi efisiensi waktu produksi dan kualitas hasil produksi. 

Penelitian ini berdasarkan data rekapitulasi penggunaan mesin Diana Eye selama 

periode September hingga November 2024 dalam kurun waktu 11 minggu, tercatat 

total waktu produksi sebesar 96.289 menit dan downtime tercatat sebesar 16.443 

menit. Dengan pengumpulan data yang terperinci selama kurun waktu ini, 

penelitian bertujuan untuk memperoleh gambaran yang lebih komprehensif 

mengenai kinerja mesin serta mengidentifikasi faktor-faktor yang mempengaruhi 

efektivitas produksi pada periode tersebut. Pendekatan ini diharapkan dapat 

memberikan dasar yang kuat dalam melakukan evaluasi serta perbaikan yang tepat 

sasaran pada proses produksi mesin Diana Eye 55. Penelitian ini menggunakan 

sejumlah metode analisis, antara lain Overall Equipment Effectiveness (OEE), Six 

Big Losses, Diagram Pareto, Diagram Fishbone, serta pendekatan analisis 5W + 

1H, yang diterapkan berdasarkan permasalahan yang teridentifikasi pada mesin 

Diana Eye 55. Upaya untuk meningkatkan tingkat produktivitas dalam suatu 

perusahaan merupakan suatu proses yang kompleks dan menuntut perencanaan 

serta pelaksanaan yang terstruktur. [4]. Efisiensi dalam sistem produksi sangat 

berkaitan dengan upaya pengurangan limbah (waste) yang muncul selama proses 

produksi berlangsung. [5]. Secara umum, produktivitas diukur dengan 

membandingkan jumlah output yang dihasilkan dengan jumlah input yang 

digunakan, yang meliputi tenaga kerja, modal, dan waktu. 
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Overall Equipment Effectiveness (OEE) adalah parameter komprehensif 

sebagai tingkatan produktivitas mesin/peralatan dari performa teoritis. Pengukuran 

efektivitas efisiensi mesin melalui parameter Overall Equipment Effectiveness yang 

terdiri dari Availability Rate, Performance Rate, dan Quality Rate untuk 

mengevaluasi sejauh mana suatu mesin atau peralatan dapat beroperasi secara 

efektif dan efisien [6]. Dengan melakukan perhitungan Overall Equipment 

Effectiveness, perusahaan mendapatkan gambaran yang jelas tentang seberapa 

optimal mesin beroperasi, serta dapat mengidentifikasi area-area yang perlu 

diperbaiki untuk meningkatkan efisiensi dan mengurangi pemborosan. OEE 

memiliki standar internasional yang diakui secara global sebagai tolak ukur kelas 

dunia untuk mengukur tingkat efisiensi dan produktivitas suatu mesin atau 

produksi. Dalam sebuah studi yang dilakukan pada mesin filling, nilai OEE yang 

dicapai adalah 88,5%, dengan kerugian utama disebabkan oleh reduced speed 

losses serta setup and adjustment [7]. 

Pengukuran Six Big Losses dilakukan dengan tujuan untuk mengidentifikasi 

dan memahami faktor-faktor utama yang menyebabkan downtime pada proses 

produksi. Melalui pendekatan ini, dapat diketahui jenis kerugian yang paling 

dominan yang berdampak signifikan terhadap penurunan efektivitas mesin, 

sehingga perusahaan dapat lebih fokus dalam menentukan prioritas perbaikan untuk 

meningkatkan kinerja operasional secara menyeluruh [8]. Analisis enam kerugian 

besar (six big losses) dapat dianalisis dengan memanfaatkan seven tools, di 

antaranya adalah diagram pareto dan diagram fishbone. Diagram pareto berfungsi 

untuk mengidentifikasi masalah berdasarkan dampaknya, dari yang paling 

signifikan hingga yang kurang signifikan. Sementara itu, diagram fishbone 

menggambarkan hubungan antara masalah yang dihadapi dan kemungkinan 

penyebabnya, serta faktor-faktor yang memengaruhi, seperti manusia, bahan baku, 

mesin, metode, dan lingkungan [9]. Salah satu pendekatan yang dapat digunakan 

adalah analisis 5W+1H (What, Why, Where, When, Who, How) untuk 

mengidentifikasi dan merumuskan langkah perbaikan secara sistematis. Dalam 

penelitian terkait downtime yang menghambat kelancaran produksi pada mesin 

bubut, dilakukan perbaikan kinerja mesin dengan mengusulkan strategi 

peningkatan produktivitas melalui metode OEE dan 5W + 1H. Upaya perbaikan 
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tersebut mencakup penetapan standar kecepatan produksi guna mengoptimalkan 

waktu produksi serta pelaksanaan pelatihan bagi karyawan untuk meningkatkan 

kemampuan dan wawasan mereka. Penerapan perbaikan ini terbukti efektif, 

ditunjukkan dengan peningkatan nilai OEE dari 70,8% menjadi 79,9%, atau 

mengalami kenaikan sebesar 9,1% [10]. Berdasarkan permasalahan yang telah 

diidentifikasi dalam operasional perusahaan, diperlukan suatu analisis mendalam 

terhadap tingkat produktivitas guna mengetahui faktor-faktor penyebab utama yang 

berkontribusi terhadap penurunan efisiensi dalam proses produksi. Untuk itu, 

dipilih pendekatan analisis menggunakan metode Overall Equipment Effectiveness 

(OEE) serta Six Big Losses sebagai alat ukur untuk menilai tingkat produktivitas 

dan mengidentifikasi enam kategori kerugian utama yang sering terjadi pada mesin 

produksi. Melalui penerapan kedua metode ini, diharapkan dapat memberikan 

gambaran yang lebih komprehensif terkait kondisi mesin serta mengungkap akar 

penyebab dari rendahnya performa operasional. Selanjutnya, untuk menyusun 

strategi perbaikan yang tepat sasaran, digunakan analisis 5W + 1H sebagai alat 

bantu dalam merumuskan langkah-langkah penyelesaian terhadap permasalahan 

yang ditemukan. Dengan pendekatan tersebut, diharapkan PT X mampu 

meningkatkan produktivitas mesin Diana Eye 55 secara signifikan, sekaligus 

menetapkan usulan perbaikan yang efektif, efisien, dan sesuai dengan kebutuhan di 

lapangan.  

1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan uraian latar belakang yang telah disampaikan, maka 

permasalahan yang menjadi fokus dalam penelitian ini dapat dirumuskan sebagai 

berikut: 

1. Bagaimanakah cara mengukur tingkat produktivitas menggunakan metode 

Overall Equipment Effectiveness (OEE) yang terdiri dari tiga indikator 

utama, yaitu availability rate, performance rate, dan quality rate dalam 

proses produksi? 

2. Faktor-faktor apa saja yang menyebabkan penurunan produktivitas pada 

mesin Diana Eye 55 berdasarkan identifikasi melalui pendekatan Six Big 

Losses? 
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3. Bagaimana penyusunan strategi perbaikan untuk meningkatkan efisiensi 

mesin melalui analisis Fishbone dan pendekatan 5W + 1H? 

1.3 Tujuan Penelitian 

Berdasarkan perumusan masalah yang telah dijabarkan sebelumnya, maka 

tujuan dari penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Mengukur tingkat produktivitas mesin dengan menggunakan metode 

Overall Equipment Effectiveness (OEE), yang mencakup tiga indikator 

utama yaitu availability, performance, dan quality. 

2. Mengidentifikasi keenam jenis kerugian utama (six big losses) serta 

menentukan faktor penyebab dominan melalui analisis menggunakan 

diagram Pareto dan diagram Fishbone. 

3. Merumuskan rekomendasi perbaikan berdasarkan pendekatan analisis 5W 

+ 1H (What, Why, Where, When, Who, dan How). 

1.4 Manfaat Penelitian 

Penelitian ini memberikan kontribusi dalam upaya peningkatan produktivitas 

mesin Automatic Inspection melalui evaluasi nilai Overall Equipment Effectiveness 

(OEE), identifikasi sumber utama kerugian produksi (six big losses) dengan 

bantuan analisis diagram Pareto dan Fishbone, serta penyusunan rekomendasi 

perbaikan secara berkelanjutan menggunakan pendekatan 5W + 1H, guna 

mendukung terciptanya proses produksi yang lebih optimal dan efisien. 

1.5 Ruang Lingkup Penelitian 

Untuk menjaga fokus dan keterarahannya, penelitian ini dibatasi pada lingkup 

tertentu guna mempermudah proses pengumpulan serta pengolahan data. Adapun 

ruang lingkup penelitian ini meliputi: 

1. Penelitian difokuskan pada analisis produktivitas kinerja mesin Automatic 

Inspection yang digunakan di PT X. 

2. Penelitian ini mengkaji faktor-faktor yang menyebabkan penurunan 

produktivitas mesin Automatic Inspection. 



19 
 

 

  

3. Metodologi yang diterapkan dalam analisis data meliputi pendekatan 

Overall Equipment Effectiveness (OEE), Six Big Losses, diagram Pareto, 

diagram Fishbone, serta teknik analisis 5W + 1H. 
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BAB V SIMPULAN DAN SARAN 

5.1 Simpulan 

Berdasarkan hasil analisis yang dilakukan pada mesin Diana Eye 55 sebagai 

objek studi di PT X, dengan penerapan metode Overall Equipment Effectiveness 

(OEE) serta didukung oleh pendekatan Six Big Losses, diagram Pareto, diagram 

Fishbone, dan analisis 5W+1H, dapat ditarik beberapa kesimpulan sebagai berikut: 

1. Penelitian ini menunjukkan bahwa nilai rata-rata OEE mesin Diana Eye 55 

selama periode observasi 11 minggu adalah sebesar 28%, angka yang berada 

jauh di bawah standar world class OEE yang ditetapkan sebesar 85%. Hal 

ini menunjukkan bahwa tingkat efisiensi mesin dalam mendukung proses 

produksi masih sangat rendah dan perlu dilakukan perbaikan yang 

sistematis. Availability Rate sebesar 81%, yang masih berada di bawah 

standar internasional sebesar 90%, menunjukkan bahwa mesin belum dapat 

dimanfaatkan secara maksimal akibat adanya downtime yang relatif sering. 

Performance Rate hanya mencapai 42%, jauh di bawah standar sebesar 

95%, yang mengindikasikan bahwa mesin tidak bekerja pada kecepatan 

optimal karena faktor teknis dan operasional. Quality Rate sebesar 85%, 

yang menunjukkan bahwa terdapat produk reject cukup tinggi, dan kualitas 

hasil produksi belum sepenuhnya memenuhi standar yang ditetapkan. 

2. Berdasarkan analisis terhadap Six Big Losses, diketahui bahwa jenis 

kerugian yang paling dominan dan berkontribusi besar terhadap rendahnya 

efisiensi mesin yaitu, Reduce Speed Losses sebesar 61,38% dari total 

kerugian, disebabkan oleh kecepatan produksi mesin yang tidak optimal 

akibat faktor internal mesin dan ketidaksesuaian kecepatan dengan 

karakteristik bahan yang diproses dan Setup and Adjustment Losses sebesar 

18,99%, yang disebabkan oleh lamanya waktu setup saat pergantian jenis 

produk dan penyesuaian parameter mesin yang belum terdokumentasi 

secara standar. Hasil analisis menggunakan Diagram Fishbone 

menunjukkan bahwa permasalahan utama berasal dari beberapa faktor 

penyebab yaitu, Manusia (Man) Kurangnya pelatihan dan pengalaman 

operator, serta kecenderungan untuk melakukan setup berdasarkan intuisi, 

menyebabkan waktu setup lebih lama dan ketidakakuratan dalam 
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pengaturan mesin. Mesin (Machine), Terdapat kerusakan teknis seperti 

sabuk mesin yang aus atau longgar, serta komponen mesin yang tidak 

disesuaikan dengan ukuran produk, menyebabkan mesin tidak bisa 

beroperasi dengan optimal. Metode (Method), Belum adanya SOP yang 

terstandarisasi mengenai pengaturan kecepatan mesin dan setup mesin 

menyebabkan variasi antar shift produksi dan hasil produksi yang tidak 

konsisten. Material, Variasi ukuran dan jenis kemasan menyebabkan 

perlunya penyesuaian ulang terhadap mesin, yang menambah waktu setup 

dan mengurangi efisiensi. Lingkungan, Kebersihan area kerja dan mesin 

yang kurang dijaga menyebabkan kontaminasi produk dan mempercepat 

kerusakan mesin. 

3. Berdasarkan hasil identifikasi akar permasalahan, dilakukan analisis 

5W+1H untuk merumuskan langkah-langkah perbaikan yang lebih 

terstruktur dan operasional. Beberapa usulan yang dapat diimplementasikan 

antara lain, Melakukan pelatihan teknis rutin kepada operator untuk 

meningkatkan keterampilan dalam penyesuaian parameter mesin, 

Menyusun dan menerapkan Standar Operasional Prosedur (SOP) untuk 

proses setup dan kecepatan mesin berdasarkan jenis dan ukuran produk. 

Meningkatkan pengawasan dan dokumentasi terhadap proses setup dan 

pengoperasian mesin untuk menghindari inkonsistensi antar shift. Usulan 

ini diharapkan mampu meningkatkan nilai OEE secara bertahap serta 

memperbaiki area yang menjadi kelemahan utama, terutama dari segi 

performance. 

5.2 Saran 

Berdasarkan kesimpulan dari hasil penelitian yang telah dilakukan terhadap 

mesin Diana Eye 55 di PT X, maka penulis memberikan beberapa saran yang 

diharapkan dapat dijadikan acuan untuk peningkatan efisiensi dan produktivitas 

mesin, sebagai berikut: 

1. Operator merupakan elemen penting dalam proses produksi. Oleh karena itu, 

diperlukan pelatihan secara rutin dan terstruktur terkait pengaturan parameter 

mesin, prosedur setup, penanganan gangguan teknis, serta standar kualitas hasil 

produksi. Pelatihan ini dapat meminimalkan kesalahan dalam pengoperasian, 
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mempercepat waktu setup, dan memastikan mesin dapat beroperasi pada 

kecepatan optimal. Selain itu, peningkatan keterampilan operator juga 

berkontribusi terhadap pengurangan produk cacat dan kerugian akibat 

kesalahan manusia. 

2. Berdasarkan temuan bahwa reduce speed losses merupakan penyumbang 

kerugian terbesar, maka perlu dilakukan pengujian dan kalibrasi ulang terhadap 

kecepatan optimal mesin berdasarkan kategori produk. Dengan menyesuaikan 

kecepatan secara objektif dan berbasis data, maka proses produksi dapat 

berjalan lebih stabil tanpa mengorbankan kualitas. 
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