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ABSTRAK 

Anggi N Silitonga. 158150014. Pengukuran Nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE) 
pada Mesin Pencetak Biskuit di PT. Siantar Top, Tbk Medan. Skripsi. Program Strata Satu 
Universitas Medan Area. 2019. Dibimbing oleh Ir. Hj. Ninny Siregar, M.Si dan Sutrisno, S.T., 
M.T. 

Pada lini mesin pencetak biskuit di PT. Siantar Top, Tbk Medan  seringkali terjadi kerugian 
(losses) produksi, baik yang disebabkan oleh mesin dan peralatan produksi maupun operator dalam 
menjalankan proses produksi. Oleh karena itu perlu dilakukan identifikasi dan analisis secara lebih 
terperinci mengenai penyebab utama terjadinya kerugian pada lini tersebut.  

Tujuan penelitian ini adalah mengetahui keefektifan dari mesin pencetak biskuit dan 
mengetahui penyebab kerusakan pada mesin tersebut. Metode yang digunakan adalah metode OEE 
yaitu metode pengukuran efektivitas penggunaan suatu mesin dan peralatan yang terdiri dari faktor 
ketersediaan waktu (availability), kinerja mesin (performance), dan kualitas produk (quality). 

Hasil penelitian ini diperoleh nilai overall equipment effectiveness (OEE) berkisar antara 
70,98 % - 77,49%. Nilai OEE ini lebih rendah dari standar world class yaitu 85%, yang 
menyebabkan besarnya losses terdiri dari idle and minor stoppages, set up and adjustment dan 
reduce speed losses. Untuk meningkatkan efektivitas mesin perlu adanya penugasan operator 
maintenance yang rutin sehingga operator dapat meminimalkan resiko kerusakan pada mesin, 
perlu dilakukan peningkatan kemampuan pengoperasian dan pemeliharaan mesin dengan cara 
melakukan pelatihan kepada semua operator mesin, serta perlu dikembangkan program 
pemeliharaan untuk menjaga dan mempertahankan agar mesin tetap berada pada kondisi 
terbaiknya. 

Kata Kunci : Overall equipment effectiveness, availibility, performance, quality. 
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ABSTRACT

Anggi N Silitonga. 1581500140. “The Measurement of Overall Equipment Effectiveness 
(OEE) Values on Biscuit Making Machine at PT. Siantar Top, Tbk Medan”. Supervised by 
Ir. Hj. Ninny Siregar, M.Si. and Sutrisno, ST., M.T. 

On biscuit making machine division at PT. Siantar Top, Tbk Medan always faces the production 
losses, not only caused by machine and production tools but also an operator in running the 
production process. Therefore, it needs to be performed a more detailed identification and 
analysis of the main causes of the losses in the division. The aims of this research are to find out 
the effectiveness of the biscuit making machine and the causes of the breakdown on the machine. 
Then, the OEE method was conducted to measure the effectiveness of a machine and tool use 
that consists of factors of time availability, machine performance, and product quality. 
Furthermore, from the research result, it was obtained that the overall equipment effectiveness 
(OEE) value was ranged 70.98% - 77.49%. This OEE value was lower than the standard world-
class that is 85%, which caused the high losses consisted of idle and minor stoppages, set up and 
adjustment, and reduce speed losses. Thus to increase machine effectiveness, it needs: to make 
the maintenance operators assignment routinely so they can minimize the risk of breakdown 
machine; to increase the machine operation and maintenance ability by training all the machine 
operators; to develop the maintenance program to keep and maintain the machine to be in the 
best condition. 

Keywords: Overall equipment effectiveness, availability, performance, quality. 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang  

     Perawatan adalah kegiatan untuk memelihara atau menjaga fasilitas atau peralatan pabrik 

dan mengadakan perbaikan atau penyesuaian atau penggantian yang diperlukan agar terdapat suatu 

keadaan operasi produksi yang memuaskan sesuai apa yang direncanakan. Perawatan juga 

merupakan suatu kombinasi aktivitas perbaikan, penyesuaian atau penggantian untuk 

mempertahankan keadaan fasilitas pabrik seperti mesin dan alat pada kondisi yang baik untuk 

melakukan proses yang direncanakan untuk menjaga agar pabrik dapat bekerja secara efisien 

(Assauri, 2008).  

     PT. Siantar Top, Tbk merupakan suatu perusahaan yang bergerak dalam bidang industri 

makanan ringan (food industries). Perusahaan ini berlokasi di jalan Raya Medan Tanjung Morawa 

Km. 12,5 Desa Bangun Sari, Kabupaten Deli Serdang, jenis produk yang dihasilkan beragam yaitu 

Biskuit, Mie Goreng, Mie Spix dan kemudian terus bertambah hingga saat ini. 

 PT. Siantar Top, Tbk dimulai dari bentuk industri rumah tangga yaitu pada tahun 1972 di 

Sidoarjo dengan produk yang pertama kali dibuat adalah kerupuk ubi dengan jumlah karyawan 5 

orang. Seiring dengan bertambahnya jenis produk yang dihasilkan dan meningkatnya jumlah 

permintaan sehingga pada tahun 1987 didirikan suatu pabrik dalam skala yang cukup besar dengan 

nama PT. Siantar Top, Tbk yang berlokasi di Sidoarjo (Surabaya).  

 PT. Siantar Top, Tbk mengembangkan produk-produk makanan berkualitas dengan 

mengutamakan cita rasa terbaik (taste specialist). Komitmen dan dedikasi tinggi terhadap 

konsumen diwujudkan dengan menghadirkan produk sehat seperti biskuit dan wafer di tahun 2008.  
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Pada saat ini masalah perbaikan atau perawatan rata-rata terjadi hampir pada setiap 

manufaktur karena belum adanya atau kurang efektifnya sistem maupun metode yang mampu 

mengukur kinerja dari mesin dan peralatan-peralatan yang ada serta yang dapat memberikan solusi 

terhadap akar permasalahan yang ditemui (Jeong, Ki-Young and Philip, D, 2011). 

Proses produksi biskuit berlangsung secara terus menerus tiada henti, sehingga dengan 

demikian memerlukan perhatian khusus serta tidak terlepas dari masalah efektivitas mesin atau 

peralatan secara keseluruhan. Oleh karena itu, tanpa adanya usaha perbaikan atau pemeliharaan 

maka proses pencetakan dan kualitas produk yang dihasilkan menjadi kurang optimal. Masalah 

yang terjadi yaitu adanya kendala yang dialami oleh pihak perusahaan saat proses produksi 

berlangsung. Kendala tersebut disebabkan oleh rendahnya efektivitas mesin dimana; pertama 

availibility atau waktu yang tersedia untuk mengoperasikan mesin kurang; kedua performance 

mesin yang tidak sesuai dengan kecepatan maksimum dan ketiga, quality rate produk yang rendah 

dan jauh dari standar dunia yang seharusnya sebesar 99,9%. Hal inilah yang kemudian 

menyebabkan rendahnya nilai OEE dan efektivitas mesin di PT. Siantar Top, Tbk Medan. 

Availability adalah suatu rasio yang menunjukan waktu yang tersedia untuk mengoperasikan 

mesin. Availability mempertimbangan berbagai kejadian yang dapat menghentikan proses 

produksi yang sudah direncanakan sebelumnya. Performance rate mempertimbangkan faktor yang 

menyebabkan proses produksi tidak sesuai dengan kecepatan maksimum yang seharusnya ketika 

dioperasikan. Quality rate merupakan perbandingan antara produk yang baik dibagi dengan 

jumlah total produksi. Jumlah produk yang baik ini didapatkan dengan mengurangkan jumlah 

produksi dengan jumlah produk defect atau cacat (Nakajima, 1988). 

   Adapun salah satu metode pengukuran kinerja yang banyak digunakan oleh perusahaan-

perusahaan, terutama telah banyak diterapkan oleh perusahaan-perusahaan Jepang yang mampu 
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mengatasi permasalahan equipment yaitu metode Overall equipment effectiveness (OEE) (Habib, 

S, A., dan Supriyanto, 2012).  

1.2 Rumusan Masalah  

Berdasarkan latar belakang yang telah dipaparkan, dapat dirumuskan permasalahan pada PT. 

Siantar Top, Tbk adalah sebagai berikut: 

1. Bagaimana tingkat efektivitas mesin pencetak biskuit di PT. Siantar Top, Tbk Medan dengan 

menggunakan metode OEE? 

2. Apa faktor dasar yang menyebabkan kerusakan atau permasalahan pada mesin pencetak 

biskuit di PT. Siantar Top, Tbk Medan? 

1.3 Batasan Masalah 

 Batasan masalah  dalam penelitian ini yaitu : 

1. Penelitian hanya dilakukan pada mesin pencetak biskuit. 

2. Permasalahan biaya tidak dibahas dalam penelitian ini.  

1.4 Asumsi Penelitian 

      Asumsi-asumsi yang digunakan dalam penelitian ini adalah : 

1. Karyawan bekerja pada kondisi normal atau tidak mempertimbangkan faktor psikologis. 

2. Tidak ada pergantian fasilitas kerja selama dilakukan penelitian. 

3. Tidak ada perubahan kondisi kerja. 

4. Tenaga kerja tetap 

1.5 Tujuan Penelitian 

  Adapun tujuan dari penelitian yang dilakukan antara lain : 
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1. Untuk mengetahui tingkat efektivitas mesin pencetak biskuit pada bulan Mei 2018-Juli 2018 

di PT. Siantar Top, Tbk Medan dengan menggunakan metode OEE. 

2. Untuk mengetahui faktor penyebab kerusakan  pada mesin pencetak biskuit di PT. Siantar 

Top, Tbk Medan. 

1.6  Manfaat Penelitian 

     Beberapa manfaat dari penelitian ini adalah : 

1. Hasil penelitian dapat dijadikan sebagai bahan masukan dalam mengoreksi kembali sistem 

kerja yang ada di PT. Siantar Top, Tbk Medan. 

2. Perusahaan dapat mengkaji pencapaian kinerja pada bagian produksi mesin pencetak biskuit 

dan terus meningkatkan nilai produktivitas stasiun pencetakan biskuit terhadap stasiun kerja 

lain pada lini produksi. 

3. Perusahaan dapat menerapkan sistem kerja baru dari hasil penelitian ini yang dinilai 

mampu  meningkatkan efektivitas kerja mesin stasiun pencetakan biskuit di PT. Siantar 

Top, Tbk Medan. 

1.7  Sistematika Penulisan 

Secara umum, pembahasan penelitian terdiri dari beberapa bab dengan sistematika sebagai 

berikut: 

 

 

BAB I PENDAHULUAN      

Menguraikan latar belakang, rumusan masalah, batasan masalah, asumsi penelitian, 

tujuan penelitian, manfaat penelitian dan sistematika penulisan. 

BAB II LANDASAN TEORI  
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Menguraikan pemeliharaan, jenis-jenis pemeliharaan, kegiatan maintenance, 

Overall equipment effectiveness (OEE), six big losses (enam kerugian besar), alat 

pemecahan masalah, dan penelitian terdahulu. 

BAB III  METODOLOGI PENELITIAN 

Menguraikan deskripsi lokasi dan waktu penelitian, jenis penelitian dan sumber 

data peneltian, varibabel penelitian, definisi operasional, kerangka konseptual, 

teknik pengumpulan data, teknik pengolahan data, serta metodologi penelitian.  

BAB IV  PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 

Menguraikan pengumpulan data, pengolahan data, perhitungan nilai Overall 

equipment effectiveness (OEE), analisis perhitungan OEE, Perhitungan losses, 

analisis losses. 

BAB V KESIMPULAN DAN SARAN  

Menguraikan tentang kesimpulan dari hasil dan perhitungan yang diperoleh dari 

skripsi yang telah disusun serta saran-saran yang dapat diterapkan di perusahaan 

PT. Siantar Top, Tbk Medan. 
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BAB II 

LANDASAN TEORI 

 

2.1   Pemeliharaan (Maintenance) 

  Kata pemeliharaan diambil dari bahasa Yunani terein artinya merawat, memelihara, dan 

menjaga. Pemeliharaan adalah suatu kombinasi dari berbagai tindakan yang dilakukan untuk 

menjaga suatu barang dalam, atau memperbaikinya sampai suatu kondisi yang bisa diterima 

(Corder, 1992). 

Pemeliharaan merupakan ujung tombak untuk menurunkan biaya, menurunkan kerusakan 

mesin, dan meningkatkan efisiensi. Mereka selalu dibutuhkan untuk mendukung sistem  

manufaktur yang populer saat ini seperti JIT, MRP, TQM, dan Lean Manufaktur (Corder, 1992). 

Sedangkan menurut Lawrence Mann, Jr (1976) didefinisikan : pemeliharaan adalah kegiatan 

yang dibutuhkan untuk menjaga sebuah fasilitas dalam kondisi sesuai saat dibuat dan karena itu 

terus memiliki kapasitas produksi aslinya. 

Pemeliharaan atau perawatan dalam suatu industri merupakan salah satu faktor penting 

dalam mendukung proses produksi. Oleh karena itu proses produksi harus didukung oleh peralatan 

yang siap bekerja setiap saat dan handal. Untuk mencapai hal itu maka peralatan-peralatan 

penunjang proses produksi ini harus mendapatkan perawatan yang teratur dan terencana (Daryus, 

2007). 

  Dalam usaha untuk dapat menggunakan terus fasilitas tersebut agar kontinuitas produksi 

dapat terjamin, maka dibutuhkan kegiatan-kegiatan perawatan yang meliputi kegiatan pengecekan, 

meminyaki (lubrication) dan perbaikan/reparasi atas kerusakan yang ada serta penyesuaian atau 

penggantian spare part atau komponen yang terdapat pada fasilitas tersebut. Peranan maintenance 
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tidak hanya untuk menjaga agar pabrik dapat tetap bekerja dan produk dapat diproduksi lalu 

diserahkan ke konsumen dengan tepat waktu (Assauri, 2008). 

Tujuan utama dari fungsi perawatan adalah: kemampuan produksi dapat memenuhi 

kebutuhan sesuai dengan rencana produksi, menjaga kualitas pada tingkat yang tepat untuk 

memenuhi apa yang dibutuhkan oleh produk itu sendiri dan kegiatan produksi yang tidak 

terganggu, untuk mencapai tingkat biaya pemeliharaan serendah mungkin, dengan melaksanakan 

kegiatan maintenance secara efektif dan efisien keseluruhannya (Assauri, 2008). 

Perawatan terhadap mesin yang memiliki tingkat kekritisan yang tinggi memerlukan 

perhatian atau perlakuan khusus agar tidak terpengaruh terhadap kelancaran pada lini produksi. 

Bentuk perlakuan khusus terhadap mesin ini dapat meminimalisir waktu-waktu di mana mesin 

tidak dapat melakukan pekerjaaan (downtime) karena kerusakan terjadi. Untuk itu perencanaan 

waktu perawatan terhadap komponen kritis pada mesin untuk minimasi downtime sangat 

diperlukan untuk menjaga performance mesin atau sistem itu sendiri (Assauri, 2008). 

Pemeliharaan atau perawatan dalam suatu industri merupakan salah satu faktor penting 

dalam mendukung proses produksi. Oleh karena itu proses produksi harus didukung oleh peralatan 

yang siap bekerja setiap saat dan handal. Untuk mencapai hal itu maka peralatan-peralatan 

penunjang proses produksi ini harus mendapatkan perawatan yang teratur dan terencana (Daryus, 

2007). 

Untuk melengkapi pengetahuan mengenai masalah yang dihadapi, dilakukan studi literatur 

untuk mengetahui konsep metode Overall equipment effectiveness (OEE). Dari studi literatur yang 

ada, Overall equipment effectiveness memiliki kelebihan seperti perhitungan yang dilakukan 

sederhana meskipun data yang dibutuhkan cukup banyak. Pengukuran efektivitas mesin 

menggunakan metode Overall equipment effectiveness diharapkan dapat mengetahui tingkat 
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efektivitas mesin yang selanjutnya dapat dijadikan acuan untuk melakukan perbaikan. OEE 

merupakan pengukuran kritis yang digunakan untuk mengevaluasi kapabilitas sebuah peralatan 

dalam sebuah sistem produksi. Metode Overall equipment effectiveness (OEE) terdiri dari tiga 

komponen utama yaitu availability, performance, dan quality (Borris, 2006). 

Umumnya penyebab gangguan dalam dunia industri dikategorikan faktor bahan baku, yaitu 

faktor manusia, faktor mesin dan lingkungan. Faktor terpenting dlam kondisi diatas adalah 

performance mesin yang digunakan.mesin sering mengalami kerusakan maupun untuk preventive 

maintenance. Jika mesin mengalami kerusakan mendadak karena kurang terpelihara, kualitas 

produk dan produktifitas semakin menurun (Assauri, 2008)  

Tujuan pemeliharaan yang lainnya adalah memperpanjang usia kegunaan aset, menjamin 

ketersediaan optimum peralatan yang dipasang untuk produksi (atau jasa) dan mendapatkan laba 

investasi (return of investment) yang maksimum, menjamin kesiapan operasional dari seluruh 

peralatan yang diperlukan dalam kegiatan darurat setiap waktu, misalnya: unit cadangan, unit 

pemadam kebakaran dan penyelamat, dan sebagainya serta untuk menjamin keselamatan orang 

yang menggunakan sarana tersebut (Corder, 1992). 

Perencanaan pemeliharaan fasilitas berkaitan erat dengan upaya eliminasi ataupun 

minimalisasi peluang terjadinya kerusakan mesin-mesin atau fasilitas produksi lainnya khususnya 

pada sumber daya kritis. Walaupun kegiatan untuk pemeliharaan fasilitas juga membutuhkan 

waktu dan selama kegiatan tersebut, aktivitas produksi pada umumnya terhenti, kehilangan waktu 

dalam pelaksanaan pemeliharaan jauh lebih kecil dan membutuhkan pembiayaan yang lebih 

rendah dibandingkan  dengan waktu dan biaya untuk kegiatan perbaikan (repairing).   

2.2  Jenis-jenis Pemeliharaan  
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Jenis-jenis metode pemeliharaan sampai saat ini terbagi menjadi tiga cara yaitu: 

pemeliharaan yang terencana (planned maintenance), pemeliharaan yang tak terencana 

(unplanned maintenance) dan pemeliharaan secara mandiri (autonomous maintenance) (Leong, T. 

K., 2012). 

2.2.1 Pemeliharaan terencana (planned maintenance) 

 Pemeliharaan terencana (planned maintenance) adalah pemeliharaan yang diorganisasi dan 

dilakukan dengan pemikiran yang akan datang, pengendalian dan pencatatan sesuai rencana yang 

telah ditentukan. Pemeliharaan terencana dibagi menjadi dua aktivitas utama yaitu pemeliharaan 

pencegahan (preventive maintenance) dan pemeliharaan korektif (corrective maintenance) 

(Corder, 1992). 

Pemeliharaan pencegahan (preventive maintenance) adalah inspeksi periodik untuk 

mendeteksi kondisi yang mungkin menyebabkan produksi terhenti atau berkurangnya fungsi 

mesin dikombinasikan dengan pemeliharaan untuk menghilangkan, mengendalikan, kondisi 

tersebut dan mengembalikan mesin ke kondisi semula atau dengan kata lain deteksi dan 

penanganan diri kondisi abnormal mesin sebelum kondisi tersebut menyebabkan cacat atau 

kerugian yang lebih besar (Corder, 1992). 

  Reparasi mesin setelah rusak sering bukan merupakan kebijaksanaan pemeliharaan yang 

paling baik karena pemeliharaan yang “baik” adalah mencegah kerusakan. Lebih sering unsur 

biaya pokok adalah biaya “berhenti untuk reparasi”. Kerusakan-kerusakan, walaupun reparasi 

dilakukan secara cepat, akan menghentikan produksi. Para karyawan dan mesin menganggur, 

produksi hilang dan pesanan-pesanan tertunda. Tujuan kita adalah menemukan tingkat 

pemeliharaan preventif yang dapat meminimumkan biaya total operasi pemeliharaan. Pimpinan  

perusahaan pada umumnya menyerahkan pelaksanaan preventive maintenance kepada sebuah 
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departemen yang disebut Maintenance Department yang tugasnya menyusun rencana dan jadwal 

pemeliharaan, jadwal kebutuhan bahan dan melakukan pemeliharaan. Pemeliharaan secara 

korektif (corrective maintenance) adalah pemeliharaan yang dilakukan secara berulang atau 

pemeliharaan yang dilakukan untuk memperbaiki suatu bagian (termasuk penyetelan dan reparasi) 

yang telah terhenti untuk memenuhi suatu kondisi yang bisa diterima (Corder, 1992). 

Biaya pemeliharaan korektif adalah biaya yang timbul bila peralatan rusak atau tidak dapat  

beroperasi, yang meliputi kehilangan waktu produksi, biaya pelaksanaan pemeliharaan, ataupun 

biaya penggantian peralatan. Pekerjaan-pekerjaan reparasi kerusakan hampir selalu lebih mahal 

dibanding pekerjaan-pekerjaan reparasi preventif (Assauri, 2008). 

2.2.2 Pemeliharaan Tak Terencana (Unplanned Maintenance)   

Pemeliharaan tak terencana (unplanned maintenance)  yaitu pemeliharaan dimana perlu 

segera dilaksanakan tindakan untuk mencegah akibat yang serius, misalnya hilangnya produksi, 

kerusakan besar pada peralatan, atau untuk keselamatan kerja (Corder, 1992). 

2.2.3 Pemeliharaan Mandiri (Autonomous Maintenance)  

Pemeliharaan mandiri (autonomous maintenance) merupakan suatu kegiatan untuk dapat 

meningkatkan produktivitas dan efisiensi mesin/peralatan melalui kegiatan-kegiatan yang 

dilaksanakan oleh operator untuk memelihara mesin/peralatan yang mereka tangani sendiri 

(Corder, 1992). 

2.3  Kegiatan Maintenance 

 Kegiatan dalam maintenance antara lain sebagai berikut (Assauri, 2008):  

A. Inspeksi (inspection)  
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Kegiatan inspeksi meliputi kegiatan pengecekan atau pemeriksaan secara berkala dimana 

maksud kegiatan ini adalah untuk mengetahui apakah perusahaan selalu mempunyai peralatan 

atau fasilitas produksi yang baik untuk menjamin kelancaran proses produksi.  

B. Kegiatan teknik (engineering)  

Kegiatan ini meliputi kegiatan percobaan atas peralatan yang baru dibeli, dan kegiatan-kegiatan 

pengembangan peralatan yang perlu diganti, serta melakukan penelitian-penelitian terhadap 

kemungkinan pengembangan tersebut.  

C. Kegiatan produksi (Production)  

Kegiatan ini merupakan kegiatan pemeliharaan yang sebenarnya, yaitu merawat, memperbaiki 

mesin-mesin dan peralatan.  

a) Kegiatan administrasi (Clerical Work)  

Pekerjaan administrasi ini merupakan kegiatan yang berhubungan dengan pencatatan-

pencatatan mengenai biaya-biaya yang terjadi dalam melakukan pemeliharaan dan biaya-biaya 

yang berhubungan dengan kegiatan pemeliharaan, komponen yang dibutuhkan, waktu 

dilakukannya inspeksi dan perbaikan, serta lamanya perbaikan tersebut.  

b) Pemeliharaan bangunan (house keeping)  

Kegiatan ini merupakan kegiatan untuk menjaga agar bangunan gedung tetap terpelihara dan 

terjamin kebersihannya. 

2.4  Overall equipment effectiveness (OEE)  

Overall equipment effectiveness (OEE) adalah suatu nilai yang disajikan dalam bentuk rasio 

antara output actual dibagi dengan ouput maksimum dari peralatan yang digunakan dalam kondisi 

kinerja terbaik. OEE juga merupakan pengukuran kritis yang digunakan untuk mengevaluasi 

kapabilitas sebuah peralatan dalam sebuah sistem produksi (Borris, 2006).  

------------------------------------------------------ 
©Hak Cipta Dilindungi Undang-Undang 
------------------------------------------------------- 
1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber 
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah 
3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area

Document Accepted 11/6/19 
 
 
 
 

(Access From repository.uma.ac.id)



OEE ini merupakan bagian utama dari sistem pemeliharaan yang diterapkan oleh perusahaan 

jepang, yaitu total productive maintenance. Dengan perhitungan OEE akan didapatkan suatu nilai 

yang kemudian dianalisis dengan mengamati tiga faktor utama yaitu availability, performance dan 

quality untuk mendapatkan akar permasalahan dan menentukan tindakan untuk memperbaikinya. 

Overall equipment effectiveness (OEE) adalah sebuah metrik yang berfokus pada seberapa 

efektif suatu operasi dijalankan. Perhitungan overall equipment Effectiveness (OEE) bertujuan 

untuk mengetahui efektivitas dan performansi dari suatu mesin atau proses produksi. Dengan 

menghitung OEE, maka dapat diketahui 3 komponen penting yang mempengaruhi efektivitas 

mesin yaitu availability rate atau ketersediaan mesin, performance rate atau efisiensi produksi, 

dan quality rate atau kualitas output mesin (Borris, 2006). 

Berikut ini adalah standar dunia dari masing-masing variabel yang disajikan dalam bentuk 

tabel sebagai berikut (Vorne Industri Inc, 2016 

Tabel 2.1 World class OEE 
 

Komponen Persentase 

Availibility 90% 

Performance 95% 

Quality 99% 

Overall Equipment Effectiveness 85% 

 

Hubungan dari ketiga komponen tersebut dapat dilihat pada rumus berikut ini (Nakajima, 

1988):  

OEE = Availability x Performance Rate x Quality Rate (%) 

Untuk menghitung nilai OEE, maka perlu diketahui nilai masing – masing komponen tersebut.  

1. Availability  
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Availability adalah suatu rasio yang menunjukan waktu yang tersedia untuk 

mengoperasikan mesin. Availability mempertimbangkan berbagai kejadian yang dapat 

menghentikan proses produksi yang sudah direncanakan sebelumnya. Dalam menghitung 

availability, diperlukan data operation time yaitu lamanya waktu proses produksi bagi mesin untuk 

menghasilkan output. Operation time didapatkan dari loading time atau kapasitas waktu yang 

tersedia untuk mesin berproduksi dikurangi dengan waktu downtime.  

Loading time sendiri didapatkan dari running time atau jumlah jam kerja untuk proses 

produksi dikurangi dengan downtime yang telah direncanakan seperti istirahat, set up dan lain 

sebagainya. 

Availibility = 𝑂𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑖𝑜𝑛 𝑡𝑖𝑚𝑒 

𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑡𝑖𝑚𝑒
x 100% 

Dimana:  Operation time = loading time – downtime  

Loading time = running time – planned downtime 

2. Performance Rate  

Performance rate mempertimbangkan faktor yang menyebabkan proses produksi tidak 

sesuai dengan kecepatan maksimum yang seharusnya ketika di operasikan.  Contohnya adalah 

ketidakefisiensian operator dalam menggunakan mesin. Performance rate didapatkan dengan 

mengalikan jumlah produksi dengan waktu yang dibutuhkan untuk menyelesaikan satu unit produk 

dibagi dengan waktu operasi. Kemudian diubah ke dalam bentuk persentase. 

Performance =  𝑗𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘𝑠𝑖 𝑥 𝑤𝑎𝑘𝑡𝑢 𝑠𝑖𝑘𝑙𝑢𝑠 𝑝𝑒𝑟 𝑢𝑛𝑖𝑡

𝑂𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑖𝑜𝑛 time
x 100% 

           
3. Quality Rate  

Quality rate merupakan perbandingan antara produk yang baik dibagi dengan jumlah total 

produksi. Jumlah produk yang baik ini didapatkan dengan mengurangkan jumlah produksi dengan 
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jumlah produk defect atau cacat. Kemudian setelah itu dibagikan dengan jumlah produksi 

seluruhnya lalu diubah ke dalam bentuk persentase. 

Quality =  𝑗𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘𝑠𝑖 − 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘 𝑑𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡 

𝑗𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘𝑠𝑖
x 100% 

Overall equipment effectiveness (OEE) merupakan pengukuran kritis yang digunakan 

untuk mengevaluasi kapabilitas sebuah peralatan dalam sebuah sistem produksi. Overall 

equipment effectiveness (OEE) terdiri dari tiga komponen utama yaitu availability, performance, 

dan quality (Borris, 2006). 

Ketiga nilai komponen tersebut mencakup seluruh pokok permasalahan yang dapat 

mempengaruhi seberapa banyak produk yang dapat dihasilkan oleh peralatan dan operator sistem 

yang digunakan (Borris, 2006). 

Dengan mengetahui nilai efektivitas mesin, maka dapat dilihat seberapa besar kerugian 

yang mempengaruhi efektivitas mesin yang dikenal dengan enam kesalahan besar (six big losses) 

peralatan. Overall equipment effectiveness (OEE) merupakan ukuran menyeluruh yang 

mengidentifikasikan tingkat produktivitas mesin/peralatan dari kinerja secara teori (Nakajima, 

1988). 

Alat untuk mengukur keefektifitasan mesin adalah menggunakan metode Overall 

equipment effectiveness (OEE), yang sudah diakui oleh dunia untuk mengukur tingkat 

keefektifitasan mesin (Nakajima, 1988). 

2.5  Six Big Losses (Enam Kerugian Besar)  

  Rendahnya produktivitas mesin/peralatan dapat menimbulkan kerugian bagi perusahaan. 

Hal tersebut sering diakibatkan karena penggunaan mesin/peralatan yang tidak efektif dan efisien 

yang kemudian dikelompokkan ke dalam enam faktor yang disebut enam kerugian besar (six big 
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losses) yaitu equipment failure losses (kerugian karena kerusakan peralatan), setup and adjusment 

losses (kerugian karena pemasangan dan penyetelan), idle and minor stoppages losses (kerugian 

karena beroperasi tanpa beban maupun karena berhenti sesaat), reduce speed losses (kerugian 

karena penurunan kecepatan operasi), defect in process losses (kerugian karena produk cacat) dan 

reduce yield losses (kerugian pada awal waktu produksi) (Nakajima, 1988). 

 Tujuan utama dari Total Productive Maintenance (TPM) dan Overall equipment 

effectiveness (OEE) adalah untuk mengurangi kerugian yang disebabkan karena enam kesalahan 

besar (six big losses) yang menjadi penyebab terjadinya kerugian efisiensi saat proses manufaktur. 

Dalam setiap komponen tersebut, terdapat kerugian yang dapat mempengaruhi efektivitas dari 

peralatan (Nakajima, 1988). 

Dalam availability terdapat breakdown losses dan setup and adjustment losses, sedangkan 

dalam performance rate terdapat reduced speed losses dan idling/minor stopages losses, dan yang 

terakhir dalam quality rate terdapat defect/rework losses dan yield/scrap losses (Nakajima, 1988).  

Setelah diketahui Overall Equipment Efectiveness (OEE), maka dapat diketahui pada 

komponen efektivitas mana yang memiliki nilai paling rendah kemudian di analisis penyebabnya. 

Pengertian dari masing-masing losses adalah sebagai berikut (Nakajima, 1988):  

2.5.1  Breakdown Losses  

Kerugian yang disebabkan oleh kecacatan peralatan dan membutuhkan perbaikan. Rumus 

yang digunakan adalah sebagai berikut: 

Equipment failure losses = 𝑑𝑜𝑤𝑛𝑡𝑖𝑚𝑒 

𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑡𝑖𝑚𝑒
 x 100% 

2.5.2  Set up and adjustment losses  
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Kerugian waktu yang disebabkan oleh set up mesin sebelum memulai proses produksi. Rumus 

yang digunakan adalah sebagai berikut: 

Set up and adjustment losses = 𝑠𝑒𝑡 𝑢𝑝 𝑡𝑖𝑚𝑒 

𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑡𝑖𝑚𝑒
 x 100% 

2.5.3  Idling and minor stoppage losses  

Kerugian yang disebabkan karena mesin berhenti dalam waktu yang singkat dan harus di 

restart dan tidak diperlukan perbaikan. Rumus yang digunakan adalah sebagai berikut: 

Idling and minor stoppage losses = 𝑛𝑜𝑛 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑒 𝑡𝑖𝑚𝑒 

𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑡𝑖𝑚𝑒
x 100% 

 
2.5.4  Reduced Speed losses  

Kerugian yang disebabkan karena mesin bekerja lebih lambat dari yang seharusnya. Rumus 

yang digunakan adalah sebagai berikut: 

   Reduced Speed losses = 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑖𝑜𝑛 𝑡𝑖𝑚𝑒−(𝑖𝑑𝑒𝑎𝑙 𝑐𝑦𝑐𝑙𝑒 𝑡𝑖𝑚𝑒 𝑥 total produksi)  

𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑡𝑖𝑚𝑒
 x100% 

 
2.5.5  Quality Defect and Rework  

Kerugian yang disebabkan karena produk tidak di produksi dengan benar dari awal proses. 

Rumus yang digunakan adalah sebagai berikut: 

Defect losses = 𝑖𝑑𝑒𝑎𝑙 𝑐𝑦𝑐𝑙𝑒 𝑡𝑖𝑚𝑒 𝑥 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡 𝑑𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡 

𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑡𝑖𝑚𝑒
 x 100% 

 
2.5.6  Yield/ scrap Losses  

Kerugian yang disebabkan karena adanya kecacatan pada saat awal proses produksi. Rumus 

yang digunakan adalah sebagai berikut: 

Yield losses = 𝑖𝑑𝑒𝑎𝑙 𝑐𝑦𝑐𝑙𝑒 𝑡𝑖𝑚𝑒 𝑥 𝑠𝑐𝑟𝑎𝑝

𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑡𝑖𝑚𝑒
 x 100% 
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2.6 Alat Pemecahan Masalah  

 Dalam penelitian ini alat pemecahan masalah yang digunakan adalah diagram Pareto dan 

fishbone diagram. Berikut adalah penjelasan dari masing – masing alat pemecahan masalah 

tersebut (Pyzdek, 2002) :  

2.6.1 Diagram Pareto  

Diagram Pareto pertama kali diperkenalkan oleh Alfredo Pareto dan digunakan pertama 

kali oleh Joseph Juran. Diagram Pareto merupakan sebuah metode untuk mengelola kesalahan, 

masalah, atau cacat untuk membantu memusatkan perhatian pada usaha penyelesaian masalah. 

Dengan memakai diagram Pareto, dapat terlihat masalah mana yang dominan. 

Dengan demikian dapat mengetahui prioritas penyelesaian masalah. Fungsi diagram Pareto 

adalah untuk mengidentifikasi atau menyeleksi masalah utama yang bertujuan untuk peningkatan 

kualitas dari yang paling besar ke yang paling kecil. 

Diagram Pareto adalah grafik batang yang menunjukkan masalah berdasarkan urutan 

banyaknya kejadian. Kegunaan dari diagram Pareto adalah untuk: 

a. Menunjukkan masalah utama yang dominan dan perlu segera diatasi 

b. Menyatakan perbandingan msing-masing persoalan yang ada dan kumulatif secara 

keseluruhan 

c. Menunjukkan tingkat perbaikan setelah tindakan perbaikan (koreksi) dilakukan pada 

daerah yang terbatas 

d. Menunjukkan perbandingan masing-masing persoalan sebelum dan setelah perbaikan. 

Langkah-langkah pembuatan diagram Pareto, yaitu: 
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Langkah 1 :   Menentukan masalah apa yang akan diteliti, mengidentifikasi kategori-kategori atau 

penyebab-penyebab dari masalah yang akan diperbandingkan. Setelah itu, 

merencanakan dan melaksanakan pengumpulan data. 

Langkah 2 : Membuat suatu ringkasan daftar atau tabel yang mencatat frekuensi   kejadian dari 

masalah yang teliti dengan menggunakan formulir pengumpulan data atau lembar 

periksa. 

Langkah 3 :   Membuat daftar masalah secara berurut berdasarkan frekuensi kejadian dari yang 

tertinggi sampai terendah, serta hitunglah frekuensi kumulatif, presentase dari 

total kejadian, dan presentase dari total kejadian secara kumulatif. 

Langkah 4 :   Menggambar 2 buah garis yaitu sebuah garis vertikal dan sebuah garis horizontal. 

Langkah 5 : Buatlah histogram pada diagram Pareto 

Langkah 6 :    Gambarkan kurva kumulatif serta cantumkan nilai-nilai kumulatif (total kumulatif  

atau persen kumulatif) di sebelah kanan atas dari interval setiap item masalah. 

Langkah 7 :   Memutuskan untuk mengambil tindakan perbaikan atas penyebab utama dari masalah 

yang sedang terjadi itu. 

 Klasifikasi ABC, adalah metode pembuatan grup atau penggolongan berdasarkan 

peringkat nilai dari nilai tertinggi hingga terendah, dan dibagi menjadi 3 kelompok besar yang 

disebut kelompok A, B dan C. 

- Kelompok A biasanya sejumlah 10-20% dari total elemen dan merepresentasikan 60-

70% total nilai.  

- Kelompok B berjumlah 20% dari total item dan merepresentasikan 20% total nilai.  

- Kelompok C biasanya berjumlah 60-70% dari total elemen dan merepresentasikan 10-

20% total nilai. 
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Pengelompokan dengan prinsip ini akan membantu seseorang untuk bekerja lebih fokus 

pada elemen-elemen yang bernilai tinggi (grup A) dan memberikan kontrol yg secukupnya untuk 

elemen-elemen yg bernilai rendah (grup C) (Pyzdek, 2002). 

Prinsip ini juga dikenal dengan nama Analisis ABC (ABC analysis), dan dibuat 

berdasarkan sebuah konsep yang dikenal dengan nama Hukum Pareto (Pareto’s Law), dari nama 

ekonom Itali, Vilfredo Pareto. Hukum Pareto menyatakan bahwa sebuah grup selalu memiliki 

persentase terkecil (20%) yang bernilai atau memiliki dampak terbesar (80%) (Pyzdek, 2002). 

Diagram Pareto merupakan diagram yang berbentuk batang yang tingginya 

menggambarkan frekuensi presentase kerusakan. Batang paling tinggi diletakkan di sebelah kiri 

dan diurutkan ke kanan hingga paling pendek. Diagram ini digunakan pada peningkatan kualitas 

untuk memprioritaskan proyek-proyek untuk perbaikan, memprioritaskan pembentukan tindakan 

korektif untuk memecahkan masalah, mengidentifikasi produk yang paling dikeluhkan, 

mengidentifikasi sifat keluhan yang paling sering terjadi, mengidentifikasi penyebab yang paling 

sering dari penolakan atau untuk tujuan lain yang sejenis  

(Pyzdek, 2002).  Contoh dari diagram Pareto dapat dilihat dalam Gambar 2.1 berikut: 

 

 

 

 

 

 

 

 

------------------------------------------------------ 
©Hak Cipta Dilindungi Undang-Undang 
------------------------------------------------------- 
1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber 
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah 
3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area

Document Accepted 11/6/19 
 
 
 
 

(Access From repository.uma.ac.id)

https://id.wikipedia.org/w/index.php?title=Hukum_Pareto&action=edit&redlink=1
https://id.wikipedia.org/wiki/Vilfredo_Pareto


Gambar 2.1 Contoh diagram Pareto 

 Analisis Pareto berdasarkan prinsip 80% masalah berasal dari 20% penyebab. Contohnya 

adalah 80% ketidakpuasan pelanggan suatu produk disebabkan karena 20% cacat pada produk 

tersebut.  

       Urutan pembuatan diagram Pareto adalah sebagai berikut (Pyzdek, 2002) 

1. Mengidentifikasi penyebab masalah kemudian melakukan pengumpulan data  

2. Membuat daftar yang berisikan frekuensi kejadian masalah yang sedang diteliti.  

3. Mengurutkan frekuensi kejadian tersebut dari besar ke kecil dan menghitung frekuensi 

kumulatif serta presentasenya.  

4. Membuat histogram berdasarkan frekuensi kejadian yang telah diurutkan  

5. Menggambar kurva kumulatif. 

 
2.6.2 Diagram Sebab Akibat  

 Diagram sebab akibat adalah untuk mengidentifikasi berbagai kemungkinan penyebab 

permasalahan. Diagram sebab akibat bisa juga disebut dengan Fishbone diagram atau Ishikawa 

diagram (Pyzdek, 2002).  

Diagram ini digunakan untuk menggambarkan identifikasi akar masalah dari suatu 

outcome.  Diagram ini bisa digunakan untuk mendesain fase dari proses produksi yang bertujuan 

untuk mengidentifikasi akar penyebab permasalahan (Pyzdek, 2002). 

Dalam membangun fishbone diagram, langkah pertama adalah menentukan efek yang akan 

dianalisis. Kemudian mengumpulkan data yang dapat mempengaruhi efek tersebut (Pyzdek, 2002) 

Salah satu contoh dari diagram sebab akibat atau diagram fishbone dapat dilihat pada 

Gambar 2.2 sebagai berikut: 
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Gambar 2.2 Contoh Diagram Sebab Akibat 

2.7   Penelitian Terdahulu 

Sebelumnya telah banyak dilakukan penelitian mengenai pengukuran efektivitas mesin 

dengan menggunakan metode Overall equipment effectiveness (OEE). Penelitian-penelitian tersebut 

kemudian dijadikan sebagai acuan dalam melakukan penelitian ini. Beberapa diantaranya diuraikan 

seperti di dalam Tabel 2.2.sebagai berikut: 

Tabel 2.2 Beberapa Contoh Penelitian Terdahulu 
 

No Penulis Judul Jurnal Tahun Hasil 

1. Hermanto 

“Pengukuran Nilai 
Overall equipment 

effectiveness pada Divisi 
Painting di PT. AIM” 

2016 
Nilai OEE pada divisi painting 

masih dibawah nilai OEE 
standar dunia yaitu 85 % 

2. Nursanti dan 
Susanto 

“Analisis Perhitungan 
Overall equipment 

effectiveness (OEE) pada 
Mesin Packing untuk 
Meningkatkan Nilai 
Availibility Mesin” 

2014 

Nilai OEE mesin Weighing 
76.08% dan mesin SVB 
77.46%. Hal ini belum 

memenuhi nilai standar OEE 
yang 

ditetapkan oleh perusahaan, 
yaitu 80% 
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3. 
Rahmadhani 

dkk. 

“Usulan Peningkatan 
Efektivitas Mesin Cetak 
Manual Menggunakan 

Metode Overall 
equipment effectiveness 
(OEE) (Studi Kasus di 
Perusahaan Kerupuk 

TTN” 

2014 

Nilai OEE Perusahaan 
Kerupuk TTN didapatkan nilai 
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BAB III 

METODOLOGI PENELITIAN 

3.1 Deskripsi Lokasi dan Waktu Penelitian 

PT. Siantar Top, Tbk merupakan suatu perusahaan yang bergerak dalam bidang industri 

makanan ringan (food industries). Perusahaan ini berlokasi di Jalan Raya Medan Tanjung Morawa 

Km. 12,5 Desa Bangun Sari, Kabupaten Deli Serdang. Waktu penelitian dilaksanakan selama 16 

hari terhitung pada tanggal 1 Januari 2019 sampai 16 Januari 2019 di PT. Siantar Top, Tbk Medan. 

3.2 Jenis Penelitian dan Sumber Data Penelitian 

 Jenis penelitian ini adalah penelitian studi kasus, yang dilakukan berdasarkan  pengamatan 

yang dilakukan dengan sengaja dan sistematis terhadap aktivitas individu atau objek lain yang 

diselidiki.  

Berdasarkan sumber data, yang nantinya akan digunakan dalam penyusunan penelitian ini 

adalah data yang diperoleh langsung melalui pengamatan dan pencatatan yang dilakukan di PT. 

Siantar Top, Tbk Medan.  

Adapun data yang digunakan dalam penelitian ini adalah sebagai berikut:  

1. Machine working time adalah total waktu efektif mesin cetak beroperasi dalam menghasilkan 

produk.  

2. Planned downtime adalah waktu yang dialokasikan untuk melaksanakan aktivitas maintenance 

yang sudah dijadwalkan agar kondisi mesin dan peralatan produksi lainnya dalam kondisi baik.  

3. Failure and repair merupakan waktu yang terpakai tanpa menghasilkan output karena adanya 

kerusakan mesin atau peralatan dan waktu yang dibutuhkan untuk memperbaiki mesin tersebut.  

4. Setup and adjusment time merupakan waktu yang dibutuhkan pada saat akan memulai produksi.  
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5. Data jumlah produk perhari, merupakan data jumlah produk yang dapat dihasilkan perusahaan 

setiap harinya.  

6. Data jumlah produk reject and rework, merupakan data jumlah produk yang cacat selama proses 

produksi berlangsung.  

3.3 Variabel Penelitian 

 Variabel penelitian ialah atribut seseorang atau objek yang mempunyai variabel antara satu 

orang dengan yang lain atau objek yang lain (Sugiyono, 2016). 

Variabel-variabel dalam penelitian ini terdiri dari:  

1. Variabel dependen atau variabel terikat yaitu variabel yang dipengaruhi atau yang 

menjadi akibat, karena adanya variabel bebas/ independen (Sugiyono, 2016). 

Variabel dependen dalam penelitian ini adalah komponen OEE yang terdiri dari 

Availibility (X1), Performance (X2), dan Quality ratio (X3). 

2. Variabel independen atau variabel bebas adalah variabel yang menjadi penyebab 

terjadinya perubahan atau timbulnya variabel terikat (Sugiyono, 2016).  

Variabel independen dalam penelitian ini yaitu efektivitas mesin. 

3.4 Definisi Operasional 

Definisi operasional adalah petunjuk bagaimana suatu variabel diukur. Melihat definisi 

operasional suatu penelitian, maka seorang peneliti akan dapat mengetahui suatu variabel yang 

akan diteliti (Singarimbun, 2002). 

Berdasarkan pengertian di atas maka definisi operasional mengenai perbaikan sistem kerja 

di bagian pencetakan biskuit dalam upaya peningkatan produktivitas di PT. Siantar Top, Tbk 

Medan adalah pada Tabel 3.1 berikut: 

Tabel 3.1  Definisi Operasional Variabel Penelitian 
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No. Dimensi Variabel Definisi Indikator 

1. Availibility 
ratio 

 

 

 

Performance 
ratio 

 
 

 

Quality ratio 

 

 

(X1) 

 

 

 

 

(X2) 

 

 

 

 

(X3) 

 

Rasio yang menun-jukkan 
waktu yang tersedia untuk 
mengoperasikan mesin 

 

Faktor yang menyebabkan 
proses produksi tidak sesuai 
yang seharusnya 

 

Perbandingan antara 
produk yang baik dibagi 
dengan jumlah total 
produksi. 

 

1. Nilai Availibility 
ratio 90% 

 

 
2. Nilai 

Performance 
ratio 95% 

 

 

3. Nilai Quality 
ratio 99,9% 

 

 

2. Efektivitas Mesin Y Kemampuan suatu 
peralatan untuk mencapai 

tujuan yang telah 
ditetapkan 

Peningkatan kualitas 
dan kuantitas 

produksi biskuit 
 

 

3.5 Kerangka Konseptual 

 

 

 

 

Gambar 3.1 Kerangka Konseptual 

Performance ratio (X2) 
rendah 

Availibility ratio (X1) 
rendah 

 

Quality ratio (X3) rendah 

Efektivitas 
Mesin rendah 

Kuantitas & 
Kualitas Kerja 

Meningkat 
(Output) 

 
Metode  

OEE 
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Tercapainya ambang nilai OEE sangat berpengaruh dan pemeliharaan mesin yang baik 

sangat berpengaruh pada efektivitas mesin. Jika hal tersebut tidak terpenuhi secara maksimal, 

maka  efektivitas kerja mesin mengalami penurunan.  

3.6 Teknik Pengumpulan data 

Metode pengumpulan data dalam penelitian ini adalah sebagai berikut:  

1. Wawancara  

Data yang diperoleh dari perusahaan dikumpulkan dengan cara mencatat data yang tersedia 

di perusahaan dan melakukan wawancara dengan pihak perusahaan. 

2. Dokumentasi  

Mencari data-data histori atau data cetak lain perusahaan PT. Siantar Top, Tbk., yang ada 

kaitannya dengan permasalahan yang dibahas. 

3. Studi Pustaka  

Data yang diperlukan adalah data yang diperoleh dari catatan-catatan, laporan, data umum 

perusahaan seperti sejarah perusahaan, struktur organisasi dan proses produksi maupun 

data seperti jumlah jam kerja mesin, jumlah produksi, jumlah produk rusak, dan 

sebagainya. 

3.7 Teknik Pengolahan Data 

Data yang diperoleh dari pengumpulan data akan diolah dengan mengikuti 

tahapan-tahapan sebagai berikut:    

3.7.1 Pengukuran Nilai Overall Equipment Effectiveness 

1. Perhitungan nilai Availibility Ratio 

Perhitungan nilai availibility ratio ini dapat menunjukkan penggunaan waktu yang tersedia 

untuk kegiatan operasi mesin atau peralatan untuk dapat menghasilkan produk.  
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Availibility = 𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑡𝑖𝑚𝑒−downtime   x 100% 

       𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑡𝑖𝑚𝑒 

2. Perhitungan nilai Performance ratio             

Menunjukkan kemampuan peralatan dalam menghasilkan produk yang dinyatakan dengan 

persentase. 

Performance =  𝑗𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘𝑠𝑖 𝑥 𝑤𝑎𝑘𝑡𝑢 𝑠𝑖𝑘𝑙𝑢𝑠 𝑝𝑒𝑟 𝑢𝑛𝑖𝑡

𝑂𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑖𝑜𝑛 time
 x 100% 

 
3. Perhitungan nilai Quality Ratio 

Menunjukan kemampuan peralatan dalam menghasilkan produk yang sesuai dengan 

standar. 

Quality ratio =  𝑗𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘𝑠𝑖 − 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘 𝑑𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡 

𝑗𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘𝑠𝑖
 x 100%  

        
4. Perhitungan nilai OEE 

Overall equipment effectiveness = 𝑎𝑣𝑎𝑖𝑙𝑎𝑏𝑖𝑙𝑖𝑡𝑦 𝑥 𝑝𝑒𝑟𝑓𝑜𝑟𝑚𝑎𝑛𝑐𝑒 𝑥 𝑞𝑢𝑎𝑙𝑖𝑡𝑦 

3.7.2 Perhitungan Nilai Losses 

1. Equipment Failure Losses  

      𝐸𝑞𝑢𝑖𝑝𝑚𝑒𝑛𝑡 𝑓𝑎𝑖𝑙𝑢𝑟𝑒 𝑙𝑜𝑠𝑠𝑒𝑠 =
𝑒𝑞𝑢𝑖𝑝𝑚𝑒𝑛𝑡 𝑓𝑎𝑖𝑙𝑢𝑟𝑒 𝑡𝑖𝑚𝑒

𝑙𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑡𝑖𝑚𝑒
 x 100%  

2. Set up and Adjustment Losses  

Set up and Adjustment Losses = 𝑠𝑒𝑡  𝑢𝑝 𝑎𝑛𝑑 𝑎𝑑𝑗𝑢𝑠𝑡 𝑡𝑖𝑚𝑒

𝑙𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑡𝑖𝑚𝑒
 x 100% 

3. 𝐼𝑑𝑙e 𝑎𝑛𝑑 𝑚𝑖𝑛𝑜𝑟 𝑠𝑡𝑜𝑝𝑝𝑎𝑔𝑒 𝑙𝑜𝑠𝑠𝑒𝑠 

𝐼𝑑𝑙𝑒𝑚𝑖𝑛𝑜𝑟 𝑠𝑡𝑜𝑝𝑝𝑎𝑔𝑒 𝑙𝑜𝑠𝑠𝑒𝑠 = (jumlah produksi−𝑜𝑢𝑡𝑝𝑢𝑡) 𝑥 𝑡ℎ𝑒𝑜𝑟𝑖𝑡𝑖𝑐𝑎𝑙 𝑐𝑦𝑐𝑙𝑒 𝑡𝑖𝑚𝑒

𝑙𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑡𝑖𝑚𝑒
x100 

4. Reduce Speed Losses 

Reduce Speed Losses = (𝐴𝑐𝑡𝑢𝑎𝑙 𝑐𝑦𝑐𝑙𝑒 𝑡𝑖𝑚𝑒−𝑡ℎ𝑒𝑜𝑟𝑖𝑡𝑖𝑐𝑎𝑙 𝑐𝑦𝑐𝑙𝑒 𝑡𝑖𝑚𝑒)𝑥 𝑂𝑢𝑡𝑝𝑢𝑡

𝑙𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑡𝑖𝑚𝑒
 x 100 % 

5. Defect Losses 
Defect Losses = 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑟𝑒𝑗𝑒𝑐𝑡 𝑥 𝑡ℎ𝑒𝑜𝑟𝑖𝑡𝑖𝑐𝑎𝑙 𝑐𝑦𝑐𝑙𝑒 𝑡𝑖𝑚𝑒

𝑙𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑡𝑖𝑚𝑒
 x 100 % 
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3.8 Metodologi Penelitian 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

  

Gambar 3.2 Metodologi Penelitian 

MULAI 

Studi Pendahuluan 
Pengamatan Aktivitas 
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Studi Literatur 
1. Teori Buku 
2. Referensi Jurnal Penelitian 
 

Perumusan Masalah 
  
 

Pengumpulan Data 
Adapun data yang digunakan dalam penelitian ini adalah data 
machine working time, planned downtime, failure and repair, set 
up and adjustment time, data jumlah produk per hari, dan data 
jumlah produk reject and rework 
 
 

Pengolahan Data 
Tahap 1: Pengukuran Nilai OEE 

1.Perhitungan Availibility Ratio 
2. Perhitungan Performance Ratio 
3. Perhitungan Quality Ratio 
4. Perhitungan Nilai OEE  
 

 
 
 
 

Analisa Pemecahan Masalah 

1. Analisa OEE 
2. Analisa Six Big Losses 

Kesimpulan dan Saran 

SELESAI 

Pengolahan Data 
Tahap 2: Pengukuran Nilai Losses 

1.Perhitungan Equipment Failure 
2. Perhitungan Set Up and Adjustment Losses 
3. Perhitungan Idle and Minor Stoppages Losses 
4. Perhitungan Reduce Speed Losses 
5. Perhitungan Defect Losses 
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