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Abstrak

Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis efektivitas kinerja mesin Endforming pada proses produksi komponen part injection
kendaraan roda empat di perusahaan manufaktur Indonesia menggunakan metode Overall Equipment Effectiveness (OEE).
Permasalahan yang terjadi pada mesin Endforming adalah tingginya downtime, breakdown machine, serta produk cacat yang
menyebabkan target produksi perusahaan belum tercapai secara optimal. Penelitian menggunakan pendekatan deskriptif
kuantitatif dengan pengumpulan data berupa data waktu kerja mesin, downtime, hasil produksi, produk OK, dan produk NG
periode Januari sampai Juni 2025. Metode analisis yang digunakan adalah Overall Equipment Effectiveness (OEE) yang terdiri
dari tiga komponen utama yaitu availability ratio, performance efficiency, dan rate of quality product, serta didukung analisis
six big losses untuk mengidentifikasi faktor kerugian terbesar pada mesin. Hasil penelitian menunjukkan bahwa rata-rata nilai
availability ratio sebesar 82%, performance efficiency sebesar 89%, dan rate of quality product berada di bawah standar ideal
akibat masih tingginya produk cacat dan downtime mesin. Nilai rata-rata OEE mesin Endforming sebesar 72%, sehingga belum
memenuhi standar ideal OEE menurut Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM) sebesar 85%. Faktor yang paling
mempengaruhi rendahnya efektivitas mesin adalah breakdown losses dan reduced speed losses yang menyebabkan waktu
operasi mesin menurun. Berdasarkan hasil penelitian, perusahaan perlu meningkatkan kegiatan preventive maintenance,
pengawasan proses produksi, serta penerapan Total Productive Maintenance (TPM) secara berkelanjutan untuk meningkatkan
efektivitas mesin dan produktivitas produksi.

Kata Kunci: Overall Equipment Effectiveness, OEE, Total Productive Maintenance, Six Big Losses, Efektivitas Mesin,
Downtime

1. Pendahuluan

Perkembangan industri manufaktur di Indonesia menuntut perusahaan untuk meningkatkan produktivitas dan
efisiensi proses produksi agar mampu bersaing di tengah persaingan industri yang semakin ketat. Salah satu faktor
yang sangat mempengaruhi kelancaran proses produksi adalah efektivitas penggunaan mesin produksi. Mesin yang
mengalami downtime tinggi, penurunan kecepatan produksi, dan tingginya produk cacat dapat menyebabkan target
produksi perusahaan tidak tercapai serta menimbulkan kerugian operasional. Oleh karena itu, perusahaan perlu
melakukan evaluasi performa mesin secara berkala guna mengetahui tingkat efektivitas mesin dan faktor penyebab
terjadinya penurunan produktivitas.

Perusahaan Manufaktur Indonesia merupakan perusahaan yang bergerak pada bidang manufaktur komponen part
injection kendaraan roda empat dengan menggunakan mesin Endforming sebagai salah satu mesin utama produksi.
Berdasarkan hasil observasi lapangan, mesin Endforming masih mengalami berbagai permasalahan seperti
breakdown machine, downtime produksi, serta tingginya jumlah produk cacat yang berdampak terhadap tidak
tercapainya target produksi perusahaan. Data produksi periode Januari sampai Juni 2025 menunjukkan bahwa total
hasil produksi sebesar 358.600 pcs dengan jumlah produk OK sebesar 346.090 pcs, sedangkan target produksi
perusahaan sebesar 438.000 pcs. Selain itu, downtime mesin yang masih cukup tinggi menyebabkan waktu operasi
mesin menjadi tidak optimal sehingga menurunkan efektivitas produksi.

Pengukuran efektivitas mesin dapat dilakukan menggunakan metode Overall Equipment Effectiveness (OEE).
Metode OEE merupakan indikator pengukuran efektivitas mesin yang terdiri dari tiga komponen utama yaitu
availability ratio, performance efficiency, dan rate of quality product. Metode ini banyak digunakan dalam
pendekatan Total Productive Maintenance (TPM) untuk mengidentifikasi tingkat produktivitas mesin serta
mengetahui faktor kerugian terbesar yang menyebabkan menurunnya performa mesin produksi. Standar ideal nilai
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OEE menurut Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM) adalah sebesar 85%, dengan availability ratio di atas
90%, performance efficiency di atas 95%, dan quality rate di atas 99%.

Beberapa penelitian terdahulu telah menggunakan metode OEE dalam mengukur efektivitas mesin produksi.
Penelitian Saputra dkk. (2022) menunjukkan bahwa rendahnya efektivitas mesin disebabkan oleh breakdown
losses yang tinggi sehingga diperlukan perbaikan melalui pendekatan kaizen. Penelitian Ahdiyat dkk. (2022) pada
mesin bandsaw memperoleh nilai OEE sebesar 77,7% dengan faktor dominan penyebab losses adalah reduced
speed losses akibat belum optimalnya penerapan Total Productive Maintenance (TPM). Selain itu, penelitian Zilfa
Abd. Rahim Sabaya dkk. (2023) menunjukkan bahwa penggunaan metode OEE dan fishbone diagram mampu
mengidentifikasi penyebab utama breakdown pada fixed crane sehingga perusahaan dapat menentukan tindakan
perbaikan secara lebih tepat.

Berdasarkan penelitian terdahulu, sebagian besar penelitian hanya berfokus pada pengukuran nilai OEE dan
identifikasi six big losses pada mesin produksi tertentu. Namun, penelitian mengenai efektivitas mesin Endforming
pada perusahaan manufaktur komponen kendaraan roda empat masih terbatas, khususnya yang
mengkombinasikan analisis OEE dengan evaluasi downtime produksi dan identifikasi faktor kerugian mesin pada
proses produksi part injection kendaraan roda empat. Oleh karena itu, penelitian ini dilakukan untuk menganalisis
efektivitas mesin Endforming menggunakan metode Overall Equipment Effectiveness (OEE) guna mengetahui
tingkat efektivitas mesin, mengidentifikasi faktor penyebab rendahnya performa mesin, serta memberikan usulan
perbaikan untuk meningkatkan produktivitas mesin produksi.

2. Metode Penelitian
2.1 Jenis Penelitian

Penelitian ini menggunakan pendekatan deskriptif kuantitatif untuk menganalisis efektivitas mesin Endforming
berdasarkan data produksi dan data maintenance perusahaan. Pendekatan ini digunakan karena penelitian berfokus
pada pengukuran performa mesin menggunakan data numerik berupa waktu operasi mesin, downtime, hasil
produksi, produk OK, dan produk NG. Metode deskriptif kuantitatif mampu memberikan gambaran kondisi aktual
performa mesin secara objektif melalui perhitungan Overall Equipment Effectiveness (OEE).

2.2 Tempat Dan Waktu Penelitian

Penelitian dilakukan pada Perusahaan Manufaktur Indonesia yang bergerak di bidang produksi komponen part
injection kendaraan roda empat. Objek penelitian difokuskan pada mesin Endforming sebagai mesin utama dalam
proses produksi.

Penelitian dilaksanakan selama periode Januari 2025 sampai Juni 2025. Adapun jadwal penelitian dapat dilihat
pada Tabel 1.

Tabel 1. Jadwal Penelitian

No Uraian Kegiatan Jan Feb Mar Apr Mei Jun

1 Observasi Awal N4

2 Wawancara N v

3 Pengambilan Data N4 N4 N4

4 Pengolahan Data v v v

5 Analisis dan Pembahasan N4 N4

6 Kesimpulan N4 N4
2.3 Objek Penelitian

Objek penelitian ini adalah performa mesin Endforming pada proses produksi komponen kendaraan roda empat.
Penelitian difokuskan pada efektivitas mesin berdasarkan indikator availability ratio, performance efficiency, dan
rate of quality product menggunakan metode Overall Equipment Effectiveness (OEE).

2.4 Teknik Pengumpulan Data
Teknik pengumpulan data pada penelitian ini dilakukan melalui beberapa tahapan sebagai berikut:
2.4.1 Observasi Lapangan

Observasi dilakukan secara langsung pada area produksi untuk mengetahui kondisi aktual mesin Endforming serta
mengidentifikasi permasalahan yang terjadi selama proses produksi.
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2.4.2 Wawancara

Wawancara dilakukan dengan operator produksi dan bagian maintenance untuk memperoleh informasi terkait
penyebab downtime, breakdown machine, dan hambatan proses produksi.

2.4.3 Dokumentasi

Dokumentasi dilakukan dengan mengumpulkan data produksi dan data maintenance mesin Endforming periode
Januari sampai Juni 2025. Data yang digunakan meliputi:

Data hasil produksi

Data produk OK dan produk NG
Data downtime mesin

Data waktu operasi mesin

5. Data breakdown machine

2.4.4 Studi Pustaka

L=

Studi pustaka dilakukan dengan mempelajari jurnal, buku, dan penelitian terdahulu yang berkaitan dengan Overall
Equipment Effectiveness (OEE), Total Productive Maintenance (TPM), dan six big losses.

2.5 Teknik Pengolahan Data

Pengolahan data dilakukan menggunakan metode Overall Equipment Effectiveness (OEE) untuk mengetahui
tingkat efektivitas mesin Endforming. Tahapan pengolahan data terdiri dari:

2.5.1 Perhitungan Availability Ratio

Availability ratio digunakan untuk mengetahui tingkat ketersediaan mesin selama waktu produksi berlangsung.

Operation Time
Loading Time

Availability Ratio = x 100% (1

2.5.2 Perhitungan Performance Efficiency

Performance efficiency digunakan untuk mengukur kemampuan mesin dalam menghasilkan output berdasarkan
kapasitas ideal mesin.

Processed AmountxIdeal Cycle Time

Performance Ef ficiency = X 100% 2)

Operation Time

2.5.3 Perhitungan Rate of Quality Product
Rate of quality product digunakan untuk mengetahui tingkat kualitas produk yang dihasilkan mesin.

Quality Rate = __Good Product . 41009 3)

Processed Amount

2.5.4Perhitungan Overall Equipment Effectiveness (OEE)

Nilai OEE diperoleh dari perkalian availability ratio, performance efficiency, dan quality rate.
OEE = Availability x Performance x Quality X 100% 4)

2.6 Tahapan Penelitian

Tahapan penelitian dilakukan secara sistematis mulai dari identifikasi masalah hingga pemberian usulan
perbaikan. Tahapan penelitian dapat dijelaskan sebagai berikut:

1. Identifikasi masalah pada mesin Endforming.
2. Pengumpulan data produksi dan maintenance.
3. Perhitungan availability ratio.

4. Perhitungan performance efficiency.

5. Perhitungan rate of quality product.

6. Perhitungan nilai OEE.

7. Analisis six big losses.

8. Identifikasi penyebab utama kerugian mesin.
9. Penyusunan usulan perbaikan.

10. Penarikan kesimpulan penelitian.
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3. Hasil Dan Pembahasan
3.1 Data Produksi Dan Downtime Mesin Endforming

Penelitian ini menggunakan data produksi dan data downtime mesin Endforming periode Januari sampai Juni 2025.
Data yang digunakan meliputi jumlah hasil produksi, jumlah produk OK, jumlah produk NG, waktu kerja mesin,
serta downtime mesin selama proses produksi berlangsung.

Berdasarkan hasil pengumpulan data, total hasil produksi mesin Endforming selama periode penelitian mencapai
358.600 pcs dengan jumlah produk OK sebesar 346.090 pcs dan produk NG sebesar 12.510 pcs. Namun, hasil
produksi tersebut masih belum memenuhi target produksi perusahaan sebesar 438.000 pcs. Selain itu, mesin
Endforming masih mengalami downtime yang cukup tinggi akibat breakdown machine dan kegiatan maintenance
sehingga mempengaruhi efektivitas proses produksi.

Data hasil produksi mesin Endforming dapat dilihat pada Tabel 2.

Tabel 2. Data Hasil Produksi Mesin Endforming Tahun 2025
Bulan Hasil Produksi (pcs)  Produk OK (pces)  Produk NG (pcs)

Januari 59.700 57.350 2.350
Februari 60.578 58.210 2.368
Maret 57.591 52.790 4.801
April 60.791 59.910 881
Mei 59.830 58.730 1.100
Juni 60.110 59.100 1.010
Total 358.600 346.090 12.510

Data downtime mesin Endforming selama periode penelitian ditunjukkan pada Tabel 3.

Tabel 3. Data Downtime Mesin Endforming
Bulan Waktu Kerja (Menit) Change Over Time (Menit) Trouble Machine (Menit) Waktu Operasi (Menit)

Januari 10.080 600 1.080 8.400
Februari 10.080 300 720 9.060
Maret 10.080 1.020 1.500 7.560
April 10.080 180 720 9.180
Mei 10.080 900 1.260 7.920
Juni 10.080 540 720 8.820

Berdasarkan Tabel 3 dapat diketahui bahwa downtime tertinggi terjadi pada bulan Maret dengan total downtime
sebesar 2.520 menit. Tingginya downtime menyebabkan waktu operasi mesin menurun sehingga berdampak
terhadap rendahnya efektivitas mesin Endforming.

3.2 Perhitungan Availability Ratio

Availability ratio digunakan untuk mengetahui tingkat ketersediaan mesin selama proses produksi berlangsung.
Nilai availability ratio diperoleh dari perbandingan antara waktu operasi mesin dengan waktu kerja yang tersedia.

Perhitungan availability ratio bulan Januari dilakukan sebagai berikut:

10080—(600+1080)

0050 X 100% = 83%

Availability Ratio =

Hasil perhitungan availability ratio periode Januari sampai Juni 2025 dapat dilihat pada Tabel 4.

Tabel 4. Hasil Perhitungan Availability Ratio
Bulan Waktu Kerja (Menit) Waktu Operasi (Menit)  Availability Ratio (%)

Januari 10.080 8.400 83%
Februari 10.080 8.520 84%
Maret 10.080 7.560 75%
April 10.080 8.820 87%
Mei 10.080 7.920 78%
Juni 10.080 8.820 87%
Rata-rata 82%

Berdasarkan hasil perhitungan, rata-rata nilai availability ratio sebesar 82%. Nilai tersebut masih berada di bawah
standar ideal JIPM sebesar 90%. Hal ini menunjukkan bahwa tingkat ketersediaan mesin Endforming masih belum
optimal akibat tingginya downtime dan breakdown machine selama proses produksi.
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3.3 Perhitungan Performance Efficiency

Performance efficiency digunakan untuk mengukur kemampuan mesin dalam menghasilkan output sesuai
kapasitas ideal mesin. Perhitungan performance efficiency dilakukan menggunakan ideal cycle time sebesar 0,0125
menit/pcs.

Perhitungan performance efficiency bulan Januari dilakukan sebagai berikut:

Performance Ef ficiency = % X 100% = 88%

Hasil perhitungan performance efficiency dapat dilihat pada Tabel 5.

Tabel 5. Hasil Perhitungan Performance Efficiency
Bulan Process Amount (pcs)  Ideal Cycle Time  Operation Time (Menit)  Performance Efficiency (%)

Januari 59.700 0,0125 8.400 88%
Februari 60.578 0,0125 8.520 88%
Maret 57.591 0,0125 7.560 95%
April 60.791 0,0125 8.820 86%
Mei 59.830 0,0125 7.920 94%
Juni 60.110 0,0125 8.820 85%

Hasil perhitungan menunjukkan bahwa rata-rata performance efficiency mesin Endforming sebesar 89%. Nilai
tersebut masih berada di bawah standar ideal JIPM sebesar 95%. Rendahnya performance efficiency dipengaruhi
oleh penurunan kecepatan produksi mesin akibat kondisi mesin yang tidak stabil selama proses produksi
berlangsung.

3.4 Perhitungan Rate of Quality Product

Rate of quality product digunakan untuk mengetahui tingkat kualitas produk yang dihasilkan mesin Endforming
berdasarkan jumlah produk OK terhadap total hasil produksi.

Perhitungan quality rate bulan Januari dilakukan sebagai berikut:

0
% = 969
£9700 x 100% = 96%

Hasil perhitungan rate of quality product dapat dilihat pada Tabel 6.

Quality Rate =

Tabel 6. Hasil Perhitungan Rate of Quality Product
Bulan Produk OK (pcs)  Hasil Produksi (pes)  Quality Rate (%)

Januari 57.350 59.700 96%
Februari 58.210 60.578 96%
Maret 52.790 57.591 92%
April 59.910 60.791 99%
Mei 58.730 59.830 98%
Juni 59.100 60.110 98%
Rata-rata 96%

Berdasarkan hasil perhitungan, rata-rata quality rate sebesar 96%. Nilai tersebut masih belum mencapai standar
ideal JIPM sebesar 99%. Rendahnya quality rate disebabkan oleh masih adanya produk cacat yang dihasilkan
selama proses produksi.

3.5 Perhitungan Overall Equipment Effectiveness (OEE)
Nilai OEE diperoleh dari hasil perkalian availability ratio, performance efficiency, dan quality rate.
Perhitungan nilai OEE bulan Januari dilakukan sebagai berikut:
OEE = 83% % 88% X 96% = 70%
Hasil perhitungan nilai OEE mesin Endforming dapat dilihat pada Tabel 7.

Tabel 7. Hasil Perhitungan Nilai OEE
Bulan Availability (%) Performance (%) Quality (%) OEE (%)

Januari 83% 88% 96% 70%
Februari 84% 88% 96% 71%
Maret 75% 95% 92% 66%
April 87% 86% 99% 74%
Mei 78% 94% 98% 72%
Juni 87% 85% 98% 72%
Rata-rata 82% 89% 96% 71%
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Hasil penelitian menunjukkan bahwa rata-rata nilai OEE mesin Endforming sebesar 71%. Nilai tersebut masih
berada di bawah standar ideal JIPM sebesar 85%, sehingga efektivitas mesin Endforming dapat dikategorikan
belum optimal.

Rendahnya nilai OEE dipengaruhi oleh tingginya downtime, breakdown machine, penurunan kecepatan produksi,
serta masih adanya produk cacat selama proses produksi berlangsung. Faktor dominan yang menyebabkan
rendahnya efektivitas mesin adalah breakdown losses dan reduced speed losses yang mengakibatkan waktu operasi
mesin menjadi berkurang dan performa produksi menurun.

Berdasarkan hasil analisis, perusahaan perlu meningkatkan kegiatan preventive maintenance, pengawasan kondisi
mesin, serta penerapan Total Productive Maintenance (TPM) secara berkelanjutan agar efektivitas mesin
Endforming dapat meningkat dan target produksi perusahaan dapat tercapai secara optimal.

4. Kesimpulan

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan menggunakan metode Overall Equipment Effectiveness (OEE)
pada mesin Endforming di Perusahaan Manufaktur Indonesia, diperoleh rata-rata nilai availability ratio sebesar
82%, performance efficiency sebesar 89%, dan rate of quality product sebesar 96%. Hasil perhitungan
menunjukkan bahwa rata-rata nilai OEE mesin Endforming sebesar 71%, sehingga masih berada di bawah standar
ideal Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM) sebesar 85%. Rendahnya nilai efektivitas mesin dipengaruhi
oleh tingginya downtime, breakdown machine, penurunan kecepatan produksi, serta masih adanya produk cacat
selama proses produksi berlangsung. Faktor yang paling dominan mempengaruhi rendahnya efektivitas mesin
adalah breakdown losses dan reduced speed losses yang menyebabkan waktu operasi mesin menjadi tidak optimal.
Berdasarkan hasil penelitian, penerapan preventive maintenance secara terjadwal, peningkatan pengawasan
kondisi mesin, serta penerapan Total Productive Maintenance (TPM) secara berkelanjutan diharapkan mampu
meningkatkan efektivitas mesin Endforming dan membantu perusahaan dalam mencapai target produksi secara
optimal. Penelitian selanjutnya diharapkan dapat mengembangkan analisis menggunakan metode lain seperti
Reliability Centered Maintenance (RCM) atau Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) untuk memperoleh
usulan perbaikan yang lebih mendalam terhadap sistem pemeliharaan mesin produksi.
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