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ABSTRAK 
 

 

Overall Eqipment Effectiveness (OEE) merupakan suatu metode pengukuran 

suatu kinerja mesin yang mengevaluasi efektivitas dalam sebuah sistem produksi. 

OEE terdiri dari 3 rasio utama yaitu  Availability, Performance dan Rate of 

Quality Product. Metode OEE merupakan cara terbaik untuk mengidentifikasi 

performansi proses dan mencari bagian mana yang menjadi titik tertinggi dan 

rendahnya efektivitas pada mesin.  

PT. Nippon Indosari Corpindo T,bk merupakan suatu perusahaan industri 

yang bergerak dalam produksi roti.  Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui 

nilai OEE pada mesin sehingga dapat meminimalisir Six Big Losses . Hasil 

penelitian menunjukan nilai rata-rata OEE pada bulan Januari 2022 adalah 82,8 % 

akan tetapi masih terdapat nilai OEE dibawah standar dengan nilai terendah  

hanya 66,2 % dan tertingginya 91,5 % kondisi ini menggambarkan ketidakstabilan 

proses produksi. Sedangkan untuk standar yang masuk toleransi perusahaan 

adalah 80 % dan standar OEE internasional adalah 85% sehingga perlu adanya 

perbaikan. Analisa Six Big Losses menunjukan Set up and Adjusment dan Reduced 

speed loss memiliki andil terbesar dalam rendahnya nilai OEE. 

 

Kata kunci : Overall Eqipment Effectiveness, Six Big Losses, Efektivitas pada 

mesin, Proses produksi 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

ABSTRACT 

 

 

Overall Eqipment Effectiveness (OEE) is a method of measurement of a 

machine performance that evaluates effectiveness in a production system. OEE 

consists of 3 main ratios namely Availability, Performance and Rate of Quality 

Product. The OEE method is the best way to identify the performance of the 

process and find which parts are the highest point and low effectiveness of the 

machine. 

PT. Nippon Indosari Corpindo T, BK is an industrial company engaged in 

bread production. This study aims to determine the value of OEE in the engine so 

that it can minimize Six Big Losses. The results showed that the average value of 

OEE in January 2022 was 82.8 % but there was still an OEE value below the 

standard with the lowest value of only 66.2 % and the highest 91.5 % of this 

condition illustrates the instability of the production process. As for the standard 

that is included in the company's tolerance is 80 % and the international OEE 

standard is 85 %, so there needs to be improvements. Six Big Losses analysis 

shows set up and adjusment and reduced speed loss has the largest share in the 

low value of OEE. 

 

Keywords: Overall Eqipment Effectiveness, Six Big Losses, Effectiveness in 

Machines, Production Process  
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BAB 1 

PENDAHULUAN 

 
1.1 Latar Belakang 

Produk merupakan hasil utama dari suatu proses produksi yang 

membentuk suatu sistem proses produksi. Sistem produksi terdiri dari input, 

proses, output. Agar semua berjalan dengan maksimal dan juga efisien industri 

harus memperhatikan dan memperhitungkan tenaga kerja, bahan baku dan 

mesin yang digunakan untuk kelancaran suatu proses produksi itu sendiri.  

Untuk mengukur suatu kinerja mesin sangatlah penting dan sangat diperlukan 

serta mempunyai peran yang vital bagi sebuah perusahaan, mengingat dalam 

dunia industri kegiatan produksi tidaklah lepas dari penggunaan alat- alat 

ataupun mesin sebagai pendukung operasional. 

Untuk meningkatkan suatu produktivitas dan tetap mempertahankan mutu 

yang baik maka sangatlah penting untuk memperhatikan proses maintenance 

peralatan dan mesin yang digunakan dalam proses produksi. Dikarenakan 

perawatan mesin yang tidak tepat dapat menyebabkan menurunnya tingkat 

produktivitas dan efisiensi mesin dan alat kerja. Memperbaiki mesin sesudah 

mesin itu rusak bukanlah merupakan kebijakan perawatan yang baik, karena 

perawatan yang baik adalah perawatan yang dapat mencegah kerusakan .  

Untuk dapat beroperasi secara efisien dan juga efektif  maka setiap 

perusahaan manufaktur harus dapat memastikan agar tidak mendapat gangguan 

produksi yang disebabkan kerusakan, pemberhentian dan kegagalan pada 

mesin. 



 

 

 

 

 

 

Pada umumnya penyebab gangguan produksi dikategorikan menjadi 3 faktor 

yaitu: manusia , mesin dan lingkungan. Metode OEE bertujuan untuk mengukur 

tingkat efektivitas pada suatu mesin. Dengan metode OEE , peneliti mencoba 

melakukan analisis perhitungan  nilai OEE nya. 

Dalam suatu proses produksi terkadang kita tidak dapat memprediksi 

apakah proses produksi dapat berjalan lancar atau terdapat kendala saat proses, 

baik human error, mesin atau faktor lainnya. Seperti tabel  pemenuhan roti pada 

bulan Januari 2022 terdapat beberapa item roti yang tidak dapat terpenuhi 

sehingga terjadi pemotongan OTF (Order to Factory) dan tentunya dapat 

merugikan perusahaan. 

Table 1.1 Data surplus atau minus roti tawar dari permintaan pabrik. 

 



 

 

 

 

 

 

Sumber: PT. Nippon Indosari Corpindo, Tbk 

Katerangan: 

Untuk nama-nama pada item roti tawar itu sendiri terdiri dari : 

Tanggal Nama Produk 

RTS RKU RTPDM RCC DOS RJTS RJKU RJMS RMS 

1 14 - 2 5 6 8 10 11 15 

2 20 - 15 15 11 2 - 1 - 

3 15 - 10 15 14 14 - 8 15 

4 15 5 15 1 15 17 - - 10 

5 14 14 14 17 17 18 - - 14 

6 1 10 15 17 19 9 - - 17 

7 1 14 14 15 2 22 - 5 - 

8 2 15 17 - 5 15 5 - - 

9 5 12 2 - 17 17 - - - 

10 4 15 5 8 15 18 - 8 8 

11 9 14 9 5 6 16 - 7 - 

12 18 12 14 6 17 33 - - - 

13 12 14 5 9 4 15 - - 3 

14 13 11 3 10 19 18 - 9 - 

15 15 10 13 12 15 17 - - - 

16 17 15 22 11 6 - - 8 - 

17 20 16 25 - 3 - - - 5 

18 5 18 14 5 8 5 - - - 

19 - - 28 17 9 - - 7 1 

20 25 - 19 10 - - - - - 

21 13 8 15 11 - 6 - - 8 

22 15 - 14 11 8 - - - 6 

23 48 9 - - - 9 - 6 7 

24 47 - - - 5 18 - - 6 

25 12 6 15 -15 - - - - - 

26 16 6 - - 6 15 - - 8 

27 11 5 15 - 7 17 - 8 - 

28   15 8 15 - - - - - 9 

29 88 7 14 -100 - - - - 8 

30 15 14 7 - 15 8 - - - 



 

 

 

 

 

 

RTS : Roti tawar special 

RKU : Roti tawar kupas 

RTPD : Roti tawar pandan 

RCC : Roti Chocochip 

DOS : Roti DoubleSoft 

RJTS : Roti jumbo tawar special 

RJKU : Roti jumbo tawar kupas 

RJMS : Roti jumbo Milky Soft 

RMS : Roti Milky Soft 

Dilihat dari tabel diatas ada beberapa tanggal pada bulan Januari 2022 seperti 

pada tanggal 25, 29 pada item RCC dimana roti yang tidak terkirim sebanyak 15 

pack dan 100 pack, sehingga terjadi pemotongan OTF karena roti tidak dapat lagi 

dipenuhi 100%, dimana target dari perusahaan adalah permintaan pabrik yang 

harus terpenuhi 100% untuk memenuhi permintaan konsumen. 

Maka dari itu peneliti tertarik untuk menganalisa dari permasalahan tersebut 

sehingga dapat mengetahui faktor-faktor apa saja yang menyebabkan pemotongan 

pada OTF di bulan Januari 2022 . 

 

1.2     Identifikasi Masalah 

Adapun permasalahan sebagai berikut : 

1. Nilai efektivitas mesin masih dibawah standar yang telah ditetapkan 

perusahaan, yaitu 80%. 

2.   Presentase reject yang dihasilkan melebihi standar yang ditetapkan 



 

 

 

 

 

 

perusahaan. 

1.3      Perumusan Masalah 

Adapun perumusan masalah dalam penelitian ini yaitu: 

1. Faktor-faktor apa saja yang menghambat dan menyebabkan proses 

mesin terganggu sehingga mempengaruhi nilai OEE pada mesin 

packing? 

2. Bagaimana tingkat efektivitas mesin packing dengan menggunakan 

metode OEE? 

1.4      Tujuan Penelitian 

Adapun tujuan dari penelitian ini sebagai berikut: 

1.   Menganalisa factor-factor yang dapat mempengaruhi kinerja pada 

mesin packing roti tawar. 

2.   Untuk mengetahui tingkat efektivitas dari mesin packing roti tawar 

dengan menggunakan metode OEE. 

1.5      Manfaat Penelitian 

Adapun manfaat penelitian yang dapat diperoleh dari penelitian ini 

ditujukan bagi beberapa pihak sebagai berikut: 

1. Bagi Penulis 

Menambah wawasan, pengetahuan, dan kemampuan dalam 

mengaplikasikan ilmu-ilmu teknik industri yang didapat selama 

bangku kuliah dalam memecahkan permasalahan nyata di dunia 

industri. 

2. Bagi Pihak Akademik 



 

 

 

 

 

 

Sebagai media referensi yang dapat dijadikan peneliti selanjutnya. 

3. Bagi Perusahaan 

Hasil penelitian dapat dijadikan sebagai bahan masukan dalam 

mengoreksi kembali sistem kerja yang ada sehingga mampu 

meningkatkan efektivitas kerja pada mesin packing. 

 

1.6      Ruang Lingkup Penelitian 

Penelitian dilakukan dengan cara mengobservasi langsung ke 

lokasi  pabrik PT. Nippon Indosari Corpindo T, bk yang berlokasin di 

Jalan Krani Ahmad, KM.18 Sumatera Selatan. Penelitian dimulai dari 

pengumpulan data mulai dari data kapasitas mesin, produk yang 

dihasilkan dan losses yang terjadi. Observasi ini dilakukan selama 1 

bulan. 

1.7      Metode Penelitian 

1. Jenis data 

Data yang digunakan untuk menyelesaikan masalah dalam penelitian 

ini adalah  

a. Data Primer 

Data primer merupakan data yang dikumpulkan oleh peneliti 

langsung dari lapangan, yang berupa, data kapasitas mesin per hari 

, target permintaan produk yg harus dibuat, jumlah produk yang 

dihasilkan dan jumlah produk reject . 



 

 

 

 

 

 

b. Data Sekunder  

Data sekunder merupakan data-data yang didapatkan dari hasil 

penelitian sebelumnya, jurnal, dan referensi-referensi lainnya yang 

dapat digunakan dan berkaitan dengan laporan yang dibuat. 

2.   Metode Analisa Data 

Metode yang digunakan untuk analisis data adalah metode Overall 

Equipment  Effectiveness. 

 

 

1.8     Sistematika Penelitian 

  BAB I  PENDAHULUAN  

Bab ini berisi latar belakang pengambilan judul, identifikasi masalah, rumusan 

masalah, tujuan dan manfaat penelitian, ruang lingkup, metodologi penelitian dan 

sistematika penulisan. 

  BAB II  TINJAUAN PUSTAKA 

Bab ini berisi sumber – sumber refrensi dan kutipan dari berbagai sumber terkait 

dengan permasalahan utama yang dibahas dan dikaji. 

  BAB III  METODOLOGI PENELITIAN 

Bab ini berisi kajian metode pendekatan yang dilakukan dalam bahasan penelitian. 

Bab ini juga menjeleskan tentang akan memberikan kemudahan dalam 

melaksanakan pembahasan. 

  BAB IV  ANALISIS DAN PEMBAHASAN 

Bab ini berisi pembahasan secara lengkap atas segala hasil dan kajian secara 



 

 

 

 

 

 

menyeluruh yang saling berkaitan dengan rumusan permasalahan. 

 BAB V  KESIMPULAN DAN SARAN 

Bab ini berisi kesimpulan dan saran yang dihasilkan dari pembahasan yang telah 

dilakukan.  
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