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PENGARUH MINOR STOPPAGE TERHADAP NILAI OVERALL
EQUIPMENT EFFECTIVENESS PADA PROSES PRODUKSI DI PT. XYZ

Dwi Ilyas Maulana®, Asep Apriana, S.T., M.Kom ", Muhammad Ridwan,
S.Hum., M.Hum."

Program Studi Diploma Il Teknik Mesin, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri
Jakarta;Kampus Ul, Depok, 16424.

Email: dwiilyas.maulana.tm23@stu.pnj.ac.id

ABSTRAK

Efektivitas< dan kualitas merupakan faktor penting bagi keberlangsungan
perusahaan. PT. XYZ sebagai produsen komponen otomotif, khususnya half
bearing dan bushing, masih menghadapi permasalahan efektivitas pada proses
produksi, khususnya pada mesin Joint face.yang memiliki frekuensi dan durasi
Minor stoppage paling tinggi.. Penelitian ini-bertujuan.menganalisis efektivitas
produksi di PT. XYZ menggunakan metode Overall equipment. effectiveness
dengan data produksi dan minor stoppage periode bulan Januaridan Februari 2026.
Selain itu dilakukan analisis terhadap six big losses untuk mengidentifikasijenis
kerugian yang paling signifikan mempengaruhic efektivitas produksi. Hasil
penelitian menunjukkan nilai rata-rata OEE.sebesar 58,54%, yang mana nilai
tersebut sangat jauh dari standar kelas dunia yaitusebesar 85%. Nilai tersebut terdiri
dari Availability sebesar 80,74%, Performance sebesar 77,65%, dan Quality sebesar
93,50%. Pada analisis Six big losses menunjukkan bahwa Equipment Failure Losses
merupakan kerugian terbesar dengan persentase 19,26%. Faktor-faktor penyebab
utama dari kerugian. ini diidentifikasi.menggunakan Fishbone Diagram, yang
mencakup aspek man, machine, method, dan material. Setelah dilakukan analisis,
diusulkan rekomendasi perbaikan seperti pengendalian laporan, pelatihan kerja,

penyesuaian SOP kerja, serta penyediaan suku cadang.

Kata kunci: Efektivitas, Overall equipment effectiveness, Six big losses, Fishbone
Diagram
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PENGARUH MINOR STOPPAGE TERHADAP NILAI OVERALL
EQUIPMENT EFFECTIVENESS PADA PROSES PRODUKSI DI PT. XYZ

Dwi Ilyas Maulana®, Asep Apriana, S.T., M.Kom ", Muhammad Ridwan,
S.Hum., M.Hum."

Mechanical Engineering Diploma Study Program, Mechanical
Engineering Major, Jakarta State Polytechnic, University of Indonesia;
Depok, 16424.

Email: dwi.ilyas.maulana.tm23@stu.pnj.ac.id

ABSTRACT

Effectiveness and quality are erucial factors for:a company's sustainability. PT.
XYZ, ‘a manufacturer of automotive. components—specifically half-bearings and
bushings—continues to face effectiveness issues in its production process,
particularly with the "Joint face" machine, which exhibits the highest frequency and
duration of minor stoppages. This study aims to analyze productioneffectiveness at
PT. XYZ using the Overall equipment effectiveness (OEL) method, utilizing
production and minor stoppage data from January and February 2026.
Additionally, an analysis of the "Six big losses” was conducted to identify the
specific losses most significantly impacting production effectiveness. The results
indicate an average OEE score of 58.54%, ‘falling well short of the world-class
standard of 85%. This figure comprises an Availability score of 80.74%, a
Performance score of 77.65%, and a Quality score 0f 93.50%. The Six big losses
analysis revealed that Equipment Failure Losses constituted the largest loss
category, accounting for 19.26%. The primary causes of these losses were identified
using a Fishbone Diagram, covering the aspects of man, machine, method, and
material. Based on' the analysisy,improvement recommendations - were proposed,
including enhanced reporting controlsyworkforce training,adjustments to Standard
Operating Procedures (SOPs), and the provision of spare parts.

Keywords: Efectiveness, Overall equipment effectiveness, Six big losses, Fishbone
Diagram

vi
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BAB I
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Dalam industri manufaktur, mesin produksi memilikiperan penting dalam
menunjang kelancaran proses produksi dan pencapaian target.perusahaan.
Tingkat efektivitas mesin menjadi salah satu indikator utama dalam menilai
produktivitas; karena mesin yang bekerja secara optimal dapat menghasilkan
output sesuai target dengan waktu yang efisien dan kualitas yang terjaga.
Sebaliknya, gangguan pada mesin dapat menyebabkan terjadinya kehilangan
waktu produksi yang berdampak pada menurunnya produktivitas [1].

Salah satu mesin yang digunakan dalam proses machining di PT XYZ
adalah mesin joint face, yaitu mesin yang berfungsi untuk melakukan proses
pemakanan pada ujung komponen menggunakan cutter agar sesuai dengan
spesifikasi yang telah ditentukan. Mesin ini_bekerja secara otomatis dan
membutuhkan kestabilan proses feeding material; sistem sensor, serta
komponen pendukung lainnya agar proses machining dapat berjalan dengan
lancar. Dalam operasionalnya, efektivitas mesin joint face sangat berpengaruh
terhadap kontinuitas proses produksi karena ‘mesin ini merupakan bagian
penting dalam alur proses machining [2].

Berdasarkan hasil observasi di PT XYZ, pada mesin joint face masih sering
terjadi gangguan minor stoppage yang menyebabkan mesin berhenti dalam
waktu singkat namun_terjadi secara berulang. Beberapa gangguan yang
ditemukan di antaranya“adalah.material menabrak, material-tersangkut, dan
sensor error. Meskipun waktu berhentinya relatif singkat, frekuensi kejadian
yang cukup tinggi dapat menyebabkan akumulasi kehilangan waktu produksi
dan berpengaruh terhadap efektivitas mesin. Dalam konsep total productive
maintenance (TPM), minor stoppage termasuk dalam kategori six big losses

yang dapat menurunkan performa mesin dan menghambat produktivitas [3].
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Dalam konsep TPM, terdapat enam kerugian utama (six big losses) yang
dapat memengaruhi nilai overall effectiveness equipment (OEE), salah satunya
adalah minor stoppage. Minor stoppage merupakan kondisi berhentinya mesin
dalam waktu singkat yang terjadi secara.berulang selama proses produksi
berlangsung. Meskipun durasi_penghentian mesin relatif singkat, frekuensi
kejadian yang tinggi dapat menyebabkan akumulasi waktu kehilangan
produksi yang cukup besar sehingga berdampak terhadap efektivitasmesin [4].

Selanjutnya, untuk mengetahui penyebab utama terjadinya minor stoppage
digunakan analisis fishbone diagram sebagai alat identifikasi akar penyebab
masalah berdasarkan faktor man, method, machine, dan material. Penggunaan
fishbone dalam analisis permasalahan mesin dapat membantu_perusahaan
dalam menentukan strategi perbaikanyang lebih tepat dan terarah [5].

Melalui penelitian ini, diharapkan-dapat diketahui pengaruh minor
stoppage terhadap nilai OEE pada mesin Joint face serta diperoleh usulan
perbaikan yang dapat mengurangi frekuensi gangguan dan meningkatkan

produktivitas proses produksi di PT XYZ.

1.2 Rumusan Masalah

Pada penulisan ini, didapatkan rumusan masalah sebagai berikut.

1. Bagaimana pengaruh minoer stoppage dan efektivitas produksi terhadap
nilai overall equipment effectiveness (OEE) di PT XYZ?

2. Apa jenis minor stoppage yang paling dominan terjadi pada mesin
machining di PT XYZ selama periode pengamatan?

3. Bagaimana rekomendasi perbaikan yang dapat dilakukans untuk
mengurangi minorstoppage dan  meningkatkan .efektivitas mesin

machining di PT XYZ?

1.3 Tujuan Penelitian

Tujuan dari Penelitian Tugas Akhir ini adalah sebagai berikut.
1. Mengetahui pengaruh minor stoppage dan efektivitas produksi terhadap
nilai overall equipment effectiveness (OEE) di PT XYZ.
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Mengidentifikasi jenis minor stoppage yang paling dominan pada proses
machining di PT XYZ.
Memberikan usulan perbaikan untuk mengurangi minor stoppage dan

meningkatkan efektivitas produksi di PF.XYZ.

1.4 Batasan Masalah

Agar pembahasan lebih terarah dan sesuai dengan tujuan penelitian,

batasan masalah ini sebagai berikut:
1.
2.

Analisis.ini dilakukan padasatu mesin machining di PT XYZ.

Data yang digunakan merupakan data produksi dan data minor stoppage
selama periode pengamatan yang telah ditentukan oleh perusahaan.
Pengukuran efektivitas mesin dilakukan menggunakan metode Overall
equipment effectiveness (OEE).

Analisis difokuskan pada pengaruh minor stoppage terhadap nilai OEE
tanpa membahas aspek biaya investasi perbaikan.

Rekomendasi perbaikan yang diberikan berdasarkan hasil analisis data

yang diperoleh.

1.5 Manfaat Penelitian
Manfaat yang diharapkan dari-penelitian-ini antara lain:

1.

Memberikan informasi mengenai pengaruh minor stoppage terhadap
efektivitas mesin sebagai bahan evaluasi dalam upaya meningkatkan
produktivitas dan kinerja mesin produksi.

Mengetahuinilai overall equipment effectiveness pada proses machining.
Meningkatkan. produktivitas proses.produksi-melalui penurunan.angka

minor stoppage.

1.6 Sistematika Penelitian
Laporan tugas akhir ini disusun terdiri dari 5 bab, dan setiap bab memiliki sub-

bab yang saling berkaitan. Adapun sistematika penulisan laporan tugas akhir

ini adalah sebagai berikut:
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BAB YV
KESIMPULAN DAN SARAN

5.1 Kesimpulan

Berdasarkan hasil penelitian mengenai pengaruh Minor stoppage terhadap

nilai overall equipment effectiveness (OEE), diperoleh kesimpulan sebagai

berikut.

1.

Pengaruh'minor stoppage dan efektivitas produksi terhadap nilai OEE
menunjukkan bahwa minor stoppage memberikan dampak langsung
terhadap penurunan efektivitas mesin, khususnya pada aspek performance
rate. Berdasarkan hasil perhitungan, minor stoppage pada bulan Januari
sebesar 214,8 menit (1,14%) daridloading time dan pada bulan Februari
sebesar 114,6 menit (1,30%). Meskipun total durasi minor stoppage pada
Februari lebih rendah, secara proporsional pengaruhnya terhadap waktu
produksi justru lebih besar. Hal ini. membuktikan bahwa minor stoppage
yang terjadi secara berulang dapat mengurangi output aktual dan
menurunkan nilai efektivitas mesin.

Jenis minor stoppage yang paling dominan pada proses machining di PT
XYZ adalah material menabrak. Hal ini terlihat dari frekuensi kejadian
yang paling tinggi pada dua periode pengamatan, yaitu 47 kali pada Januari
dengan total durasi 94,8 menit dan 30 kali pada Februari dengan total
durasi 60 menit. Tingginya frekuensi kejadian menunjukkan bahwa sistem
feeding ‘dan positioning material masih menjadi faktor utama ‘yang
memengaruhi kelancaran proses produksi.

Usulan perbaikan untuk mengurangi-minor stoppage dan meningkatkan
efektivitas produksi difokuskan pada penyebab dominan yang telah
diidentifikasi. Prioritas perbaikan yang dapat dilakukan meliputi
penyetelan ulang feeding, pengecekan clamp secara berkala, pembersihan
area kerja dan jalur feeding, inspeksi rutin pada sensor, serta peningkatan
kedisiplinan operator dalam pelaksanaan checksheet dan preventive

maintenance. Dengan penerapan usulan perbaikan tersebut, diharapkan

49



eyeyer 1abap yiuyaijod uizi eduey

5
0
(1]
=}
Q
[+
=,
T
o
=
=
Q.
o
~
3
[}
-
[
=
~
o
=
==
[}
T
[}
=
=
=
Q
o
=
<
o
=
Q
3
o
-
o
-
v
O
-
[}
==
=
~
2
[
Q
[}
=X
—
o
=
o
-
-
o

N
= -
o o
s 28
= Q
Qe s
35S
= =
=T
=]
3 <
c o
3 c
=3 2
o c
E x
£63
3%
3 3
2 =
-
238
S %5
= °
o
s 5 3
2 o
S 28g
~
"< B
) 2
o
s QP
Q |
9 [}
3 =
9 o
8 »3
< °
(7] m
o E
£ 3 E
c ]
=5 S
523
- -
< <
o o
- =
€9 3
= o
28
3. o
o
o g
9 —
3 8
5 5
°
g °
i)
~ >
5 T
P
° =
g E
- w
Q
-
~
=
=
~
o
-
o
o
o
=]
N—
o
c
o
=
w
=
i)
s
S
3
o
w
o
i)
=

I
W
=
2
T
-+
o

XL
m
.
)
©
-+
Y
g.
*’
o
=4
;.
®
=
E.
=
2
®
Q
D
=.
e
o
=
3
q
-+
Y

—
o
5
-
o
=
(=]
3
]
-
{(e]
=
=
el
w
m
o
o8
Q
Q9
-
Q
~
'}
=
w
o
=
-
=
= 5
ts
Q9
-
<
Q
-,
=
s
5
[l
-}
=]
T
o
3
m
=1
N
o
-
-~
c
3
3
-}
=1
o
[
-
3
(]
=
<
m
o
[ =
~
~
'}
-
w
=
3
o
m
-

frekuensi minor stoppage dapat berkurang, stabilitas proses produksi

meningkat, dan nilai OEE mesin dapat lebih optimal.

5.2 Saran

Berdasarkan hasil penelitian, terdapat beberapa.saran untuk meningkatkan

efektivitas produksi dan meminimalkan terjadinya./osses dalam proses

produksi.

1.

Perusahaan disarankan untuk meningkatkan pengawasan terhadap proses
feeding” material padasmesin Joint face, karena berdasarkan ‘hasil
penelitian gangguan material menabrak menjadi penyebab minor stoppage
yang paling dominan. Perbaikan pada alignment, fixture, dan clamp perlu
dilakukan secara berkala agar posisi material tetap stabil selama proses
machining berlangsung. Pelaksanaan preventive maintenance perlu
dilakukan secara lebih konsisten'dan terjadwal, terutama pada komponen
yang berhubungan langsung dengan proses produksi seperti cutter, sensor,
sistem pneumatik, dan jalur feeding. Hal ini1 bertujuan untuk mengurangi
potensi gangguan yang dapat menghambat kelancaran proses produksi.
Perusahaan juga perlu meningkatkan kedisiplinan operator dalam
melakukan pengisian checksheet dan pemeriksaan kondisi mesin sebelum
proses produksi dimulai. Pengisian checksheet yang sesuai kondisi aktual
akan membantu proses monitoring dan mempermudah identifikasi.
Untuk ‘penelitian selanjutnya, disarankan agar analisis tidak hanya
berfokus pada minor stoppage, tetapi juga mencakup faktor lain dalam Six
big losses seperti setup and adjustment losses, reduced speed losses, atau
quality losses;~sehingga hasil analisis efektivitas mesin..dapat lebih

menyeluruh dan memberikan usulan perbaikan yang lebih baik.
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