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Abstrak  

 

PT Smart Teknik Utama merupakan perusahaan industri Indonesia di kota Bandung yang 

memproduksi rodhing menggunakan mesin bor frizz. Mesin bor frizz adalah mesin yang memproduksi 

semua part utama yang terdapat pada rodhing yaitu pitchfork control, pitchfork moving, moving rod, control 

rod, F control dan F moving, harus memliki performansi bagus dan bekerja optimal. Maka kebijakan 

maintenance pada mesin rodhing harus tepat. Metode yang digunakan Total Productive Maintenance 

(TPM) pada mesin bor frizz untuk dapat mengetahui sistem maintenance yang diterapkan sudah baik. 

Metode selanjutnya yaitu Overall Equipment Effectiveness (OEE) Analysis untuk mengetahui performansi 

mesin dan tingkat efektivitas mesin. Dalam OEE dilakukan perhitungan untuk mengetahui nilai 

availability, performance rate, dan rate of quality dari sebuah mesin, serta faktor six big losses untuk 

mengetahui faktor apa yang menyebabkan nilai OEE rendah. 

Pada mesin bor frizz didapatkan. Nilai overall equipment effectiveness mesin bor frizz yaitu, 

availability 87, performance rate 77%, dan quality rate 95%. Sehingga nilai OEE 63%, sedangkan nilai six 

big losses terbesar adalah equipment failure losses dan idling minor and stoppages losses dengan nilai sebesar 

36%. Setelah didapatkan nilai OEE dan six big losses dilakukan analisis terhadap 4 pilar total productive 

maintenance (TPM) yaitu autonomous maintenance, quality maintenance, education and training dan 

planned maintenance. Dari analisis terhadap 4 pilar TPM diberikan usulan berupa pembuatan job desk 

divisi maintenance yang baru, lembar pencatatan kerusakan dan lembar controlling preventive 

maintenance. 

 

Kata Kunci –Overall Equipment Effectiveness, Availibility, Performance Rate, Rate of Quality, Six-big-losses 

Total Productive Maintenance. 

 

Abstract 

  

PT Smart Teknik Utama is an Indonesian industrial company in the city of Bandung that produces 

roding using frizz drilling machines. Frizz drilling machines are machines that produce all the main parts 

contained in rods namely pitchfork control, pitchfork moving, moving rod, control rod, F control and F 

moving, must have good performance and work optimally. So the maintenance policy on roding machines 

must be right. The method used by Total Productive Maintenance (TPM) on the frizz drilling machine to 

find out which maintenance system is implemented is good. The next method is Overall Equipment 

Effectiveness (OEE) Analysis to determine engine performance and engine effectiveness. In OEE calculation 

is carried out to determine the availability value, performance rate, and rate of quality of a machine, and 

the six big losses factor to find out what factors cause low OEE values.  

The frizz drilling machine is obtained. Value of overall equipment effectiveness of drilling machine 

frizz, namely, availability 87, performance rate 77%, and quality rate 95%. So that the OEE value is 63%, 

while the biggest value of six big losses is equipment failure losses and idling minor and stoppages losses 

with a value of 36%. After obtaining the OEE and six big losses, an analysis of the 4 pillars of total 

productive maintenance (TPM) was carried out, namely autonomous maintenance, quality maintenance, 

education and training and planned maintenance. From the analysis of the 4 pillars of the TPM, there were 

proposals in the form of creating a new maintenance division job desk, damage recording sheets and 

controlling preventive maintenance sheets. 

 

Keywords– Overall Equipment Effectiveness, Availibility, Performance Rate, Rate of Quality, Six-big-losses 

Total Productive Maintenance.   
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1 Pendahuluan  

PT Smart Teknik Utama merupakan perusahaan yang bergerak di bidang industri, yang memproduksi 

rodhing, salah satu mesin yang digunakan adalah mesin bor frizz. Berdasarkan data yang diperoleh dari 

perusahaan mesin bor frizz memiliki jumlah mesin yang paling banyak, hasil wawancara di perusahaan juga 

diketahui  bahwa mesin bor frizz memiliki tingkat kerusakan yang terbanyak, dan merupakan proses utama dari 

pembuatan rodhing, bila terjadi downtime maka itu akan memperlambat proses produksi dan akan mengurangi 

hasil produksi. 

Untuk itu dilakukan pengukuran efektivitas dan performansi mesin bor menggunakan metode total 

productive maintenance (TPM) dan metode overall equipment effectiveness (OEE), dan mengetahui faktor apa 

yang menyebabkan penurunan efektifitas suatu equipment atau mesin dengan mengetahui dari faktor six big losses 

mana yang paling dominan mempengaruhi penurunan efektifitas produksi bagi perusahaan, maka untuk 

memudahkan analisa menggunakan metoda RAM dan OEE. 

2 Dasar Teori dan Metodelogi Penelitian   

2.1 Dasar Teori 

2.1.1 Manajemen Perawatan  

Maintenance atau perawatan adalah aktivitas agar komponen atau sistem yang rusak akan diperbaiki 

dalam kondisi tertentu dan pada periode tertentu. Selain itu terdapat definisi lain perawatan adalah untuk 

memastikan setiap aset fisik yang dimiliki dapat memenuhi yang diinginkan oleh user terhadap fungsi yang 

dijalankan oleh asset tersebut. Dari pendapat diatas bahwa kegiatan perawatan dilakukan untuk merawat atau 

memperbaiki peralatan agar melaksanakan produksi dengan efektif dan efisien sesuai dengan pesanan yang telah 

direncanakan dengan hasil poduk yang berkualitas. Klasifikasi maintenance menurut. 

2.1.2 Tujuan Maintenance 

Tujuan dari maintenance sebagai berikut: 

1. Untuk memperpanjang usia kegunaan aset. 

2. Untuk menjamin ketersediaan optimum peralatan yang dipasang untuk produksi.  

3. Untuk menjamin kesiapan operasional peralatan yang diperlukan dalam keadaan darurat setiap waktu.  

4. Untuk menjamin keselamatan orang yang menggunakan sarana tersebut. 

2.1.3 Preventive Corrective dan Predictive Maintenance 

Preventive maintenance adalah kegiatan perawatan yang dilakukan sebelum komponen atau sistem 

mengalami kerusakan dan bertujuan untuk mencegah terjadinya kegagalan fungsi. 

Corrective maintenance merupakan kegiatan perawatan yang dilakukan setelah terjadinya kerusakan 

atau kegagalan pada suatu sistem untuk mengembalikan sistem ke fungsi awal. Kegiatan ini bersifat tidak 

terjadwal, yang berati tergantung pada kondisi sistem tersebut. 

Predictive maintenance merupakan strategi perawatan dimana pelaksanaanya didasarkan kondisi mesin 

itu sendiri. 

2.1.4 Total Productive Maintenance (TPM) 

Total Productive Maintenance (TPM) adalah pemeliharaan produktif yang dilaksanakan oleh seluruh 

pegawai melalui aktivitas kelompok kecil. Seperti TQC, yang merupakan kontrol kualitas total seluruh 

perusahaan, TPM merupakan pemeliharaan peralatan yang dilakukan pada basis seluruh perusahaan. banyak 

perusahaan telah beralih untuk membawa konsep manajemen kualitas total pada implementasi pemeliharaan 

pencegahan dengan sebuah pendekatan yang dikenal total productive maintenance (TPM). Hal ini melibatkan 

konsep pengurangan variabilitas melalui keterlibatan karyawan dan pemeliharaan arsip yang sempurna. 

2.1.5 Overall Equipment Effectiveness (OEE) 

Overall equipment effectiveness (OEE) merupakan produk dari six big losses pada mesin/peralatan. 

Keenam faktor dalam six big losses seperti telah dijelaskan diatas, dapat dikelompokkan menjadi tiga komponen 

utama dalam OEE untuk dapat digunakan dalam mengukur kinerja mesin/ peralatan yaitu downtime losses, speed 

losses, dan defect losses. OEE mengukur efektivitas keseluruhan peralatan dengan mengalikan availability, 

performance efficiency, dan rate of quality product. Pengukuran efektivitas ini mengkombinasikan faktor waktu, 

kecepatan, dan kualitas operasi dari peralatan dan mengukur bagaimana faktor-faktor ini dapat meningkatkan nilai 

tambah. Hubungan antar peralatan, six big losses, dan perhitungan OEE. 

 

2.1.6 Six Big Losses 

Pengukuran efektivitas mesin/peralatan dapat diidentifikasi melalui the six big losses di antaranya :   

1. Equipment Failures   

Equipment failures disebabkan oleh kecacatan peralatan yang membutuhkan perbaikan. Kerugian besar 

meliputi product opportunity loss, sparepart loss, sporadic losses.   
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2. Set-up and Adjustments   

Set-up and adjustments disebabkan oleh perubahan-perubahan dalam kondisi operasi, seperti pergantian 

jenis produk yang dibuat, pergantian shift, penyesuaian kondisi operasi.   

3. Iding and Minor Stoppages   

Iding and minor stoppages, karena kesalahan sensor atau menunggu material/part yang akan datang 

atau diproses. Iding and minor stoppages disebabkan karena kejadian mesin terhambat terhenti sejenak 

dan idle.  

4. Reduced Speed Losses   

Reduced speed losses disebabkan karena menurunnya kecepatan mesin, mesin tidak bekerja pada 

kecepatan normalnya.  

5. Defect losses  

Scrap/defect disebabkan karena produk yang dihasilkan berada di luar spesifikasi atau cacat pada saat 

proses produksi berlangsung secara normal, serta kualitas yang dihasilkan buruk. Produk harus 

dikerjakan ulang atau re-work.   

6. Start-up Losses  

Start-up losses disebabkan lamanya waktu untuk menyesuaikan ke kondisi normal sehingga 

menyebabkan banyak reject dan scrap. Untuk menstabilkan mesin produksi butuh material untuk 

mencoba. 

 

2.1.7 Fish Bone 

Diagram tulang ikan atau fishbone adalah salah satu metode / tool di dalam meningkatkan kualitas. Sering 

juga diagram ini disebut dengan diagram Sebab-Akibat atau cause effect diagram. Penemunya adalah seorang 

ilmuwan jepang pada tahun 60-an. Bernama Dr. Kaoru Ishikawa, ilmuwan kelahiran 1915 di Tikyo Jepang yang 

juga alumni teknik kimia Universitas Tokyo. Sehingga sering juga disebut dengan diagram ishikawa. Metode 

tersebut awalnya lebih banyak digunakan untuk manajemen kualitas. Yang menggunakan data verbal (non-

numerical) atau data kualitatif. 

2.1.8 Model Konseptual  

Model konseptual merupakan bentuk aliran yang menunjukkan hubungan konsep pemikiran yang 

dirangkaikan berdasarkan aspek hipotesis dan teoritis untuk menuntun penelitian mencapai tujuan yang 

diinginkan. Aliran atau langkah-langkah untuk melakukan penelitian ini dituangkan dalam model konseptual, 

berdasarkan penelitian yang akan dilakukan pada mesin bor frizz maka untuk itu bisa dilihat pada gambar III-1, 

Penelitian ini akan menghasilakn ukuran performance dari mesin bor frizz dengan menggunkana metode total 

productive maintenance (TPM) dan overall equipment effectiveness (OEE). Berikut ini merupakan model 

konseptual berdasarkan pada permasalahan yang akan diteliti.  
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Gambar II.1 Model Konseptual 
 

3 Pembahasan  
 

3.1 Perhitungan Overall Equipment Effectiveness 

Berdasarkan hasil perhitungan OEE pada mesin bor frizz pada tahun 2016-2018 yang dapat dilihat pada 

Tabel 3.1. Dapat diketahui apakah nilai availability, performance rate, dan quality rate pada mesin -mesin tersebut 

sudah memenuhi kriteria yang telah ditetapkan oleh Japanese Institute of Plant Maintenance (JIPM) atau belum. 

JIPM menetapkan batasan ideal dari indeks OEE berdasarkan pengalaman perusahaan - perusahaan, berupa:  

a. Availability  > 90%   

b. Performance Rate > 95%   

c. Quality Rate  > 99%   

Sehingga nilai OEE yang ideal adalah: 87% x 77% x 95% = 63%. Berikut adalah tabel klasifikasi pemenuhan 

kriteria JIPM dari hasil perhitungan OEE : 
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a. 𝐴𝑣𝑎𝑖𝑙𝑎𝑏𝑖𝑙𝑖𝑡𝑦 =
𝑂𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑖𝑜𝑛 𝑇𝑖𝑚𝑒

𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑇𝑖𝑚𝑒
𝑥100% =

𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑇𝑖𝑚𝑒−𝐷𝑜𝑤𝑛 𝑇𝑖𝑚𝑒

𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑇𝑖𝑚𝑒
𝑥100%     

b. 𝑃𝑒𝑟𝑓𝑜𝑟𝑚𝑎𝑛𝑐𝑒 𝐸𝑓𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑦 =
𝑃𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑠𝑒𝑑 𝐴𝑚𝑜𝑢𝑛𝑡 𝑥 𝐼𝑑𝑒𝑎𝑙 𝐶𝑦𝑐𝑙𝑒 𝑇𝑖𝑚𝑒

𝑂𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑖𝑜𝑛 𝑇𝑖𝑚𝑒
 𝑥 100% 

c. 𝑅𝑎𝑡𝑒 𝑜𝑓 𝑄𝑢𝑎𝑙𝑖𝑡𝑦 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡 =
𝑃𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑠𝑒𝑑 𝐴𝑚𝑜𝑢𝑛𝑡−𝐷𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡 𝐴𝑚𝑜𝑢𝑛𝑡

𝑃𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑠𝑒𝑑 𝐴𝑚𝑜𝑢𝑛𝑡
 𝑥 100% 

 

Tabel 3.1 Nilai Overall Equipment Effectiveness 

 

 

 

 

 

 

 

 

3.2 Six Big Losses 

Pada six big losses ini menunjukan bahwa, Persentase terbesar pertama dari total six big losses adalah 

reduce speed losses dan idling and minor stoppage losses sebesar 36%, hal tersebut menunujukan bahwa reduce 

speed losses dan idling and minor stoppage losses terjadi karena jumlah downtime yang cukup banyak dan waktu 

mesin menganggur atau idle yang terlalu banyak,. Untuk mengatasi masalah kerugian karena bahwa reduce speed 

losses dan idling and minor stoppages adalah melakukan perawatan preventive, corrective, dibuatkan standar 

kerja dalam penggantian material mesin. Mesin yang dipengaruhi factor bahwa reduce speed losses dan idling 

and minor stoppages juga dapat membuat waktu operasi mesin tidak mencapai waktu ideal. Oleh karena itu 

reduce speed menjadi salah satu persentase losses terbesar.  

Dimana persamaannya: 

a. 𝐵𝑟𝑒𝑎𝑘𝑑𝑜𝑤𝑛 𝐿𝑜𝑠𝑠 =
𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝐵𝑟𝑒𝑎𝑘𝑑𝑜𝑤𝑛 𝑇𝑖𝑚𝑒

𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑇𝑖𝑚𝑒
× 100% 

b. 𝑆𝑒𝑡𝑢𝑝 𝑎𝑛𝑑 𝐴𝑑𝑗𝑢𝑠𝑡𝑚𝑒𝑛𝑡 𝐿𝑜𝑠𝑠𝑒𝑠 =
𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑆𝑒𝑡𝑢𝑝 𝑎𝑛𝑑 𝐴𝑑𝑗𝑢𝑠𝑡𝑚𝑒𝑛𝑡

𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑇𝑖𝑚𝑒
× 100% 

c. 𝐼𝑑𝑙𝑖𝑛𝑔 𝑀𝑖𝑛𝑜𝑟 𝑆𝑜𝑝𝑝𝑎𝑔𝑒𝑠 𝐿𝑜𝑠𝑠𝑒𝑠 =  
(𝐽𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑡𝑎𝑟𝑔𝑒𝑡−𝑗𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘𝑠𝑖)×𝑇𝑒𝑜𝑟𝑖𝑐𝑎𝑙 𝑐𝑦𝑐𝑙𝑒 𝑡𝑖𝑚𝑒

𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑇𝑖𝑚𝑒
× 100% 

d. 𝑅𝑒𝑑𝑢𝑐𝑒 𝑆𝑝𝑒𝑒𝑑 𝐿𝑜𝑠𝑠𝑒𝑠 =
𝐴𝑐𝑡𝑢𝑎𝑙 𝑂𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑖𝑜𝑛 𝑡𝑖𝑚𝑒−𝑖𝑑𝑒𝑎𝑙 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑖𝑜𝑛 𝑡𝑖𝑚𝑒

𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑇𝑖𝑚𝑒
× 100% 

e. 𝐷𝑒𝑓𝑓𝑒𝑐𝑡 𝐿𝑜𝑠𝑠𝑒𝑠 =
(𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑅𝑒𝑗𝑒𝑐𝑡×𝐼𝑑𝑒𝑎𝑙 𝐶𝑦𝑐𝑙𝑒 𝑇𝑖𝑚𝑒)

𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑇𝑖𝑚𝑒
× 100% 

f. 𝑆𝑡𝑎𝑟𝑡 𝑢𝑝 𝐿𝑜𝑠𝑠𝑒𝑠 =
𝑊𝑎𝑘𝑡𝑢 𝑆𝑖𝑘𝑙𝑢𝑠 𝐼𝑑𝑒𝑎𝑙×𝐽𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑐𝑎𝑐𝑎𝑡 𝑝𝑎𝑑𝑎 𝑎𝑤𝑎𝑙 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘𝑠𝑖

𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑇𝑖𝑚𝑒
× 100% 

 

 
Gambar 3.2 Nilai Six big losses 

 Jadi dari hasil six big losses berikut urutan losses dari terbesar ke terkecil 

1. Reduce Speed Losses                           :36,00% 

2. Idling and Minor Stoppages Losses  :36,00% 

3. Setup and Ajusment Losses  :16,00% 

4. Equipment Failure Losses               : 6,00% 

5. Defect Losses   : 5,00% 

6. Start-up Losses                          : 0,00% 

Tahun Availibility  Performance Quality OEE 

2016 87% 78% 96% 65% 

2017 87% 77% 95% 63% 

2018 87% 75% 95% 62% 

Total 87% 77% 95% 63% 
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3.3 Fish Bone  

Analisis dengan diagram fishbone yang dilakukan untuk reduce speed losses dan idling minor and 

stoppage losses  untuk dapat mengetahui sebab akibat dari reduce speed losses dan idling minor and stoppage 

losses. Berikut merupakan hasil diagram fishbone dari faktor reduce speed losses dan idling minor and stoppage 

losses: 

 

 

Gambar 3.3 Fish Bone dari faktor Reduce Speed Losses 

 

Gambar 3.4 Fish Bone dari faktor Idling and Minor Stoppage Losses  

Dari analisis fishbone yang dilakukan pada faktor reduce speed losses dan idling and minor and stoppage 

losses dapat diketahui terdapat 4 faktor pengaruh terhadap reduce speed losses dan idling and minor and 

stoppage losses yaitu, operator, mesin, material dan lingkungan. 

3.4 Total Productive Maintenance (TPM)  

Pada analisis total productive maintenance (TPM) berdasarkan hasil yang didapatkan pada diagram fishbone 

dilakukan analisis terhdap 4 pilar yaitu autonomous maintenance, quality maintenance, education and training 

dan planned maintenance. Dari hasil terhadap 4 pilar diberikan 3 usulan untuk dapat meningkatkan efektivitas 

dan performansi mesin. 

3.4.1 Usulan Total Productive Maintenance (TPM) 1 

Usulan yang pertama diberikan kepada perusahaan adalah membuat divisi maintenance yang baru pada 

perusahaan dengan jobdesk yang baru.  
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Gambar 3.5 Struktur Divisi Maintenance  

Berikut merupakan jobdesk usulan yang diberikan kepada perusahaan: 

Kepala divisi maintenance:  

1. Bertanggung jawab untuk memastikan mesin dapat selalu dalam kondisi yang baik. 

2. Bertanggung jawab untuk memastikan seluruh komponen mesin dalam kondisi yang baik. 

3. Bertanggung jawab untuk seluruh kegiatan perbaikan yang dilakukan. 

4. Bertanggung jawab untuk melakukan controlling ketika sedang dilakukan proses perbaikan. 

5. Bertanggung jawab untuk melakukan controlling terhadap pembelian komponen mesin dalan kondisi yang 

baik. 

6. Bertanggung jawab untuk melakukan controlling ketika dilakukan planned maintenance. 

7. Melakukan koordinasi dengan divisi pembelian atau supply untuk memastikan komponen yang dibeli oleh 

perusahaan dalam kondisi yang bagus dan datang tepat waktu. 

8. Merekap seluruh data kerusakan yang terjadi selama satu tahun. 

Staff maintenance: 

1. Bertanggung jawab untuk memperbaiki bila ada mesin yang rusak. 

2. Bertanggung jawab untuk memastikan mesin dapat selalu dalam kondisi yang baik. 

3. Melaporkan dengan segera kepada atasan jika mesin mengalami kerusakan. 

4. Mencatat segala bentuk kerusakan yang dialami oleh mesin. 

 

3.4.2 Usulan Total Productive Maintenance (TPM) 2 

Usulan kedua yang diberikan kepada perusahaan adalah mebuat lembar pencatatan kerusakan untuk 

dapat mengevaluasi kinerja mesin selama setahun. Berikut merupakan usulan lembar pencatatan kerusakan: 

 

Gambar 3.6 Usulan Lembar Pencatatan Kerusakan 

3.4.3 Usulan Total Productive Maintenance (TPM) 3 

Usulan ketiga yang diberikan kepada perusahaan membuat lembar controlling preventive maintenance 

untuk dapat meningkatkan kedisiplinan operator dalam melakukan preventive maintenance. Berikut merupakan 

usulan lembar controlling preventive maintenance:  

 

Gambar 3.7 Usulan Lembar Controlling Preventive Maintenance  
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4 Kesimpulan  

Nilai overall equipment effectiveness OEE mesin bor frizz pada tahun 2016-2018 yaitu, availability 87%, 

performance rate 77%, dan rate of quality 95%. Berdasarkan JIPM untuk kesimpulan OEE perusahaan tidak 

memenuhi standar JIPM 85% yang dimana untuk nilai OEE sistemnya adalah 63% saja, sedangkan nilai six big 

losses yaitu idling and minor stoppages 36%, reduce speed losses 36%, defect losses 6%, equipment failure 5%, 

setup and adjusment 16%, dan Start-up Losses 0,00%. Dari hasil OEE dan six big losses dapat diambil kesimpulan 

bahwa mesin memiliki performasi yang kurang bagus, dikarenakan tidak sesuai dengan standar KPI pada JIMP 

dan memiliki faktor reduce speed losses dan idling minor and stoppage losses paling tinggi. 

Maka dari itu dilakukan analisis dengan total productive maintenance yang menekankan terhadap 4 pilar 

yaitu autonomous maintenance, quality maintenance, education and training dan planned maintenance. Dari 

analisis yang dilakukan terhadap 4 pilar tersebut diberikan usulan untuk dapat meningkatkan efektivitas dan 

performansi mesin. Usulan yang diberikan berupa divisi maintenance yang baru beserta dengan jobdesk yang baru, 

lembar pencatatan kerusakan mesin, lembar controlling preventive maintenance mesin. 
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