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ABSTRAK

Mesin capping merupakan peralatan kritis pada lini pengemasan minuman karena
menentukan ketepatan pemasangan tutup, integritas tamper-evident (TE) band, dan
kelancaran aliran produksi. Penelitian ini bertujuan mengevaluasi efektivitas mesin
capping Line 1 produk Teh Pucuk Harum 350 ml di PT. XYZ menggunakan metode
Overall Equipment Effectiveness (OEE), mengidentifikasi kerugian dominan
melalui Six Big Losses, serta menyusun usulan perbaikan. Data yang digunakan
meliputi planned production time, downtime, output, dan reject selama Januari—
Desember 2025. Hasil perhitungan menunjukkan availability sebesar 89,17%,
performance 93,22%, quality 96,13%, dan OEE 79,90%, masih di bawah
benchmark world class 85%. OEE bulanan meningkat dari 74,03% pada Januari
menjadi 85,61% pada Desember, tetapi benchmark hanya tercapai pada bulan
Desember. Total kerugian ekuivalen mencapai 434,15 jam, dengan equipment
failure (32,25%), setup and adjustment (21,65%), reduced speed (16,55%), serta
idling and minor stoppages (13,54%) sebagai prioritas yang secara kumulatif
menyumbang 83,98% kerugian. MTBF agregat sebesar 12,04 jam dan MTTR 0,88
jam per kerusakan. Analisis fishbone 5M+1E mengarahkan penyebab pada keausan
chuck/spindle, ketidakselarasan cap chute, SOP setting yang belum rinci, variasi
material tutup, dan keandalan pengukuran torsi. Usulan perbaikan meliputi
preventive maintenance komponen Kkritis, standardisasi centerline setting,

pencatatan minor stop, pengendalian torsi dan cap feeding, serta dashboard OEE.

Kata kunci: Overall Equipment Effectiveness, mesin capping, Six Big Losses,

preventive maintenance, downtime.



ABSTRACT

The capping machine is a critical piece of equipment in beverage packaging
lines because it determines cap placement accuracy, tamper-evident (TE) band
integrity, and production-flow continuity. This study evaluates the effectiveness of
the Line 1 capping machine for 350 ml Teh Pucuk Harum at PT. XYZ using Overall
Equipment Effectiveness (OEE), identifies dominant losses through the Six Big
Losses approach, and formulates improvement proposals. The data comprise
planned production time, downtime, output, and rejects from January to December
2025. The results show availability of 89.17%, performance of 93.22%, quality of
96.13%, and OEE of 79.90%, which remains below the 85% world-class
benchmark. Monthly OEE increased from 74.03% in January to 85.61% in
December, yet the benchmark was reached only in December. Total equivalent
losses amounted to 434.15 hours, with equipment failure (32.25%), setup and
adjustment (21.65%), reduced speed (16.55%), and idling and minor stoppages
(13.54%) set as priorities, cumulatively accounting for 83.98% of losses. Aggregate
MTBF was 12.04 hours and MTTR 0.88 hours per failure. The 5SM+1E fishbone
analysis points to chuck/spindle wear, cap chute misalignment, insufficiently
detailed setting SOPs, cap material variation, and torque measurement reliability.
Proposed improvements include preventive maintenance of critical components,
centerline setting standardization, minor-stop logging, torque and cap-feeding

control, and an OEE dashboard.

Keywords: Overall Equipment Effectiveness, capping machine, Six Big Losses,

preventive maintenance, downtime.
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BAB I
PENDAHULUAN
1.1 Latar Belakang

Industri minuman dalam kemasan memiliki tuntutan tinggi terhadap
kontinuitas produksi, konsistensi kualitas, dan efisiensi penggunaan peralatan.
Kinerja mesin yang rendah akan meningkatkan downtime, kehilangan kapasitas,
biaya kualitas, serta risiko tidak tercapainya target produksi. Karena itu,
pengukuran produktivitas dan efektivitas mesin menjadi bagian penting dalam
pengelolaan sistem produksi manufaktur. (Lestari & Suryadi, 2021; Nugroho et al.,
2025).

Pada proses pengemasan botol, mesin capping berfungsi memasang dan
mengencangkan tutup pada leher botol dengan posisi dan torsi yang sesuai
spesifikasi. Gangguan pada sistem cap feeding, spindle/chuck, sensor, mekanisme
transfer botol, maupun ketidaktepatan setting dapat menimbulkan cacat seperti
tutup miring dan tamper-evident (TE) band terlipat. Cacat pada tahap ini tidak
hanya menambah reject tetapi juga dapat memengaruhi integritas kemasan dan
kelancaran lini.

Kondisi awal di PT. XYZ menunjukkan bahwa mesin capping Line 1
produk Teh Pucuk Harum 350 ml belum bekerja secara optimal. Total planned
production time 720 jam, downtime 86 jam, output aktual 17.712.000 botol, dan
reject 708.480 botol. Data tersebut memperlihatkan adanya kehilangan waktu

produksi dan kualitas yang perlu dievaluasi secara kuantitatif.



Overall Equipment Effectiveness (OEE) merupakan indikator komprehensif
yang menggabungkan availability, performance, dan quality. Pendekatan ini
banyak digunakan untuk mengevaluasi pemanfaatan mesin dan mengidentifikasi
ruang perbaikan dalam kerangka Total Productive Maintenance (TPM). Penelitian
nasional pada berbagai objek manufaktur menunjukkan bahwa nilai OEE yang
belum mencapai benchmark dapat disebabkan oleh kombinasi downtime,
kecepatan aktual yang lebih rendah dari ideal, dan defect. (Wijaya et al., 2022;
Ummah & Dahda, 2022; Jannahti et al., 2024).

Analisis OEE perlu disertai penelusuran sumber kerugian agar rekomendasi
tidak berhenti pada angka kinerja. Six Big Losses mengelompokkan kerugian
menjadi equipment failure, setup and adjustment, idling and minor stoppages,
reduced speed, process defect/rework, serta startup/reduced yield. Pengelompokan
ini membantu perusahaan menentukan jenis kehilangan yang paling dominan dan
mengarahkan perbaikan pada penyebab yang relevan. (Wibisono, 2021; Fauziah et
al., 2025).

Kajian yang secara khusus membahas mesin capping juga menunjukkan
bahwa downtime dan ketidakstabilan proses dapat menekan OEE secara signifikan,
sehingga kombinasi evaluasi OEE dan tindakan perbaikan terstruktur diperlukan
untuk meningkatkan efektivitas lini pengemasan. (Rosyad & Andesta, 2026).

Berdasarkan kondisi tersebut, penelitian ini dilakukan untuk mengevaluasi
kinerja mesin capping melalui perhitungan OEE yang benar secara metodologis,

mengidentifikasi Six Big Losses, menganalisis penyebab potensial, serta menyusun



rekomendasi preventive maintenance dan perbaikan proses yang dapat digunakan

sebagai dasar peningkatan kinerja mesin.

1.2 Identifikasi Masalah
1. Masih terdapat downtime mesin capping yang mengurangi waktu operasi
efektif.
2. Kecepatan aktual produksi belum sepenuhnya mencapai kapasitas ideal mesin.
3. Masih ditemukan produk reject berupa tutup miring dan TE band terlipat.
4. Belum tersedia evaluasi terpadu yang menghubungkan availability,

performance, quality, dan sumber losses pada mesin capping.

1.3 Perumusan Masalah
1. Berapa nilai Availability, Performance, Quality, dan Overall Equipment
Effectiveness (OEE) mesin capping Line 1 produk Teh Pucuk Harum 350 ml?
2. Jenis kerugian apa yang paling dominan berdasarkan Six Big Losses?
3. Faktor apa saja yang berpotensi menyebabkan rendahnya efektivitas mesin
capping?
4. Usulan perbaikan apa yang dapat diterapkan untuk meningkatkan OEE mesin

capping?

1.4 Tujuan Penelitian

1. Menghitung dan mengevaluasi Availability Rate, Performance Rate, Quality

Rate, dan OEE mesin capping.



2. Mengidentifikasi sumber kerugian utama menggunakan Six Big Losses.
3. Menganalisis faktor penyebab potensial rendahnya efektivitas mesin capping.
4. Menyusun usulan preventive maintenance dan perbaikan proses untuk

meningkatkan efektivitas mesin.

1.5 Manfaat Penelitian
1. Bagi Perusahaan
Memberikan dasar kuantitatif untuk penentuan prioritas perbaikan mesin
capping.
2. Bagi akademik
Menambah contoh penerapan OEE dan Six Big Losses pada proses
pengemasan minuman.
3. Bagi peneliti
Menjadi referensi pengembangan kajian TPM, preventive maintenance,

FMEA, maupun analisis reliabilitas pada mesin pengemasan.

1.6 Ruang Lingkup Penelitian
1. Objek penelitian adalah mesin capping Line 1 produk Teh Pucuk Harum 350
ml di PT. XYZ.
2. Periode data yang dianalisis adalah Januari-Desember 2025
3. Variabel utama meliputi planned production time, downtime, operating time,

output, reject, ideal cycle time, availability, performance, quality, OEE, dan

Six Big Losses.



1.7 Sistematika Penulisan
BAB | Pendahuluan

berisi latar belakang, identifikasi masalah, perumusan masalah, tujuan,
manfaat, ruang lingkup, dan sistematika penulisan.
BAB Il Tinjauan Pustaka

membahas produktivitas, efektivitas mesin, TPM, OEE, availability,
performance, quality, Six Big Losses, mesin capping, preventive maintenance,
analisis sebab, serta penelitian terdahulu.
BAB I11 Metodologi Penelitian

menjelaskan jenis penelitian, objek, periode, sumber data, variabel, formula,
tahapan analisis, dan kerangka penelitian.
BAB IV Hasil dan Pembahasan

menyajikan penyelarasan data, perhitungan OEE, Six Big Losses, analisis
penyebab, pembandingan dengan penelitian terdahulu, dan usulan perbaikan.
BAB V Kesimpulan dan Saran

memuat kesimpulan yang menjawab tujuan penelitian dan saran

implementasi serta penelitian lanjutan.
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