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“ANALISIS EFEKTIVITAS MESIN CASTING PADA LINE
GASOLINE 12 DENGAN METODE OVERALL EQUIPMENT
EFFECTIVENESS (OEE) DALAM PRODUKSI PISTON DI PT
Xyz”

Tri Andi Priambudi?, Budi Yuwono?, Sepriandi Parningotan®

D Program Studi Sarjana Terapan Teknologi Rekayasa Manufaktur, Jurusan Teknik Mesin,
Politeknik Negeri Jakarta, Kampus Ul, Depok, 16424
2 Program Studi Teknik Mesin, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta, Kampus UI,
Depok, 16424

Email: fritandi.priambudi.tm? | @nihsw.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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“ANALYSIS OF THE EFFECTIVENESS OF THE CASTING
MACHINE ON THE GASOLINE LINE 12 WITH THE OVERALL
EQUIPMENT EFFECTIVENESS (OEE) METHOD IN THE
PRODUCTION OF PISTON AT PT XYZ”

Tri Andi Priambudi”, Budi Yuwono?, Sepriandi Parningotan!

Y Program Studi Sarjana Terapan Teknologi Rekayasa Manufaktur, Jurusan Teknik Mesin,
Politeknik Negeri Jakarta, Kampus Ul, Depok, 16424
2 Program Studi Teknik Mesin, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta, Kampus UI,
Depok, 16424

Email: fritandi.priambudi.tm? | @nihsw.pnj.ac.id

ABSTRACT

PT XYZ is a manufacturing company engagedinthe 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 limprovement 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..dmprovement
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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BABI
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. moetercycle, 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

Target Produksi Total Produksi Loss Produksi

Bulan (pes) (pes) (%)
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 pes sehingga mengalami /oss sebesar
40,2% dari target. Kondisi ini_tentunya menimbulkan kerugian bagi
perusahaan, schingga diperlukan analisis lebihs 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«lesses dan masing-masing faktor
kerugian telah diidentifikasi, .analisis dilanjutkan dengan menggunakan
diagram pareto untuk.menentukan faktor dominan yang. memberikan
kontribusi terbesarterhadap 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 meningkatkanproduktivitas,
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.

I

Bagaimana tingkat efektivitas pada mesin casting dalam memproduksi
piston dengan metode Overall Equipment Effectiveness (OEE)?

Apa yang menjadi faktor kerugian dominan sehingga menyebabkan
penurunan kinerja pada mesin casting dengan metode Six Big Losses?
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).

Mengetahui faktor kerugian dominan yang menyebabkan penurunan
kinerja pada mesin-easting dengan metode Six Big Losses:

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.
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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 in1 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 inip-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
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Sistematika penulisan_pada penelitian ini terbagi menjadi_beberapa bab
yang saling berkaitan, adapunssistematika penulisan pada penelitian in1 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 IIl 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.

BAB1V HASIL DAN PEMBAHASAN
Bab ini berisi hasil dan pembahasan dari penelitian yang telah dilakukan,

yaitu meliputi analisa hasil perhitungan dan pengelahan 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 YV
PENUTUP

5.1 Kesimpulan

Berdasarkan hasil pengolahan data dan analisisiyang, telah dilakukan

terhadap Mesin Casting pada Line Gasoline 12, maka dapat, diperoleh

kesimpulan, yaitu sebagai berikut:

1.

Berdasarkan hasil pengolahan data dan anmalisis ‘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%.

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 sebesar48,51%.

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 vyaitu autonomous
maintenance,  planned. maintenance, quality maintenance,  focused

improvement, training and education,.safety,-health-and environment.

71
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Berdasarkan hasil penelitian dan kesimpulan yang telah diperoleh, terdapat
beberapa saran yang diharapkan dapat menjadi masukan, yaitu sebagai

berikut:

1. Perusahaan disaranka: 3 e apkan otal Productive

erapan yang konsisten d

)\(Zosses) serta
y lebih

1 1si pi TPM,

ra kese

ar 85%.

mendalam ter

agar dapat dike o efe meningkatkan nilai

OEE sesuai sta

POLITEKNIK
NEGERI
JAKARTA
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Lampiran 2 Control Sheet Produksi Mesin G12

DESCRIPTION / DATE

Plant Operating Time (min)

JuL

27.780

AUG

34.560

SEP

oCcT

NOV

DEC

Loading Time (min) 24.876 30.953 32.245 37.405 33.334 29.915
Operating Time (min) 18.300 20.085 24.160 27.320 20.065 18.800
Setup Time (min) 2.080 2.610 2.365 3.275 2.874 2.950

Idle Time (min)

Downtime (min) 6.576 10.868 8.085 10.085 13.269 11.115
Target Production (pcs)
Actual Production 16.503 18.426 23.546 26.168 21.656 16.478
Quality Loss (Rejection) 648 916 1.382 1.228 648 826
Rejection --> Karabuki (pcs) 565 896 1.234 1.096 606 770
Rejection --> QI Check (pcs) 83 20 148 132 42 56
Rejection (%) 3,93 4,97 5,87 4,69 2,99 5,01
Good Production (pcs) 15.855 17.510 22.250 24.940 21.008 15.652
Working Day 19,3 24,0 25,0 29,0 25,6 23,2

Lampiran 3 Dokumentasi

Dokumentasi penggantian seal cylinde Tp C
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Lampiran 4 Form Pengisian FMEA

Current Process
Failure Mode | Failure Effect Failure Cause Nilai 5
Faktor P tan) (Akibat) (Penycab o Control D o Usulan Perbaikan | Prioritas
n A enyc
7 S i (Prevention)
Melakukan Mengganti sensor
Sensor Komponen
maintenance dengan proximity dengan
proximity mould berhenti 6 Sensor tidak 6 . s . |
. i X mengganti sensor 8o | limit switch yang
mengalami bergerak atau memberikan sinyal. .
proximity swicth lebih tahan
kerusakan. stuck. .
yang rusak. gangguan koneksi.
Machine Menjadwalkan
nggantian seal
Seal pada cylinder Melakukan RerEe
Kebocoran X secara berkala atau
Top C tidak ¢ | Top C meleleh S | per: seal q | e
pada cylinder o menggunakan seal 2
dapat terangkat. karena suhu yang ketika terjadi -
Top C. . dengan material
tinggi. kerusakan.
yang tahan suhu
tinggi.
: Mesin Ketersediaan suku Menyusun daftar
Kegiatan ) i Melakukan perbaikan =
mengalami cadang yang tidak suku cadang penting
maintenance 3 dengan 4 fu
Method kerusakan yang lengkap atau tidak dan merencanakan 7)
yang kurang . i : menggunakan suku ]
sama secara sesuai spesifikasi . pengadaan sesuai
maksimal. ¥ cadang yang terscdia.
berulang. mesin. kebutuhan.
rator Kurangnya Memberikan
pe Terjadi i Briefing keselamatan . )
melakukan pemahaman K training rutin
kerusakan pada . singkat atau PSM X
Man kesalahan atau . q | operator mengenai | S 3| 6o |mengenai SOP dan S
mesin atau R pada sebelum
kelalaian saat prosedur kerja dan ) . human error kepada
o peralatan. . memulai pekerjaan.
bekerja. potensi bahaya. operator.
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