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ABSTRAK 
Perkembangan teknologi bergerak cepat diberbagai bidang salah satunya adalah dunia industri 

yang secara langsung melibatkan perkembangan teknologi dalam kegiatan produksinya. Kelancaran proses 

produksi ditunjang oleh berbagai aspek salah satunya dalaha aspek mesin dan peralatan produksi. Kondisi 

mesin dan alat produksi berpengaruh terhdapa efektivitas mesin dan jumlah output yang dihasilkan. PT 

XYZ adalah perusahaan yang bergerak dibidang farmasi. PT XYZ menghasilkan beragam produk. Selama 

proses produksi yang telah berlangsung, PT XYZ memiliki kendala yaitu kerusakan mesin yang 

menyebabkan proses produksi beberapa kali memiliki hambatan karena mesin terdapat kerusakan. 

Permasalahan tersebut dapat diselesaikan dengan metode Overall Equipment Efectiveness (OEE). Overall 

Equipment Effectiveness (OEE) merupakan metode yang dapat digunakan untuk mengukur efektivitas 

mesin. Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis masalah yang terjadi pada PT XYZ menggunakan 

metode OEE dan six big losses. Dengan melakukan identifikasi menggunakan metode OEE, perusahaan 
dapat menganalisis secara lebih lanjut mengenai bagaimana mengurangi kerusakan mesin dan 

meningkatkan produktivitas. 

 

Kata kunci: Overall Equipment Effectiveness (OEE), six big losses, Diagram Fishbone 

 

1. Pendahuluan 

Perkembangan teknologi bergerak cepat diberbagai bidang salah satunya adalah dunia 

industri yang secara langsung melibatkan perkembangan teknologi dalam kegiatan produksinya. 
Sebuah produk yang berkualitas ditentukan dengan material yang berkualitas, mesin yang 

canggih, serta tenaga kerja secara efektif dan efisien. Namun mesin yang canggih sekalipun dapat 

memperlihatkan keunggulannya sebatas dalam proses produksi, sedangkan proses pengoprasiaan 
dan pemeliharaan tetap bergantung pada keahlian manusia dan sistem pemeliharaan yang baik 

dan benar. Maintenance yang baik dan benar akan meningkatkan penggunaan mesin dalam proses 

produksi, yang berarti juga akan mempengaruhi kualitas produksi, produktivitas, keselamatan dan 

kesehatan pekerja. 
PT XYZ adalah perusahaan yang bergerak dibidang farmasi. PT XYZ menghasilkan 

beragam produk salah satunya obat tablet yang proses produksinya menggunakan mesin cetak 

tablet yang berfungsi memproduksi obat tablet dengan presisi dan konsisten tinggi. Selama proses 

produksi yang telah berlangsung, PT XYZ memiliki kendala yaitu kerusakan mesin yang 
menyebabkan proses produksi beberapa kali memiliki hambatan karena mesin terdapat 

kerusakan. Kerusakan mesin ini yang menyebabkan terjadinya downtime. Downtime merupakan 

waktu kerja mesin tidak dapat beroprasi dalam jangka waktu terntu. Downtime yang terjadi 
mengakibatkan proses produksi mesin terhenti sehingga dapat menyebabkan kerugiaan waktu 

produksi karena terjadi penurunan kecepatan proses produksi sehingga mesin tidak dapat 

menghasilkan produk secara maksimal. Berdasarkan permasalahan tersebut, maka peneliti akan 
melakukan evaluasi efektivitas yang dilakukan pada mesin cetak tablet untuk mengukur kinerja 

mesin tersebut. 

Pengukuran efektivitas mesin dilakukan dengan menggunakan metode Overall Equipment 

Effectivesess (OEE). Overall Equipment Effectiveness (OEE) merupakan metode yang dapat 

digunakan untuk mengukur efektivitas mesin yang didasarkan pada pengukuran tiga rasio utama, 
yaitu : availability, performance efficiency, and rate of quality. Dengan mengetahui nilai 

efektivitas mesin, maka dapat dilihat seberapa besar kerugian yang mempengaruhi efektivitas 
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mesin yang dikenal dengan six big losses peralatan (Sihombinget al., 2017). Six big losses adalah 

enam kerugian yang harus dihindari oleh setiap perusahaan yang dapat mengurangi tingkat 
efektifitas suatu mesin. Six big losses dikategorikan menjadi 3 kategori utama berdasarkan aspek 

kerugiannya, yaitu downtime losses, speed losses dan defects losses. Dengan menggunakan six 

big losses, perusahaan dapat mengetahui kerugiaan apa saja yang disebabkan oleh nilai OEE 
berada di bawah standar (Alvira et al., 2015). 

Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis masalah yang terjadi pada PT XYZ 

menggunakan metode OEE dan six big losses. Metode OEE dapat dijadikan acuan untuk 

meningkatkan produktivitas, menekan biaya, dan meningkatkan kapasitas mesin (Dindarloo et 
al., 2015; Esmaeel et al., 2018). Dengan melakukan identifikasi menggunakan metode OEE, 

perusahaan dapat menganalisis secara lebih lanjut mengenai bagaimana mengurangi kerusakan 

mesin dan meningkatkan produktivitas. 
 

2. Metode 

Metode yang digunakan untuk pengumpulan data dalam penelitian ini yaitu observasi dan 
wawancara. Data-data yang diperlukan dalam penelitian ini adalah jam kerja mesin, downtime 

mesin, ideal cycle time, output produksi dan set up & adjustment periode Januari – November 

2022. Overall Equipment Effectiveness (OEE) adalah sebuah metrik yang berfokus pada 
seberapa efektif suatu operasi produksi dijalankan. Tujuan dari OEE adalah sebagai alat ukur 

performa dari suatu sistem maintenance dengan menggunakan metode ini maka dapat diketahui 

ketersediaan mesin/peralatan (availability), efisiensi produksi (performance), dan kualitas 

output mesin/peralatan. Untuk itu hubungan antara ketiga elemen produktifitas tersebut dapat 
dilihat pada rumus dibawah ini. 

OEE = Availability x Performance x Quality 

Availability merupakan ketersediaan mesin/peralatan merupakan perbandingan antara 

waktu operasi (operation time) terhadap waktu persiapan (loading time) dari suatu 

mesin/peralatan. Planned production time adalah waktu total dimana mesin diharapkan bekerja 

untuk menghasilkan produk. Maka availibility dapat dihitung sebagai berikut : 
 

Availability = 𝑂𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑖𝑛𝑔 𝑇𝑖𝑚𝑒 x 100% 
𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑇𝑖𝑚𝑒 

Performance adalah tolak ukur dari efisiensi suatu kinerja mesin menjalankan proses 

produksi. Perfomance rate merupakan hasil pembagian dari actual capacity production dengan 
ideal run time. Actual capacity production dihasilkan daritotalproduksi dibagi operating time. 

Ideal run time adalah kapasitas ideal mesin dalam menghasilkan produk. Maka performance 

dapat dihitung sebagai berikut : 

Performance = 
𝑂𝑢𝑡𝑝𝑢𝑡 𝑥 𝐼𝑑𝑒𝑎𝑙 𝐶𝑦𝑐𝑙𝑒 𝑇𝑖𝑚𝑒 

x 100%
 

𝑂𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑖𝑛𝑔 𝑇𝑖𝑚𝑒 

 
 

Quality adalah perbandingan jumlah produk yang baik terhadap jumlah produk yang 

diproses. Jadi quality merupakan hasil perhitungan dengan faktor processed amount dan defect 

amount. Formula ini sangat membantu untuk mengungkapkan masalah kualitas proses produksi. 

Quality Rate = 
𝑂𝑢𝑡𝑝𝑢𝑡 𝑃𝑟𝑜𝑐𝑐𝑒𝑠𝑠𝑒𝑑−𝐷𝑒𝑓𝑎𝑐𝑡 

𝑥 100%
 

𝑂𝑢𝑡𝑝𝑢𝑡 𝑃𝑟𝑜𝑐𝑐𝑒𝑠𝑠𝑒𝑑 

 

Berdasarkan penghargaan yang pernah diberikan oleh Japan Institute of Plant Maintenance, 

kondisi ideal OEE yaitu sebagai berikut (Nakajima, 1988): 

Tabel 2.1 Kondisi Ideal OEE 

Deskripsi Nilai 

Availability >90% 
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Performance Efficiency >95% 

Quality Product >100% 

OEE >85% 

Setelah dilakukan pengolahan data dengan metode OEE, maka menghasilkan six big 

losses atau enam kerugian yang harus dihindari antara lain : Breakdown Losses, Reduce Speed 
Losses, Set Up & Adjustment Losses, Idling Minor Stoppage, Rework Losses Scrap Losses. 

Kemudian faktor yang paling dominan terjadinya six big losses dianalisis menggunakan fishbone 

diagram. Fishbone atau ishikawa diagram adalah diagram yang menunjukkan penyebab- 
penyebab dari sebuah even yang spesifik. Diagram ini pertama kali diperkenalkan oleh Kaoru 
Ishikawa (1968). 

 

3. Hasil dan Pembahasan 

3.1 Analisis Hasil OEE 

Pehitungan yang dilakukan adalah perhitungan Availability Rate, Performance Rate, dan 
Quality Rate. Kemudian dilakukan perhitungan Overal Equipment Effectiveness (OEE). 

 
Tabel 3.1.1 Available Mesin Cetak Tablet 

 
 

Contoh perhitungan availability pada Januari 2022 : 

Availability = 𝑂𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑖𝑛𝑔 𝑇𝑖𝑚𝑒 x 100% 
𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑇𝑖𝑚𝑒 

= 
234,00 

x 100%
 

248 

= 94,35 % 
Tabel 3.1.2 Performance Mesin Cetak Tablet 

 
Contoh perhitungan performance pada Januari 2022 : 

Performance = 
𝑂𝑢𝑡𝑝𝑢𝑡 𝑥 𝐼𝑑𝑒𝑎𝑙 𝐶𝑦𝑐𝑙𝑒 𝑇𝑖𝑚𝑒 

x 100%
 

𝑂𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑖𝑛𝑔 𝑇𝑖𝑚𝑒 

= 
694.340,00 𝑥 0,00030 

x 100%
 

234,00 
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Periode 
Availabel Index   Performance Rate Index Quality Rate 

Net OEE  (% 

= 89,02% 
Tabel 3.1.3 Quality Mesin Cetak Tablet 

 
Contoh perhitungan quality pada januari 2022 : 

Quality Rate = 
𝑂𝑢𝑡𝑝𝑢𝑡 𝑃𝑟𝑜𝑐𝑐𝑒𝑠𝑠𝑒𝑑−𝐷𝑒𝑓𝑎𝑐𝑡 

𝑥 100%
 

𝑂𝑢𝑡𝑝𝑢𝑡 𝑃𝑟𝑜𝑐𝑐𝑒𝑠𝑠𝑒𝑑 

= 
694.340,00−1.001,00 

x 100%
 

694.340,00 

= 100% 
Setalah data Availability Rate, Performance Rate, dan Quality Rate diperoleh maka dapat 

dihitung efektifitasnya. Berikut adalah hasil OEE dari mesin cetak tablet PT XYZ : 
Tabel 3.1.4 OEE Mesin Cetak Tablet 

 
 (%) (%) (%) 

Jan-22 94,35% 89,02% 100% 

Feb-22 93,86% 98,37% 100% 

Mar-22 95,16% 93,96% 100% 

Apr-22 95,83% 97,01%  

May-22 93,73% 81,59%  

Jun-22 94,81% 92,34%  

Jul-22 88,31%   

Aug-22 89,52%   

Sep-22 87,60%   

Oct-22 8   

Nov-22    
 

 

Contoh perhitungan OEE pada januari 2022 : 
OEE = Availability Index × Performance Rate Index × Quality Rate Index 

= 94,35% × 89,02% × 100% 
= 83,99% 

Nilai rata-rata OEE pada mesin cetak tablet di PT XYZ adalah 73,52% dimana nilai tersebut 

masih dibawah nilai ideal. 

 
Gambar 3.1.1 Presentase OEE 
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Losses yang terjadi pada mesin cetak tablet terjadi pada bulan Januari, Mei, Juli, Agustus, 

September, Oktober dan November 2022. 

3.2 Analisis Six Big Losses 

Setelah didapatkan nilai OEE, kemudian identifikasi six big losses dari data yang diperoleh. 

Hasil six big losses yang terjadi dapat dilihat dalam diagram pareto sebagai berikut : 

 
Gambar 3.2.1 Diagram Pareto Six Big Losses 

Diketahui six big losses yang paling dominan adalah kerugian karena set up & 

adjustment losses 193,17 jam dalam periode Januari- November 2022. Set up & 
adjustment losses memakan waktu paling lama karena proses perbaikan mesin dan 

pengantian komponen yang sudah aus/kendor. 

3.3 Analisis Fishbone Diagram 

Fishbone diagram digunakan untuk menganalisis akar-akar penyebab permasalahan. 

Fishbone diagram dibuat berdasarkan data yang diperoleh dari hasil observasi lapangan 

dan wawancara langsung dengan pihak terkait. Berdasarkan perhitungan six big losses, 
kerugian paling dominan disebabkan setup and adjustment losses, breakdown losses dan 

reduce speed losses. Maka dari itu fishbone diagram ini menganalisis penyebab dari setup 

and adjustment losses, breakdown losses dan reduce speed losses berdasarkan man, 
machine, method, material, dan environment. 

 

Gambar 3.3.1 Diagram Fishbone 

Berdasarkan diagram fishbone diatas, dapat diketahui bahwa banyak faktor yang 
menjadi penyebab terjadinya set up & adjustment losses, breakdown losses and reduced 

spead losses. Berdasarkan hasil observasi dilapangan, yang menyebabkan Breakdown 

Losses terjadi karena Brake pin aus/kendor, Pemilihan Feed Cam tidak tepat, Kecepatan 

Fill-O Matic tidak tepat dan sifat alir granul kurang baik. Kemudian yang menyebab 
terjadinya Set Up & Adjustment losses karena perbaikan mesin dan pengantian komponen 

yang sudah aus/kendor. Sedangkan penyebab terjadinya Reduced speed losses karena 

tekanan kompres pada proses cetak tablet yang tidak tepat dan kualitas bahan baku yang 
tidak memnuhi standar. 

4. Simpulan 

Simpulan dari penelitian ini sebagai berikut : 
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1. Berdasarkan perhitungan yang telah dilakukan dapat diketahui bahwa nilai Overall 

Efectiveness Equipment (OEE) pada mesin Cetak Tablet PT XYZ periode Januari- 
November 2022 yaitu 73,52%. Nilai OEE berada dibawah standar JIPM sebesar 
85% sehingga diperlukan perbaikan untuk meningkatkan efektivitas mesin. 

2. Berdasarkan analisis Six Big Losses dapat diketahui bahwa penyebab utama 
rendahnya efektivitas mesin Cetak Tablet disebabkan oleh setup and adjustment 

losses sebesar 11,22%, breakdown losses sebesar 10,48% dan Reduce Speed Losess 

sebesar 25,74%.Setup and adjustment losses merupakan kerusakan yang 
disebabkan oleh perubahan produk dan kondisi operasi¸ Breakdown losses 

merupakan kerusakan pada mesin produksi sehingga diperlukan perbaikan pada 

Break Pin, Feed Cam dan Fill-O Matic. Reduce speed losses merupakan kerusakan 
yang disebabakan oleh tekanan kompresi yang tidak tepat dan kualitas bahan baku 

dibawah standar perusahaan. Berdasarkan analisis fishbone, faktor yang 

mempengaruhi setup and adjustment, breakdown dan reduce speed losses antara 

lain manusia, mesin, material, metode dan lingkungan. 

3. Berdasarkan analisis Fishbone Diagram penyebab setup and adjustment, 
breakdown dan reduce speed losses adalah kurangnya ketelitian dan kedisiplinan 
operator. Usulan perbaikan pelaksanaan field checking secara rutin dipilih untuk 
mengurangi penyebab losses terbesar. 
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