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Abstrak  

Sebuah perusahaan swasta, pt. XYZ, dengan prroduksi minuman ringan, terutama yang berbahan dasar teh. Analisis efektivitas terhadap mesin 

filler and crowner ini menjadi penting untuk dilakukan karena mesin ini merupakan mesin utama dalam proses pembuatan minuman teh di PT. 

XYZ. Tujuan penelitian ini untuk memperoleh nilai OEE dari mesin filler and crowner, serta mengetahui faktor utama yang dapat menjadi 

usulan perbaikan dalam mendukung kinerja proses produksi minuman teh pada PT. XYZ. Hasil perhitungan menunjukkan nilai OEE mesin filler 

and crowner PT. XYZ sebesar 65,4%. Analisis Six Big Losses menunjukkan hasil bahwa kerugian terbesar terjadi akibat Reduce Speed Losses 

dengan nilai rata-rata sebesar 35,96%. Diikuti Idle and Minor Stoppage Losses diperoleh analisis nilai sebesar 35,37%, dan Setup and Adjusment 

Losses dengan nilai sebesar 24,59%. Oleh karena itu, fokus utama yang bisa diambil perusahaan untuk meningkatkan kinerja dan efisiensi mesin 

adalah dengan mengeliminasi kerugian yang disebabkan oleh reduced speed seperti melakukan pemeliharaan rutin terhadap mesin, melakukan 

pengaturan kecepatan mesin yang sesuai dengan kebutuhan, menjaga kestabilan aliran bahan, dan memastikan komponen mesin yang digunakan 

terawat dengan baik. 

Kata Kunci: Efektivitas Produksi; Overall Equipment Effectiveness; Total Productive Maintenance; Six Big Losses 

Abstract  

PT. XYZ is a private company that manufactures soft drinks, especially those based on tea. Analysis of the efficacy of the filler and crowner 

machine is deemed important to be conducted because this machine is the prime machine in the tea beverage manufacturing process at PT.XYZ. 

The aim of this study is to obtain the OEE value of the filler and crowner machine, and also to specify the main factors that can be proposed for 

improvement to support the performance of the tea beverage manufacturing process at PT.XYZ. The results from the calculation show that the 

OEE value of PT.XYZ's filler and crowner machine is 65.4%. Six Big Losses analysis shows that the biggest loss occurs due to Reduce Speed 

Losses with an average value of 35.96%. Followed by Idle and Minor Stoppage Losses resulting a value of 35.37%, and Setup and Adjustment 

Losses producing a value of 24.59%. Therefore, the main focus that the company can take to increase the performance and the machine’s 

efficiency is by eliminating losses caused by reduced speed such as conducting routine maintenance on the machine, adjusting the machine 

speed according to the needs, maintaining the stability of material flow, and ensuring that the machine components used are well maintained.  

Keywords: Production Effectiveness; Overall Equipment Effectiveness; Total Productive Maintenance; Six Big Losses  

1. Pendahuluan 

Proses mengubah bahan baku menjadi produk akhir dikenal sebagai proses manufaktur [1]. Efisiensi produksi adalah salah satu 

kunci utama bagi keberlangsungan sektor manufaktur. Dalam proses produksi, pemeliharaan harus dilakukan untuk 
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mencegah kerusakan mesin agar mesin dapat bekerja serta menghasilkan produk berkualitas baik. Pengukuran tersebut dapat 

dilakukan dengan Total Productive Maintenance dan selanjutnya dilaksanakan penilaian dengan metode OEE. Six Big Losses 

lantas selanjutnya diterapkan untuk mengetahui aspek yang dinilai paling berpengaruh terhadap hasil yang diperoleh [2]. 

PT. XYZ adalah perusahaan swasta yang menghasilkan minuman ringan, terutama yang berbahan dasar teh. Proses dalam 

pembuatan produk minuman teh di PT.XYZ menggunakan berbagai mesin, diantaranya adalah mesin decrater, mesin bottle 

washer, mesin filler and crowner, mesin video jet, dan mesin crater. Berdasarkan pengamatan yang dilakukan terhadap proses 

produksi, diketahui bahwa mesin utama dalam proses pembuatan minuman teh ini adalah mesin filler and crowner. Oleh karena 

itu, analisis efektivitas terhadap mesin ini menjadi penting. 

Tujuan tulisan ilmiah ini adalah memperoleh nilai OEE dari hasil mesin filler & crowner, serta menspesifikasikan faktor utama 

yang dapat menjadi usulan perbaikan dalam mendukung kelancaran proses produksi minuman teh pada PT. XYZ berdasarkan 

hasil analisis six big losses. 

1.1. Total Productive Maintenance (TPM) 

TPM merupakan aktivitas perencanaan terhadap pemeliharaan seluruh peralatan dengan melibatkan semua personel yang 

terkait dengan pemeliharaan dan mencakup inspeksi, perbaikan minor, hingga perbaikan terjadwal. Filosofi TPM memungkinkan 

perusahaan mengimplementasikan program perawatan mesin dan peralatan agar proses produksi beroperasi secara optimal, 

efisien, dan efektif [3]. Hal ini dapat memberikan pengaruh peningkatan nilai OEE [4]. 

1.2. Overall Equipment Effectiveness (OEE) 

Dalam penggunaan program TPM, OEE merupakan metode untuk mengevaluasi performa mesin produksi yang terdiri atas 

tiga faktor kunci: availability, performance, dan quality dari output yang dihasilkan [5].  

OEE = Quality (%) × Performance (%) × Availability (%)  (1) 

Tabel 1 menunjukkan standar OEE World Class dari Vorne Industries Inc [6].  

Tabel 1. Standar Nilai OEE 

 

1.2.1. Availability 

Availability merupakan perbandingn antara waktu operasi dan waktu setup dari suatu mesin atau peralatan. Waktu produksi 

yang direncanakan adalah total waktu di mana mesin dijadwalkan untuk beroperasi untuk menghasilkan produk. Ketersediaan 

bisa dihitung dengan menggunakan rumus berikut: [7] 

 (2) 

1.2.2. Performance 

Performance adalah ukuran seberapa efisien suatu mesin beroperasi selama proses produksi. Perfomance rate dihitung dengan 

membagi kapasitas produksi sebenarnya dengan waktu kerja ideal. Kapasitas produksi sebenarnya dihitung dengan membagi total 

produksi dengan waktu kerja ideal. Ideal run time merupakan kemampuan optimal mesin untuk menghasilkan produk. Dengan 

demikian, perfomance dapat dihitung sebagai berikut: [7] 

 (3) 
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1.2.3. Quality 

Kualitas merupakan hasil perhitungan dengan faktor hasil produk proses dan hasil produk cacat. Quality rate ditentukan dengan 

formula berikut [7]. 

 (4) 

1.3. Six Big Losses 

Setiap perusahaan harus menghindari six big losses jika mereka ingin mengurangi tingkat efektifitas mesin atau peralatan 

mereka. Kerugian ini biasanya disebabkan penggunaan mesin/perlatan yang kurang efektif serta efisien, yang pada gilirannya 

menyebabkan kerugian bagi perusahaan. Meningkatkan efektivitas keseluruhan peralatan, mengukur OEE, menerapkan TPM, dan 

mengidentifikasi kerugian produksi adalah metode untuk mengurangi kerugian. Berdasarkan tingkat kerugian, six big losses pada 

dasarnya terbagi menjadi tiga kategori utama: quality losses, downtime, dan speed [8]. 

1.3.1. Downtime Losses 

Downtime terdiri atas dua jenis losses: breakdown dan setup and adjustment. Kerugian ini menyebabkan hilangnya waktu yang 

seharusnya digunakan untuk memproduksi barang dan malah digunakan untuk memperbaiki kerusakan [9]. 

Equipment Failure Loses adalah kerugian akibat kerusakan mesin, peralatan, atau mesin secara tiba-tiba, sehingga proses 

produksi terhenti. Nilai Equipment Failure Losses dapat dihitung dengan formula (5) [10]. 

 (5) 

Setup and Adjustment Losses adalah kerugian akibat kerusakan peralatan/mesin setelah pengaturan dan waktu yang hilang 

selama setup. Nilai Setup and Adjustment Loses dapat dihitung dengan formula (6) [11]. 

 (6) 

1.3.2. Speed Losses 

 

Speed Losses merupakan situasi di mana kecepatan proses produksi terhambat, menyebabkan produksi tidak mencapai nilai 

harapan. Kerugian ini terbagi dua jenis, yaitu idling and minor stopages & reduced speed [9]. 

 Kerugian oleh mesin stop sesaat dikenal sebagai Idle and Minor Stoppage Losses. Hal ini bisa terjadi karena bahan tiba tidak 

tepat waktu di stasiun atau mungkin karena pemadaman listrik. Nilai Setup and Adjustment Losses dapat dihitung dengan formula 

(7) [12]. 

 (7) 

Reduce Speed Loses adalah kerugian akibat penurunan kecepatan mesin, yang menyebabkan mesin tidak bisa melakukan fungsi 

terbaiknya. Nilai Reduce Speed Loses dihitung dengan menggunakan formula (8) [13]. 

 (8) 

1.3.3. Quality Losses 

Defects adalah kondisi di mana produk yang diproduksi tidak memenuhi standar yang diminta (nonkonformitas terhadap 

standar). Defects terbagi menjadi dua jenis kerugian, yakni defects in process dan reduced yield [9]. Nilai Defect Losses bisa 

diketahui dengan rumus berikut [14]. 
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 (9) 

Reduced Yield merupakan kerugian terjadi ketika produk tidak memenuhi standar yang ditargetkan akibat disparitas kualitas 

saat mesin dinyalakan untuk pertama kali bila dibandingkan dengan ketika mesin mulai beroperasi dengan stabil. Nilai Reduced 

Yield dapat diketahui dengan formula berikut [15]. 

 (10) 

2. Metodologi Penelitian 

Penelitian menggunakan jenis deskriptif analitis, merepresentasikan kondisi yang diteliti melalui data-data yang telah 

dikumpulkan saat pengumpulan data. Kumpulan data pada penelitian ini adalah data produksi, cycle time, dan defect product dari 

mesin filler and crowner. Data tersebut kemudian diolah untuk mendapatkan nilai OEE dan nilai Hail Six Big Losses. Sehingga 

dapat didapatkan fokus prioritasdalam perbaikan yang perlu dilakukan oleh PT.XYZ dalam meningkatkan efisiensi produksi. 

Tahapan penelitian sendiri diperlihatkan di Gambar 1 berikut. 

 

 
Gambar 1. Diagram Alir Penelitian 

3. Hasil dan Pembahasan 

Tabel 2 menunjukkan rekapitulasi nilai hasil perhitungan tingkat availability mesin filler and crowner di PT.XYZ menggunakan 

persamaan (2). 

Tabel 2. Nilai Availability 

 

 

Tabel 3 menunjukkan rekapitulasi hasil perhitungan nilai performance efficiency mesin filler and crowner di PT.XYZ 

menggunakan persamaan (3). 
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Tabel 3. Nilai Performance Efficiency 

 

 

Tabel 4 menunjukkan rekapitulasi dari hasil pengolahan nilai rate of quality yang diperoleh untuk mesin filler and crowner di 

PT.XYZ menggunakan persamaan (4). 

Tabel 4. Nilai Rate of Quality dari produk 

 

Tabel 5 sendiri menunjukkan rekapitulasi hasil pengolahan nilai OEE mesin filler and crowner di PT.XYZ menggunakan 

persamaan (1). 

Tabel 5. Nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE) 

 

Tabel 6 menampilkan rekapitulasi perhitungan dari nilai kategori six big losses yang diperoleh untuk mesin filler and crowner 

di PT.XYZ menggunakan persamaan (5)-(10). 

Tabel 6. Rekapitulasi Perhitungan Nilai Kategori Six Big Losses 
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4. Kesimpulan 

 Nilai OEE rata-rata dari bulan Januari hingga Juni PT.XYZ berada pada nilai 65,4%. Nilai yang dicapai belum memenuhi 

standar OEE World Class versi Vorne Industries Inc, yakni 85%. Sehingga perusahaan perlu melakukan analisis mendalam untuk 

mengidentifikasi penyebab nilai OEE di bawah standar dan kemudian mengambil langkah-langkah perbaikan yang tepat. Six Big 

Losses kemudian digunakan untuk mengidentifikasi penyebab nilai OEE berada di bawah standar. Reduce Speed Losses dengan 

hasil nilai rata-rata sebesar 35,96% menjadi nilai yang berpengaruh besar menjadi kerugian. Disusul Idle and Minor Stoppage 

Losses dengan hasil yang diperoleh adalah 35,37%, dan Setup and Adjusment Losses dengan nilai sebesar 24,59%. Oleh karena 

itu, fokus utama perusahaan untuk meningkatkan kinerja dan efisiensi mesin adalah dengan mengeliminasi kerugian yang 

disebabkan oleh reduced speed seperti melakukan pemeliharaan rutin terhadap mesin, melakukan pengaturan kecepatan mesin 

yang sesuai dengan kebutuhan, menjaga kestabilan aliran bahan, dan memastikan komponen mesin yang digunakan terawat 

dengan baik. 
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