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Machine effectiveness is one of the important factors in the production process in a
manufacturing company to produce goods. The paving molding machine is one of the
machines used to produce black paving at PT XYZ. Based on historical data from the
Engineering Maintenance Department, this machine has the highest breakdown
frequency which has an impact on the low effectiveness and productivity of the
machine. To overcome this problem, an analysis of the effectiveness of the paving
molding machine was carried out using the Overall Equipment Effectiveness (OEE)
method. OEE aims to analyze machine indicators, which consist of machine availability,
performance efficiency, and the quality level of the machine's production. The results
of the OEE analysis show that the value of the paving molding machine is 68.18% and
is still below the Japan Institute of Plant Maintenance standard of 85%. Six Big Losses
is used to determine the low OEE value arising from the production process, on the
paving molding machine. From the results of the analysis, two dominant loss factors
have the most influence on the effectiveness of the paving molding machine, namely the
high value of reduced speed loss (51.92%) and idling and minor stoppages loss
(23.69%). These two dominant loss factors are then analyzed using a fishbone diagram
to obtain the root causes and proposed solutions.
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1. PENDAHULUAN

Mesin produksi adalah salah satu faktor produksi yang
harus dioptimalkan penggunaanya [1]|. Maka dari itu
diperlukan suatu pemeliharaan yang optimum agar
masin dan seluruh elemen pada mesin dalam keadaan
baik dan selalu siap digunakan [2]. Oleh karena itu, tiap
perusahaan memiliki usaha dan target tersendiri untuk
pemeliharaan mesin dan peralatan penunjang produksi
dalam kondisi yang terbaik sehingga proses produksi
tidak terjadi hambatan dan gangguan [3]. Produktivitas
yang tinggi pada mesin akan berpengaruh terhadap
target produksi yang telah ditetapkan perusahaan setiap
harinya. Pentingnya mengevaluasir Kkinerja fasilitas
produksi untuk dapat meningkatkan produktivitas suatu
perusahaan sehingga mampu memperoleh keberhasilan
dan mengetahui faktor-faktor yang menyebabkan
fasilitas industri terhenti, yaitu faktor manusia, mesin,
dan lingkungan [4]. Tujuan dilakukannya evaluasi
pemeliharaan mesin yaitu memperpanjang umur mesin,
menjamin Kketersediaan operasional seluruh fasilitas

@O0

industri, dan menjamin keselamatan operator dan
pemakai fasilitas [5].

PT XYZ adalah salah satu perusahaan jasa konstruksi
di Bali. Perusahaan ini telah membangun infrastruktur
dan pemeliharaan proyek-proyek di Bali, baik proyek
dari pemerintah maupun non pemerintah, seperti
fasilitas umum termasuk bandara, jalan raya, jembatan,
bendungan, pembangunan pabrik dan fasilitasnya, serta
proyek pemeliharaan lingkungan. Salah satu produk yang
diproduksi oleh PT XYZ adalah paving hitam dengan
ukuran 10x20x8 cm. Paving hitam ukuran 10x20x8 cm
ini, dalam satu palletnya berisi 35 buah. Dalam
memproduksi paving hitam 10x20x8 cm menggunakan
empat mesin paving, yaitu mesin hopper yang digunakan
untuk menimbang bahan baku produksi, mesin mixer
yang digunakan untuk mencampur bahan baku, mesin
input pallet yang digunakan untuk memasukkan pallet
sesuai dengan ukuran paving ke pencetak, dan mesin
pencetak paving untuk mencetak paving sesuai dengan
ukuran yang telah ditentukan. Waktu kerja mesin-mesin
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tersebut yaitu delapan jam setiap hari Senin hingga hari
Minggu. Keempat mesin tersebut bekerja secara terus-
menerus dikarenakan disesuaikan dengan target dan
permintaan konsumen sehingga mesin-mesin tersebut
sering mengalami kerusakan. Berikut merupakan grafik
kerusakan mesin pada periode Juni 2018-Desember
2019. Berdasarkan gambar 1 dapat dilihat bahwa
diantara keempat mesin yang digunakan, mesin pencetak
paving memiliki jumlah kerusakan yang paling tinggi.
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Gambar 1. Data jumlah kerusakan mesin paving

Tingginya jumlah kerusakan pada mesin pencetak
paving ini akan menyebabkan downtime mesin tinggi dan
dapat menghambat proses produksi. Downtime yang
tinggi akan menyebabkan mesin terhenti dan
mempengaruhi  proses selanjutnya [6]. Selain
menyebabkan proses produksi terhenti, hal ini juga
berpengaruh terhadap jumlah produksi setiap bulannya.
Hal tersebut menyebabkan kinerja mesin pencetak
paving tidak optimal dan perlu adanya suatu perbaikan
terhadap pemeliharaan yang mempengaruhi efektivitas
mesin.

Beberapa hasil penelitian terdahulu untuk mengatasi
masalah efektivitas pada mesin yang dapat dijadikan
peneliti sebagai acuan atau parameter dalam penelitian
yaitu penelitian yang dilakukan oleh Okpala Charles
Chikwendu, Anozie Stephen Chima, Mgbemena Chika
Edith: Hasil penelitian ini menunjukkan “Mesin yang
terus mengalami kegagalan dapat menyebabkan
efektivitas menurun dan dapat dioptimalkan dengan
menggunakan metode OEE dengan mengidentifikasi dan
mengurangi ketugian dan memfokuskan pada penyebab
kerugian tersebut” [7]. Penelitian yang dilakukan
Pardeep Gupta dan Sachit Vardhan: Hasil penelitian ini
menunjukkan “Nilai OEE yang rendah dapat diatasi
dengan  mengimplementasikan  Total  Productive
Maintenance (TPM) pada perusahaan” [8]. Menurut
Manjeet Singh, DR. M.S. Narwal menjelaskan bahwa
“Untuk meningkatkan produktivitas, menggunakan
pendekatan efektivitas dan peralatan dan analisis sebab-
akibat. Untuk meningkatkan nilai OEE perlu
meningkatkan Kketersediaan dan kualitas dengan
meminimalkan kerusakan dan cacat pada mesin” [9].

Berdasarkan permasalahan di atas, maka penelitian
ini bertujuan untuk melakukan pengukuran efektivitas
mesin dengan metode Overall Equipment Effectiveness
(OEE). OEE adalah salah satu pengukuran efektivitas
berdasarkan tiga indikator pengaruh efektivitas mesin
yaitu ketersediaan (availability), kinerja (performance
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efficiency), dan kualitas (quality rate) [10]. Penelitian ini
juga dilanjutkan dengan perhitungan six big losses. Six big
losses adalah kerugian yang mempengaruhi menurunnya
produktivitas berbasis peralatan di bidang manufaktur
[11]. Perhitungan dilakukan dengan enam jenis kerugian
tersebut dan dianalisis kerugian yang paling dominan
yang mempengaruhi penurunan pada efektivitas mesin.
Penelitian ini juga menggunakan diagram fishbone untuk
mengetahui faktor-faktor apa saja yang berpengaruh
terhadap tingginya nilai losses. Diagram sebab-akibat
(fishbone) adalah sebuah diagram yang menyerupai
tulang ikan yang menunjukkan sebuah dampak atau
akibat dari suatu permasalahan dan berbagai penyebab
dari permasalahan tersebut [12]. Adapun kontribusi dari
penelitian ini, dari sisi perusahaan tentunya
mendapatkan informasi tentang efektivitas mesin,
khususnya mesin paving dengan metode OEE dan
mengetahui faktor-faktor yang mempengaruhi nilai
efektivitas mesin tersebut. Selain itu, hasil penelitian ini
dapat menjadi salah satu acuan bagi para peneliti lain
yang berhubungan dengan tingkat efektivitas dan
efisiensi mesin.

2. METODE PENELITIAN

Pada penelitian ini menggunakan data primer dan data
sekunder. Data primer yang digunakan untuk
mendapatkan penyebab mesin sering mengalami
kerusakan dan informasi faktor penyebab rendahnya
efektivitas. Sedangkan data sekunder yang digunakan
yaitu berupa data jam tersedia, total produksi, planned
downtime, breakdown, setup and adjustment time,
manpower absence time, dan material shortages time.
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Gambar 2. Model konseptual
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Metode penelitian yang digunakan pada penelitian ini
menggunakan metode OEE. Alur pengerjaan dalam
penelitian ini dapat dilihat seperti Gambar 2. Tahap
pertama yang dilakukan yaitu penentuan objek
penelitian, yaitu mesin pencetak paving berdasarkan
frekuensi kerusakan paling tinggi pada Juni 2018-
Desember 2019. Setelah itu melakukan perhitungan nilai
OEE.

Untuk perhitungan nilai OEE dilakukan dengan
mengalikan tiga indikator yaitu availability, performance
efficiency, dan quality rate. Setelah melakukan
perhitungan OEE dilanjutkan perhitungan six big losses
yang terdiri dari enam kerugian yaitu equipment failure
loss, setup, and adjustment loss, idling and minor stoppages
loss, reduced speed loss, defect loss, dan reduced yield loss.
Hasil losses yang paling dominan yang mempengaruhi
penurunan  efektivitas mesin akan  dianalisis
menggunakan diagram sebab-akibat. Diagram sebab-
akibat ini digunakan untuk mengetahui faktor-faktor
penyebab tingginya nilai losses yang mempengaruhi
efektivitas mesin yang terdiri dari empat aspek yaitu
manusia, mesin, metode, material/sparepart dan
kemudian dilakukan dengan pemberian usulan atas
permasalahan. Berikut merupakan penjelasan dari
masing-masing faktor OEE dan jenis six big losses:

2.1 Overall equipment effectiveness

OEE adalah suatu metode pengukuran tingkat efektivitas
mesin atau peralatan dengan mengikutsertakan
beberapa sudut pandang dan faktor-faktor dalam proses
perhitungannya [13]. Dalam OEE terdapat 3 faktor, yaitu
sebagai berikut.

1. Availability
Availability yaitu perbandingan dari waktu
operasi mesin dengan total mesin beroperasi
[14]. Adapun rumus untuk menghitung
availability yaitu:

Actual Running Time

(1)

" Planned Production Time

2. Performance Efficiency
Performance efficiency adalah rasio tingkat
produksi actual dengan tingkat produksi yang

diharapkan [15]. Adapun rumus untuk
menghitung performance efficiency yaitu:
P= Quantity Produced x Ideal Cycle Time (2)

Actual Running Time

3. Quality Rate
Quality rate adalah rasio perbandingan antara
jumlah produksi yang sesuai spesifikasi dengan
jumlah total produk yang dihasilkan [16].
Adapun rumus untuk menghitung quality rate
yaitu:

Q __ Quantity Produced—Quantity Product Defect (3)

Quantity Produced

4. Perhitungan OEE
Perhitungan OEE merupakan hasil perkalian dari
ketiga faktor OEE yaitu availability, performance
efficiency, dan quality rate [14].

OEE=AxPxQ (4)

2.2 Six big losses

Six big losses adalah enam kerugian yang mempengaruhi
nilai efektivitas dari mesin atau peralatan. Six big losses
ini memiliki hubungan dari masing-masing faktor OEE,
availability menyebabkan equipment failure loss dan
setup and adjustment loss, performance efficiency
menyebabkan idling and minor stoppages loss dan
reduced speed loss, dan quality rate menyebabkan defect
loss dan reduced yield loss [13].

1. Equipment Failure Loss

Equipment failure loss yaitu kerugian yang
diakibatkan kerusakan dari peralatan sehingga
dibutuhkan waktu untuk perbaikan. Adapun rumus
untuk menghitung equipment failure loss yaitu:

Equipment Failure Loss =
Total Breakdown Time x100% (5)

Loading Time

2. Setup and Adjustment Loss

Setup and adjustment loss vyaitu Kkerugian yang
diakibatkan oleh perubahan yang terjadi saat mesin
beroperasi seperti pergantian shift kerja, penyesuaian
kondisi  pengoperasian.  Adapun rumus  untuk
menghitung setup and adjustment loss yaitu:

Setup & Adjustment Loss =
Total Setup and Adjustment x100% [6)

Loading Time

3. Idling and minor stoppages loss

Idling and minor stoppages loss yaitu kerugian yang
disebabkan oleh kesalahan sensor atau aktivitas
menunggu material/suku cadang atau sedang saat proses
produksi sehingga mesin terhenti dan adanya idle time.
Adapun rumus untuk menghitung idling and minor
stoppages loss yaitu:

Non Productive Time

Idling & Minor Loss = x100% (7)

Loading Time

4. Reduced Speed Loss

Reduced speed loss yaitu kerugian oleh mesin tidak
bekerja optimal dikarenakan penurunan kecepatan
mesin saat beroperasi. Adapun rumus untuk
menghitung reduced speed loss yaitu:

Reduced Speed Loss =

Operation Time—(Ideal Cycle Time x Processed Amount)

x100% (8)

Loading Time

5. Defect Loss
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Defect loss yaitu kerugian yang disebabkan karena
adanya produk cacat pada produk yang dihasilkan
(tidak sesuai dengan spesifikasi). Adapun rumus
untuk menghitung defect loss yaitu:

Ideal Cycle Time x Total product Reject
Loading Time

Defect Loss = x100% (9)

6. Reduced Yield Loss
Reduce yield loss yaitu kerugian yang disebabkan oleh
lamanya kondisi mesin melakukan penyesuaian untuk

stabil sehingga dihasilkannya produk cacat. Adapun
rumus untuk menghitung reduced yield loss yaitu:

ReducedYield Loss =

Ideal Cycle Time x Reject Production

x100%

(10)

Loading Time

3. HASIL DAN PEMBAHASAN

3.1 Perhitungan OEE

Perhitungan OEE dilakukan dengan mengalikan nilai
availability, performance efficiency, dan quality rate.
Berikut merupakan hasil perhitungan OEE periode Juni
2018 - Desember 2019 seperti Tabel 1.

Tabel 1. Nilai OEE mesin pencetak paving Juni 2018 -Desember 2019

Tahun Bulan A (%) P (%) Q (%) OEE (%)
Juni 89.95% 74.04% 99.16% 66.04%

Juli 85.86% 77.56% 99.68% 66.38%

Agustus 86.54% 94.15% 99.57% 81.13%

2018 September 88.89% 83.56% 99.76% 74.10%
Oktober 89.34% 83.74% 99.81% 74.66%

November 88.32% 83.93% 99.41% 73.69%

Desember 84.82% 86.61% 99.67% 73.22%

Januari 92.01% 64.53% 99.54% 59.10%

Februari 91.81% 99.80% 99.84% 91.48%

Maret 89.41% 75.46% 99.67% 67.24%

April 92.62% 85.36% 99.74% 78.86%

Mei 84.49% 65.89% 99.17% 55.21%

2019 Juni 91.70% 65.79% 99.25% 59.88%
Juli 80.91% 67.23% 99.14% 53.93%

Agustus 85.03% 52.16% 99.03% 43.92%

September 89.87% 77.40% 99.16% 68.98%

Oktober 87.23% 88.84% 99.24% 76.91%

November 85.56% 87.56% 99.15% 74.27%

Desember 83.54% 68.06% 99.10% 56.35%

Berdasarkan Tabel 1 dapat dilihat bahwa terdapat
bulan yang tidak memenuhi standar nilai OEE yaitu
sebesar 85%. Berikut merupakan rata-rata dari setiap
faktor OEE dan nilai OEE.

Tabel 2. Rata-rata nilai OEE mesin pencetak paving

Faktor OEE Hasil Standar JIPM
Availability 87.78% 90%
Performance Efficiency 77.98% 95%
Quality Rate 99.43% 99%
OEE 68.18% 85%
94.00%
92.00% F o A 2
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Gambar 3. Availability
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Berdasarkan Tabel 2 dapat dilihat bahwa nilai
availability dan performance efficiency tidak memenuhi
standar dari standar JIPM. Nilai availability dan
performance  efficiency yang rendah  tersebut
mempengaruhi rendahnya nilai efektivitas mesin
pencetak paving. Nilai rata-rata OEE hanya 68.18% yang
berarti kurang dari 85%.
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Gambar 4. Performance efficiency

Berdasarkan Gambar 3 rata-rata nilai availability
mesin pencetak paving yaitu 87.78% dengan rentang
nilai availability yaitu 80.91% hingga 92,69%. Nilai
availability yang rendah tersebut dapat dipengaruhi oleh
tingginya nilai downtime pada mesin pencetak paving.
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Downtime pada mesin dapat terjadi karena adanya
planned downtime, facilities downtime, manpower absence
time, dan material shortages. Semakin tinggi nilai
downtime, maka nilai availability mesin pencetak paving
akan semakin rendah.

Berdasarkan Gambar 4 nilai performance efficiency
berada pada rentang 52.16% sampai 99.80% dengan
rata-rata performance efficiency yaitu 77.98%. Nilai
performance efficiency yang rendah diakibatkan karena
adanya perbedaan antara waktu produksi yang
sebenarnya dengan waktu produksi yang diharapkan
sehingga mempengaruhi jumlah produksi paving.
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Gambar 5. Quality rate

Berdasarkan Gambar 5 nilai quality rate mesin
pencetak paving bulan Juni 2018 - Desember 2019
semuanya sudah memenuhi standar 99%. Rata-rata nilai
quality rate mesin pencetak paving yaitu 99.43%.
Pemenuhan standar nilai quality rate ini dipengaruhi
karena jumlah produksi paving 10x20x8 cm cacat yang
rendah sehingga jumlah produksinya dapat memenubhi
standar dari perusahaan.

3.2 Perhitungan Six Big Losses

Six big losses dilakukan untuk mengetahui losses yang
paling dominan yang mempengaruhi efektivitas mesin
pencetak paving. Berikut merupakan grafik dari
perhitungan six big losses pada gambar 6 yang disajikan
dalam diagram pareto.

A. Analisis Sebab-Akibat Tingginya Reduced Speed Loss
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linggi

Bentuk palietf yang
sudah retak
Baglen efectncal yang
mudah rusak
\\ IMazin beroperasi

SECHIE terus-menerus

Hanya ada 1
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Berdasarkan Gambar 6 dapat dilihat bahwa
persentase losses terbesar yaitu pada reduce speed loss
sebesar 51.92%, hal ini dikarenakan adanya perbedaan
kecepatan mesin dalam beroperasi yang sebenarnya
dengan kecepatan yang diharapkan. Persentase kedua
terbesar yaitu idling and minor stoppages loss sebesar
23.69%, hal ini menunjukkan bahwa waktu non-
productive mesin atau waktu dalam keadaan mesin
mengganggur masih tinggi.
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Gambar 6. Diagram Pareto Six Big Losses

Persentase ketiga yaitu setup and adjustment loss
sebesar 19.08%, hal ini dikarenakan tingginya waktu
penyesuaian mesin sehingga mengurangi ketersediaan
mesin. Persentase keempat yaitu defect loss sebesar
4.42%, hal ini dikarenakan adanya produk cacat yang
tidak sesuai dengan spesifikasi produk. Persentase
kelima yaitu equipment failure loss sebesar 0.90%, hal ini
dikarenakan adanya kerusakan pada mesin sehingga
proses produksi terhambat. Terakhir, persentase keenam
yaitu reduced yield loss sebesar 0%, hal ini berarti tidak
terdapat produk cacat yang dihasilkan saat mesin dalam
keadaan stabil. Berdasarkan perhitungan, dua jenis
kerugian yang tinggi yaitu reduced speed loss dan idling
and minor stoppages loss. Kedua losses yang dominan
tersebut akan dianalisis menggunakan diagram fishbone
untuk mengetahui faktor-faktor penyebab rendahnya
nilai efektivitas mesin pencetak paving.
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Gambar 7. Diagram sebab akibat reduced speed loss
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3.3 Diagram sebab-akibat (Fishbone)

Analisis

diagram sebab-akibat dilakukan untuk

mengetahui faktor penyebab dari tingginya nilai losses
yang paling dominan yaitu reduced speed loss dan idle and
minor stoppages loss.

Berdasarkan Gambar 7, terdapat empat faktor yang
mempengaruhi tingginya nilai reduced speed loss, yaitu
sebagai berikut.

1.

Manusia

Faktor manusia yang mempengaruhi tingginya
reduced speed loss yaitu skill tiap operator
berbeda-beda disebabkan karena perbedaan
kompetensi dan pengalaman yang dimiliki.
Selain itu, ketelitian operator yang kurang dalam
pengoperasian mesin disebabkan karena
operator lelah sehingga tidak fokus dalam proses
produksi. Operator mesin kurang tanggap dan
responsif dikarenakan kurangnya pemahaman
tentang pemeliharaan mesin. Untuk meminimasi

faktor manusia tersebut, maka perlu
diterapkannya autonomous maintenance untuk
dapat meningkatkan kesadaran operator

terhadap mesin dan dapat melakukan kegiatan
pemeliharaan secara mandiri. Selain itu,
operator diberikan pengetahuan terhadap
kondisi mesin termasuk cara penanganan dan
perbaikan kerusakan-kerusakan sederhana yang
sering terjadi.

Mesin

Faktor mesin yang mempengaruhi tingginya
reduced speed loss yaitu bagian electrical yang
mudah rusak dikarenakan sensor pada mesin
sangat sensitif sehingga sering mengalami
kerusakan. Bentuk plat besi pada pallet sudah
mengalami keretakan dikarenakan getaran yang
sangat tinggi dalam proses pencetakan. Mesin
pencetak paving ini beroperasi secara terus-
menerus dikarenakan Kketersediaan mesin

pencetak paving ini hanya ada satu buah. Untuk
meminimasi faktor mesin tersebut, maka perlu
adanya jadwal pemeliharaan preventive
maintenance secara teratur dan terukur.

Metode

Faktor metode yang mempengaruhi tingginya
reduced speed loss yaitu setting mesin yang tidak
sesuai standar SOP disebabkan karena kelalaian
operator dalam mengoperasikannya sehingga
dapat menghasilkan produk yang tidak sesuai.
Preventive maintenance dalam perusahaan
belum berjalan baik disebabkan tidak ada
prosedur preventive maintenance yang jelas.
Ukuran produk paving yang berbeda-beda
disebabkan karena tipe produk yang banyak dan
disesuaikan dengan permintaan konsumen.
Untuk meminimasi faktor metode tersebut,
maka perlu adanya pelatihan terhadap
kemampuan operator agar sesuai dengan SOP
perusahaan yang berlaku. Selain itu, adanya
perencanaan terhadap jadwal pembuatan paving
sesuai dengan ukurannya agar waktu tunggu
mesin dapat berkurang.

Material /Sparepart

Faktor material yang mempengaruhi tingginya
reduced speed loss yaitu komposisi material yang
tidak standar dikarenakan salah satu bahan baku
yang dipakai yaitu pasir memiliki jenis yang
berbeda-beda. Selain itu, material mengalami
keterlambatan saat masuk area produksi
disebabkan karena pendistribusian material ke
area produksi terlambat. Untuk meminimasi
faktor material/sparepart tersebut, maka perlu
dilakukan pengujian terhadap bahan baku pasir
secara tepat agar sesuai dengan kualitas paving
yang dihasilkan dan membuat penjadwalan
terhadap pendistribusian bahan baku ke area
produksi.

Analisis Sebab-Akibat Tingginya Idling and Minor Stoppages Loss
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Gambar 8. Diagram sebab akibat idling and minor stoppages loss
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Berdasarkan gambar 8, terdapat empat faktor yang

mempengaruhi tingginya nilai idling and minor stoppages

loss, yaitu sebagai berikut.

1. Manusia
Faktor manusia yang mempengaruhi tingginya idling
and minor stoppages loss yaitu ketidakhadiran
operator disebabkan karena operator izin dan sakit.
Waktu istirahat melebihi batas disebabkan karena
operator kurang disiplin dalam waktu kerja. Hal
tersebut dapat menyebabkan mesin tidak beroperasi
atau mengganggur. Untuk meminimasi faktor
manusia tersebut, maka perlu adanya konfirmasi
oleh operator jika operator tidak hadir, SOP tingkat
kedisiplinan dan system punishment.

2. Mesin
Faktor mesin yang mempengaruhi tingginya idling
and minor stoppages loss yaitu terjadi breakdown
mesin sehingga proses produksi terhenti dan mesin
tidak dapat beroperasi. Hal ini disebabkan karena
umur mesin yang sudah tua dan tergantung pula
dengan volume produksi yang banyak. Selain itu,
terjadinya error pada mesin dikarenakan salah
pengaturan pada mesin sehingga waktu pencetakan
tidak sesuai dan sensor pada mesin sangat sensitif.
Untuk meminimasi faktor mesin tersebut, maka
perlu diberikan training regular untuk pemahaman
terhadap untuk kode pemograman pada mesin

sebagai acuan standar pengoperasian mesin
pencetak paving.
3. Metode

Faktor metode yang mempengaruhi tingginya idling
and minor stoppages loss yaitu setting mesin yang
tidak sesuai standar SOP disebabkan Kkarena
perbedaan keterampilan yang dimiliki oleh operator
dan kelalaian operator karena disesuaikan
berdasarkan pengetahuan operator saja. Selain itu,
preventive maintenance dalam perusahaan belum
berjalan baik disebabkan tidak ada prosedur
preventive  maintenance yang jelas. Untuk
meminimasi faktor metode tersebut, maka perlu
pembuatan jadwal preventive maintenance dan
memberikan penegasan terhadap operator agar
mengoperasikan mesin sesuai dengan standar SOP
yang berlaku di perusahaan.

4. Material/Sparepart

Faktor material yang mempengaruhi tingginya idling
and minor stoppages loss yaitu tidak tersedianya
spare part disebabkan karena stock spare part
kosong. Selain itu, material mengalami
keterlambatan saat masuk area produksi disebabkan
karena pendistribusian material ke area produksi
terlambat. Untuk meminimasi faktor
material/sparepart ini, maka perlu adanya
pengaturan terhadap stock spare part mesin
pencetak paving dan membuat penjadwalan
terhadap pendistribusian bahan baku ke area
produksi.
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4. KESIMPULAN

Berdasarkan hasil penelitian menggunakan metode OEE
didapatkan nilai OEE sebesar 68.18%, Nilai OEE tersebut
masih berada di bawah standar kelas dunia yaitu 85%.
Rendahnya nilai OEE dipengaruhi oleh rendahnya nilai
availability yang tidak memenuhi standar 90% dan nilai
performance efficiency tidak memenuhi standar 95%.
Rendahnya nilai efektivitas ini dipengaruhi oleh
tingginya nilai reduced speed loss dan idling and minor
stoppages loss sebesar 51.92% dan 23.69%. Berdasarkan
hasil analisa diagram sebab-akibat, faktor penyebab
rendahnya nilai OEE mesin pencetak paving disebabkan
oleh beberapa dari faktor manusia, mesin, metode, dan
material/spare part sehingga perlu adanya suatu usulan
perbaikan untuk dapat meningkatkan efektivitas mesin.
Untuk penelitian selanjutanya dapat mempertimbangkan
seluruh aspek-aspek untuk penerapan Total Productive
Maintenance (TPM) di perusahaaan, serta beberapa
metode optimasi di bidang pemeliharaan mesin, seperti
membuat jadwal preventive maintenance yang optimal
dengan metode Reliability Centered Maintenance (RCM),
optimasi sistem spare part dengan metode Reliability
Centered Spare (RCS) dan metode-metode optimasi
maintenance yang lain.
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