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MOTTO
“Sebagaimana mesin yang senantiasa dievaluasi, diri pun harus terus ditingkatkan,

karena perbaikan merupakan kunci menuju keberhasilan”
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ABSTRAK

Abstrak: Penelitian ini bertujuan menganalisis efektivitas kinerja mesin
vibrating screen di PT XYZ menggunakan metode Overall Equipment
Effectiveness (OEE) serta mengidentifikasi kerugian berdasarkan Six Big Losses.
Data sekunder meliputi waktu operasi, downtime, produksi, dan produk cacat
periode Desember 2024-November 2025. Hasil menunjukkan rata-rata OEE
sebesar 68,77%, masih di bawah standar 85%. Nilai availability 77,53%,
performance 91%, dan quality 98,21%. Kerugian terbesar berasal dari idling and
minor stoppage losses 71,53% dan breakdown losses 20,15%. Kerugian lainnya
relatif kecil. Diperlukan perbaikan melalui pengurangan gangguan dan
peningkatan preventive maintenance untuk meningkatkan efektivitas dan
produktivitas.

Kata kunci: Efektivitas Mesin; Overall Equipment Effectiveness; Produktivitas;
Six Big Losses; Vibrating Screen



ABSTRACT

Abstract: This study aims to analyze the effectiveness of vibrating screen machine
performance at PT XYZ using the Overall Equipment Effectiveness (OEE) method
and to identify losses based on Six Big Losses. Secondary data include operating
time, downtime, production, and defective products during the period of
December 2024-November 2025. The results show that the average OEE is
68.77%, which is still below the standard of 85%. The availability value is
77.53%, performance is 91%, and quality is 98.21%. The largest losses come
from idling and minor stoppage losses at 71.53% and breakdown losses at
20.15%. Other losses are relatively small. Improvements are needed through
reducing disturbances and increasing preventive maintenance to improve
effectiveness and productivity.

Keywords: Machine Effectiveness; Overall Equipment Effectiveness;

Productivity; Six Big Losses; Vibrating Screen
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BAB |

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Dalam kegiatan produksi, keberlangsungan proses sangat dipengaruhi oleh
kondisi peralatan yang digunakan. Ketika mesin tidak beroperasi dengan baik
misalnya mengalami kerusakan, melambat, atau menghasilkan produk yang tidak
sesuai maka hal tersebut bisa menghambat keseluruhan proses produksi.
Dampaknya tidak hanya berupa turunnya output, tetapi juga hilangnya peluang
perusahaan dalam memenuhi permintaan dan meningkatnya biaya perbaikan
(Wibowo, 2023) menjelaskan bahwa gangguan pada mesin dapat berakibat
langsung pada menurunnya kemampuan perusahaan dalam menjalankan proses
produksinya secara optimal. Hal ini menunjukkan betapa pentingnya memastikan
bahwa mesin selalu berada dalam kondisi kerja yang stabil.

Metode Overall Equipment Effectiveness (OEE) merupakan salah satu alat
yang paling banyak digunakan untuk mengukur efektivitas mesin karena
mengintegrasikan tiga aspek utama, yaitu availability, performance, dan quality.
OEE banyak diterapkan sebagai key performance indicator (KPI) karena mampu
memberikan gambaran menyeluruh mengenai tingkat pemanfaatan mesin
sekaligus mengidentifikasi potensi kehilangan produktivitas dalam proses
produksi (Ng Corrales et al., 2020). Melalui pengukuran ini, perusahaan dapat
menelusuri penyebab rendahnya efektivitas mesin secara lebih terukur sehingga
tindakan perbaikan dapat dilakukan secara tepat sasaran. Dengan demikian, OEE

tidak hanya berfungsi sebagai indikator performa, tetapi juga menjadi dasar dalam



pengambilan keputusan untuk meningkatkan efisiensi dan produktivitas produksi
(Bokrantz et al., 2020).

(Wibisono, 2021) menemukan bahwa kerugian akibat kerusakan mesin,
penghentian kecil berulang, serta penurunan kecepatan mesin merupakan
penyebab terbesar menurunnya efektivitas mesin bubut, bahkan beberapa di
antaranya menyumbang lebih dari sepertiga total kerugian produksi. Temuan ini
menunjukkan bahwa permasalahan mesin tidak hanya terletak pada kerusakan
besar, tetapi juga pada gangguan-gangguan kecil yang berlangsung terus-menerus.

Penelitian lain oleh (Tumanggor et al., 2024) memperkuat pandangan
tersebut. Pada mesin CNC, mereka menemukan bahwa tingginya jumlah produksi
ulang (rework) dan kecepatan operasi yang menurun merupakan penyebab utama
merosotnya nilai OEE. Nilai OEE mesin tersebut hanya berada pada kisaran 78%,
masih jauh dari standar kelas dunia sebesar 85%, sehingga diperlukan tindakan
perbaikan yang terstruktur untuk meningkatkan efisiensi produksi. Hal ini
semakin menguatkan bahwa analisis efektivitas mesin serta pemahaman
mendalam mengenai penyebab kerugian sangat diperlukan bagi perusahaan.

Table 1.1 Data historis waktu operasional mesin periode Desember 2023 —

November 2024
Available | Loading | Setup & | Operating Downtime
No Bulan Timg Tim_e Adjustment Tim_e (menit)
(menit) | (menit) (menit) (menit)
1 | Desember 2023 | 43.200 | 41.500 380 33.500 7.320
2 Januari 2024 43.200 | 41.500 420 33.200 7.580
3 | Februari 2024 43.200 | 41.500 450 32.900 7.850
4 Maret 2024 43.200 | 41.500 470 32.300 8.430
5 April 2024 43.200 | 41.500 500 32.000 8.700
6 Mei 2024 43.200 | 41.500 520 31.800 8.880
7 Juni 2024 43.200 | 41.500 490 33.000 7.710
8 Juli 2024 43.200 | 41.500 410 33.400 7.390




Available | Loading | Setup & | Operating Downtime
No Bulan Timfe Tim_e Adjustment Timg (menit)
(menit) | (menit) (menit) (menit)
9 | Agustus 2024 43.200 | 41.500 560 31.600 9.040
10 | September 2024 | 43.200 41.500 460 32.700 8.040
11 | Oktober 2024 43.200 | 41.500 530 32.100 8.570
12 | November 2024 | 43.200 | 41.500 600 30.900 9.700

Berdasarkan data operasional mesin vibrating screen selama periode
Desember 2023 hingga November 2024, terlihat bahwa Available Time dan
Loading Time setiap bulan berada pada jumlah yang sama, yaitu 43.200 menit dan
41.500 menit. Namun, pada komponen Setup & Adjustment, Operating Time, dan
Downtime terjadi fluktuasi yang cukup signifikan. Waktu setup dan penyesuaian
mesin cenderung meningkat dari 380 menit menjadi 600 menit, sedangkan
Operating Time justru mengalami penurunan dari 33.500 menit menjadi 30.900
menit. Kondisi ini menunjukkan bahwa meskipun waktu tersedia tidak berubah,
efektivitas pemanfaatannya belum optimal.

Selain itu, peningkatan Downtime dari 7.320 menit menjadi 9.700 menit
mengindikasikan adanya gangguan operasional yang semakin sering atau semakin
lama durasinya. Walaupun sempat terjadi perbaikan pada pertengahan tahun, tren
kenaikan waktu henti di akhir periode menunjukkan perlunya perhatian khusus
terhadap kinerja mesin.

Oleh sebab itu, penelitian ini dilakukan untuk mengukur efektivitas kerja
mesin vibrating screen menggunakan metode OEE, sekaligus menelusuri sumber-
sumber kerugian berdasarkan six big losses yang memengaruhi performa mesin.
Dengan mengetahui penyebab utama penurunan efektivitas mesin, perusahaan

dapat merancang strategi perbaikan yang lebih tepat guna mendukung




peningkatan produktivitas, kualitas hasil produksi, serta efisiensi operasional
secara keseluruhan.
1.2 Identifikasi Masalah

Berdasarkan uraian pada bagian latar belakang, dapat diidentifikasi
sejumlah permasalahan yang berkaitan dengan efektivitas kinerja mesin vibrating
screen di PT XYZ sebagai berikut:

1. Mesin vibrating screen belum pernah dievaluasi secara menyeluruh
menggunakan metode Overall Equipment Effectiveness (OEE) sehingga
tingkat efektivitas aktual mesin belum diketahui dengan pasti.

2. Terdapat berbagai jenis kerugian (six big losses) yang diduga
memengaruhi kinerja mesin, antara lain waktu henti yang tidak
direncanakan (unplanned downtime), penghentian kecil yang terjadi
berulang (idling and minor stoppages), kecepatan operasi yang tidak
mencapai standar (reduced speed), serta cacat pada hasil penyaringan
(defect losses).

3. Besar kontribusi masing-masing kategori six big losses terhadap
penurunan efektivitas mesin vibrating screen belum dapat diidentifikasi,
sehingga menyulitkan penentuan prioritas perbaikan yang perlu
dilakukan. Nilai pada setiap komponen pembentuk OEE—yaitu
availability, performance, dan quality—belum dianalisis untuk
mengetahui komponen mana yang paling menyimpang dari standar

efektivitas kelas dunia, yakni 85 persen.



4. Belum tersedia rekomendasi perbaikan yang bersifat spesifik serta
berbasis data untuk meningkatkan efektivitas mesin vibrating screen dan
meminimalkan terjadinya kembali kerugian dalam proses produksi.

1.3 Rumusan Masalah

Berdasarkan identifikasi masalah yang telah diuraikan, maka rumusan

masalah dalam penelitian ini adalah sebagai berikut:

1. Bagaimanakah tingkat efektivitas kinerja mesin vibrating screen di PT
XYZ apabila diukur menggunakan metode Overall Equipment
Effectiveness (OEE)?

2. Apa saja jenis kerugian (six big losses) yang terjadi pada mesin
vibrating screen serta seberapa besar pengaruh masing-masing kerugian
tersebut terhadap penurunan efektivitas mesin?

3. Bagaimanakah nilai setiap komponen pembentuk OEE meliputi
availability, performance, dan quality pada mesin vibrating screen di PT
XYZ?

4. Upaya perbaikan apa yang dapat direkomendasikan berdasarkan hasil
analisis OEE dan six big losses untuk meningkatkan efektivitas kinerja
mesin vibrating screen?

1.4 Tujuan Penelitian

Tujuan dari penelitian ini adalah sebagai berikut:

1. Mengetahui tingkat efektivitas kinerja mesin vibrating screen di PT
XYZ melalui pengukuran menggunakan metode Overall Equipment

Effectiveness (OEE).



2. Mengidentifikasi jenis-jenis kerugian (six big losses) yang terjadi pada
mesin vibrating screen serta menentukan besarnya kontribusi masing-
masing kerugian terhadap penurunan efektivitas mesin.

3. Menganalisis nilai setiap komponen pembentuk OEE yakni availability,
performance, dan quality untuk mengetahui bagian yang paling
berpengaruh terhadap rendahnya efektivitas mesin vibrating screen.

4. Merumuskan rekomendasi perbaikan yang berbasis data untuk
meningkatkan efektivitas mesin vibrating screen dan meminimalkan
potensi kerugian pada proses produksi di masa mendatang.

1.5 Manfaat Penelitian

Penelitian ini diharapkan memberikan beberapa manfaat sebagai berikut:

1. Bagi peneliti, penelitian ini menjadi sarana untuk memperluas wawasan
dan pemahaman mengenai penerapan metode Overall Equipment
Effectiveness (OEE) dan analisis six big losses. Selain itu, penelitian ini
membantu peneliti meningkatkan kemampuan dalam melakukan analisis
data, mengevaluasi efektivitas mesin, serta menyusun rekomendasi
perbaikan secara ilmiah dan sistematis.

2. Bagi akademik, penelitian ini memberikan kontribusi dalam
memperkaya literatur di bidang teknik industri, khususnya terkait
manajemen perawatan mesin dan pengukuran efektivitas peralatan
produksi. Hasil penelitian ini dapat menjadi referensi bagi mahasiswa,
dosen, maupun peneliti yang hendak mengembangkan kajian serupa di

masa mendatang.



3. Bagi perusahaan, penelitian ini memberikan informasi objektif mengenai
tingkat efektivitas mesin vibrating screen serta sumber kerugian yang
paling berpengaruh terhadap penurunan kinerjanya. Temuan penelitian
dapat digunakan sebagai dasar untuk menetapkan prioritas perbaikan,
meningkatkan efisiensi operasional, menurunkan tingkat kerusakan dan
cacat produksi, serta merancang program perawatan mesin yang lebih
efektif.

1.6 Ruang Lingkup Penelitian

Ruang lingkup penelitian ini dibatasi pada beberapa hal berikut:

1. Penelitian hanya berfokus pada evaluasi efektivitas mesin vibrating
screen yang digunakan dalam proses produksi di PT Xyz.

2. Pengukuran efektivitas mesin dilakukan menggunakan metode Overall
Equipment Effectiveness (OEE) yang mencakup tiga komponen utama,
yaitu availability, performance, dan quality.

3. Analisis kerugian produksi dibatasi pada enam kategori six big losses,
yaitu kerusakan mesin, penyetelan dan penyesuaian, penghentian kecil,
penurunan kecepatan, cacat proses, dan cacat awal produksi.

4. Data yang dianalisis meliputi data operasional mesin, waktu henti,
jumlah produksi, jumlah produk cacat, serta parameter lain yang
mendukung perhitungan OEE dan identifikasi six big losses.

5. Rekomendasi perbaikan yang dihasilkan dalam penelitian ini terbatas
pada aspek teknis dan operasional yang berkaitan langsung dengan

peningkatan efektivitas mesin vibrating screen.



1.7 Metode Penelitian
Penelitian ini menggunakan pendekatan kuantitatif dengan tujuan untuk
menganalisis efektivitas Kinerja mesin vibrating screen melalui perhitungan
Overall Equipment Effectiveness (OEE) serta mengidentifikasi kerugian
berdasarkan six big losses. Metode penelitian yang digunakan terdiri atas beberapa
tahapan sebagai berikut:
1. Tempat Penelitian
Penelitian ini akan dilaksanakan di Palembang, yaitu di lokasi produksi
perusahaan PT XYZ yang menggunakan mesin vibrating screen. Data
operasional mesin dan kondisi produksi akan dikumpulkan langsung di
area pabrik PT XYZ di Palembang sesuai prosedur perusahaan.
2. Pengumpulan Data
Data dalam penelitian ini merupakan data sekunder dari PT XYZ yang
meliputi waktu operasi mesin, waktu henti, jumlah produksi, jumlah
produk cacat, waktu siklus, serta data pendukung lainnya. Selain itu,
data juga dihimpun melalui wawancara, observasi, dan dokumentasi
untuk memperoleh informasi yang relevan mengenai kondisi operasional
mesin.
3. Pengolaha Data
Data yang diperolen diolah untuk menghitung nilai availability,
performance, dan quality sebagai komponen penyusun Overall
Equipment Effectiveness (OEE). Perhitungan dilakukan berdasarkan

rumus dan ketentuan standar dalam metode OEE.



4. Analisis Six Big Losses
Setelah nilai efektivitas mesin diperoleh, penelitian dilanjutkan dengan
menghitung kontribusi setiap kategori six big losses, yaitu kerusakan
mesin, penyetelan dan penyesuaian, penghentian Kkecil, penurunan
kecepatan, cacat proses, dan cacat awal produksi. Analisis ini bertujuan
untuk mengidentifikasi jenis kerugian yang paling berpengaruh terhadap
penurunan efektivitas mesin.
5. Analisis Hasil
Hasil perhitungan OEE dan six big losses dianalisis untuk menentukan
tingkat efektivitas mesin vibrating screen serta mengetahui faktor utama
yang menyebabkan penurunan kinerja mesin. Analisis tersebut menjadi
dasar dalam penyusunan rekomendasi perbaikan.
6. Penyusunan Rekomendasi
Berdasarkan hasil analisis, penelitian merumuskan rekomendasi
perbaikan yang dapat diterapkan perusahaan untuk meningkatkan
efektivitas mesin, mengurangi kerugian produksi, dan memperbaiki
2kinerja operasional secara keseluruhan.
1.8 Sistematika Penulisan
Secara umum, penelitian ini disusun dalam lima bab yang saling berkaitan
satu sama lain. Adapun sistematika penulisan laporan penelitian ini adalah sebagai
berikut:

BAB | PENDAHULUAN
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Bab ini berisi uraian mengenai latar belakang penelitian, identifikasi
masalah, rumusan masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian, ruang
lingkup penelitian, metode penelitian, dan sistematika penulisan.
BAB Il TINJAUAN PUSTAKA
Bab ini memuat teori-teori yang relevan dengan penelitian, seperti konsep
Overall Equipment Effectiveness (OEE), six big losses, teori mengenai
Kinerja mesin industri, serta penelitian terdahulu yang mendukung analisis
dalam penelitian ini.
BAB 11l METODE PENELITIAN
Bab ini menjelaskan pendekatan penelitian, lokasi dan waktu penelitian,
jenis dan sumber data, teknik pengumpulan data, teknik analisis data, serta
prosedur pelaksanaan penelitian.
BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN
Bab ini menyajikan data hasil penelitian, perhitungan nilai OEE, analisis six
big losses, interpretasi hasil perhitungan, serta pembahasan mengenai
efektivitas mesin vibrating screen di PT XYZ.
BAB V KESIMPULAN DAN SARAN
Bab ini berisi kesimpulan yang diperoleh dari hasil penelitian serta saran
yang dapat diberikan kepada perusahaan maupun pihak terkait berdasarkan

temuan penelitian,
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