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RINGKASAN 

 

Efisiensi merupakan rasio yang menunjukkan jumlah  yang dikeluarkan untuk 

menghasilkan pendapatan dibandingkan dengan pendapatan yang sebenarnya 

diperoleh (Ummah & Dahda, 2022). Overall Equipment Efectiveness adalah metrik 

praktik yang telah terbukti untuk memantau dan meningkatkan efisiensi proses 

manufaktur seperti mesin, peralatan, jalur perakitan dan lain-lain. Jadi OEE sebagai 

metrik yang sederhana, praktis, dan mempunyai kekuatan penuh (Lukmandono et 

al., 2020). Penelitian ini untuk memperoleh persentase nilai Overall Equipment 

Effectiveness (OEE) dan dikendalikan dengan metode TPM untuk meningkatkan 

produktifitas dan tingkat efisiensi setiap mesin. Tujuannya untuk mengetahui 

persentase nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE) setiap mesin serta 

meningkatkan produktifitas dan tingkat efisiensi setiap mesin dengan Total 

Produductive Maintenance (TPM). Overall Equipment Effectiveness terdiri dari 

tiga komponen yaitu Availability rate, Perfomance rate dan Quality rate. Hasil 

penelitian menunjukkan bahwa rata-rata nilai Overall Equipment Effectiveness 

(OEE) yaitu 72,90%, belum masuk kedalam kategori kelas Dunia. Masing-masing 

variabel OEE yaitu rata-rata nilai Availability Rate 82,35% masih dibawah standar, 

nilai Perfomance Rate 88,79% masih dibawah standar dan nilai Quality Rate 100% 

sudah memenuhi standar WORLD CLASS OEE. Faktor losses yang mempengaruhi 

nilai Availability Rate dan  Perfomance Rate yaitu Set up / Adjustment losses 

dengan nilai 17,65%, Small Stops Losses dengan nilai 17,65% dan Reduce Speed 

Losses dengan nilai 41,16%. 

.   
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

Pangan adalah kebutuhan yang paling mendasar bagi kehidupan 

manusia (Silitonga, 2019). Kebutuhan pangan yang terus meningkat harus 

dipenuhi oleh petani terutama produksi pada makanan pokok seperti beras. 

Kementerian Pertanian menargetkan produksi beras nasional mencapai 35 

juta ton pada tahun 2024, naik dari target 31 juta ton pada tahun 2023 

(Ummah & Dahda, 2022).  

Kualitas gabah dipengaruhi oleh banyak faktor berbeda seperti kondisi 

lingkungan selama pertumbuhan, budidaya, panen dan penanganan pasca 

panen, pengoptimalan produksi dapat dilakukan dengan bantuan kinerja 

mesin yang tinggi. Kualitas gabah dipengaruhi oleh banyak faktor berbeda. 

Seperti kondisi lingkungan selama pertumbuhan, budidaya, panen dan 

penanganan pasca panen serta faktor genetik tanaman (Maknunah et al., 

2017). Penggilingan padi memiliki peran penting untuk memenuhi 

kebutuhan ketahanan pangan. Oleh karna itu perlu adanya sistem perawatan 

dan pemeliharaan mesin yang efektif dan tepat agar hasil produksi beras 

dapat meningkat. Sehingga diperlukan metode Overall Equipment 

Effectiveness (OEE) penerapan dari  Total Productive Maintenace (TPM).  

OEE merupakan metode yang sering digunakan untuk menghitung 

kinerja mesin. Beberapa artikel menunjukkan bahwa OEE digunakan 

sebagai parameter untuk mengukur produktivitas fasilitas manufaktur 

(Lukmandono et al., 2020). OEE didefinisikan sebagai ukuran kinerja mesin 

secara keseluruhan, yaitu sejauh mana mesin melakukan apa yang 

diperlukan (Nurrohim, 2012). Hasil produksi beras dipengaruhi oleh kinerja 

suatu mesin. Penggunaan mesin dengan operating time 7,5 jam setiap hari 

menjadi dasar untuk mendorong hasil yang diperoleh meggunakan metode 

OEE. Sementara itu, hasil beras yang diperoleh UD. Mulyo Langgeng setiap 

hari sebanyak 22 ton dengan kapasitas gabah 38 ton. Hasil yang optimal 
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dapat diperoleh dengan perhitungan produktivitas dan perawatan kinerja 

mesin sesuai target yang diharapkan. Optimalisasi tingkat efisiensi mesin 

penggiling juga dapat digunakan sebagai indeks untuk mengetahui kualitas 

dan hasil produksi beras yang dihasilkan. 

OEE berpotensi meningkatkan efisiensi lini produksi wire harness 

hingga 76,2% dan meningkatkan efisiensi aplikasi TPM (Ikhtiardi, 2021; 

Lukmandono et al., 2020). Sebagai salah satu Wilayah/Kecamatan 

penghasil padi terbesar di Kabupaten Tuban, maka perlu dilakukan 

penerapan produksi penggilingan padi di UD. Mulyo Langgeng secara 

efektif dan perlu dilakukan peningkatan secara efisiensi di dalam proses 

produksi dengan metode OEE, sehingga hasil produksi beras dapat 

maksimal. Efisiensi penggunaan mesin penggiling padi dilakukan dengan 

perhitungan kinerja mesin untuk memperoleh hasil produksi setiap jamnya. 

OEE dihitung berdasarkan faktor, availability (waktu produksi), 

performance (perfoma proses) dan quality (mutu produk) serta evaluation 

(evaluasi kinerja). Faktor yang mempengaruhi nilai OEE dapat dihitung 

dengan  metode six big losses. Maka dari itu penelitian ini untuk 

mengevaluasi kinerja mesin menggunakan metode six big losses serta 

peningkatan produktifitas dan tingkat efisiensi setiap mesin yang ada di 

penggilingan padi UD. Mulyo Langgeng dengan menggunakan metode 

OEE dan dikendalikan dengan metode TPM.  

1.2. Rumusan Masalah 

Adapun beberapa rumusan masalah yang ada pada penelitian ini. Antara lain, 

1. Berapa persentase nilai Overall Equipment Effectivenes  (OEE) setiap mesin 

yang ada di UD. Mulyo Langgeng? 

2. Bagaimana hasil pengendalian Total Productive Maintenace (TPM) untuk 

meningkatkan produktifitas dan tingkat efisiensi setiap mesin? 
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1.3.Tujuan Penelitian 

Tujuan dari penelitian ini, antara lain 

1. Untuk mengetahui persentase nilai Overall Equipment Effectivenes  (OEE) 

setiap mesin   yang ada di UD. Mulyo Langgeng 

2. Peningkatan produktifitas dan tingkat efisiensi mesin menggunakan Total 

Productive Maintenace (TPM) 

1.4. Manfaat Penelitian 

Manfaat dari penelitian ini, antara lain 

1. Perusahaan dapat meningkatkan efisiensi tingkat produksi beras untuk 

memperoleh hasil yang maksimal  

2. Perusahaan dapat mengetahui tingkat efektifitas setiap mesin serta 

kegagalan apa saja yang ada  dan perlu untuk dikendalikan 

1.5.Batasan Masalah Penelitian 

Adapun beberapa batasan masalah dalam penelitian ini, antara lain 

1. Penelitian hanya fokus pada setiap mesin yang ada di UD. Mulyo 

Langgeng 

2. Proses produksi tidak ada perubahan selama penelitian berlangsung 
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BAB II 

TINJAUAN PUSTAKA 

 

2.1 Landasan Teori 

A. Efisiensi Penggunaan Maintenance 

Efisiensi merupakan rasio yang menunjukkan jumlah  yang dikeluarkan 

untuk menghasilkan pendapatan dibandingkan dengan pendapatan yang 

sebenarnya diperoleh (Ummah & Dahda, 2022). Efisiensi merupakan indikator 

yang sangat penting untuk mengevaluasi kinerja suatu perusahaan. Pada 

dasarnya, perubahan ini bertujuan untuk meningkatkan efisiensi semaksimal 

mungkin di setiap tahapan rantai nilai proses industri. (Lukmandono et al., 2020). 

Arti dari konsep efisiensi adalah mengoptimalkan penggunaan faktor-faktor 

produksi untuk mencapai produksi yang maksimal dan berkelanjutan, sehingga 

meningkatkan pendapatan petani (Bastanta et al., 2017). Menurut Zulfitri ae 

al.,(2020), Kegiatan yang dilakukan untuk mencapai tujuan, menuntut agar 

pekerjaan dilaksanakan secara efisien agar tujuan tercapai sesuai rencana. 

B. Overall Equipment Effectiveness (OEE) 

Overall Equipment Efectiveness adalah metrik praktik yang telah terbukti untuk 

memantau dan meningkatkan efisiensi proses manufaktur seperti mesin, 

peralatan, jalur perakitan dan lain-lain. Jadi OEE sebagai metrik yang sederhana, 

praktis, dan mempunyai kekuatan penuh (Lukmandono et al., 2020). Hasil 

pengukuran OEE membantu menunjukkan apakah penggunaan sumber daya dan 

permintaan pelanggan dapat dikelola dengan baik sesuai spesifikasi yang diminta  

Ikhtiardi, (2021) Ada tiga faktor utama dalam menghitung OEE dengan 

menggunakan rumus berikut: 

C. Availability Rate 

Availability merupakan pemanfaatan suatu mesin atau peralatan 

berdasarkan waktu yang tersedia. Rumus untuk menghitung tingkat pemanfaatan 

adalah sebagai berikut: 

𝐴𝑣𝑎𝑖𝑙𝑎𝑏𝑖𝑙𝑖𝑡𝑦 =
𝑂𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑖𝑛𝑔 𝑇𝑖𝑚𝑒 − 𝑑𝑜𝑤𝑛𝑡𝑖𝑚𝑒

𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑇𝑖𝑚𝑒
+ 100% 

 

Keterangan: 

Operating Time  : didapatkan dari hasil Loading Time – 

downtime 
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Loading Time   : waktu yang digunakan untuk melakukan 

proses produksi  

Downtime    : waktu ketika line berhenti melakukan proses 

produksi baik yang sudah direncanakan 

maupun tidak 

D. Performance Rate 

Performance merupakan persentase kapasitas mesin atau peralatan untuk 

menghasilkan suatu produk. Rumus untuk menghitung persentase kapasitas 

mesin adalah sebagai berikut: 

𝑃𝑒𝑟𝑓𝑜𝑚𝑎𝑛𝑐𝑒 =
𝑃𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑠𝑒𝑑 𝐴𝑚𝑜𝑢𝑛𝑡 𝑥 𝑖𝑑𝑒𝑎𝑙 𝑐𝑦𝑐𝑙𝑒 𝑡𝑖𝑚𝑒

𝑂𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑖𝑜𝑛 𝑇𝑖𝑚𝑒 
+ 100% 

 

Keterangan:  

Operation Time  : Waktu mesin beroprasi dalam satu periode 

(menit) 

Ideal Cycle Time  : Waktu ideal untuk membuat satu produk 

(menit) 

Processed Amount : Jumlah produk yang dihasilkan selama satu 

periode (unit)  

E.  Rate of Quality Product 

 Rate of Quality Product merupakan persentase produk yang memenuhi 

standar dari total produksi. Rumus dalam menghitung kualitas produk adalah 

sebagai berikut: 

𝑄𝑢𝑎𝑙𝑖𝑡𝑦 =
𝑃𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑠𝑒𝑑 𝐴𝑚𝑜𝑢𝑛𝑡 − 𝐷𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡 𝐴𝑚𝑜𝑢𝑛𝑡

𝑃𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑠𝑒𝑑 𝐴𝑚𝑜𝑢𝑛𝑡 
+ 100% 

Keterangan:  

Processed Amount  : total produk yang dihasilkan dalam satu 

periode produksi (unit) 
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Defect Amount              : jumlah produk yang tidak jadi dalam satu 

periode produksi (unit) 

 

Sehingga untuk menghitung nilai efektivitas mesin dan peralatan dapat 

menggunakan rumus OEE berikut ini: 

OEE = Availability x Productivity x Ratei of quality x 100% 

Standar peinilaian Oveirall Eiquipmeint Eiffeictiveineiss (OE iE i) se ibuah peirusahaan, teilah 

dirumuskan oleih Japan Institutei of Plant Mainteinancei (JIPM). Be irikut me irupakan 

standar peinilaian OEiE i: 

Tabeil 2.1. Kate igori Ove iral E iquipmeint E iffe ictiveineiss 

Nilai OEiE i Kate igori 

40% - 59% Re indah 

60% - 84% Se idang 

85% - 99% Ke ilas dunia 

100% Se impurna 

Sumbe ir: Japan Institute i of Plan Mainteinancei (JIPM). 

Be irikut adalah standar dunia dari masing – masing variabe il (Vornei Industri 

Inc, 2016):  

Tabeil 2.2 World CLASS OE iE i 

Availability 90% 

Peirfomance i 95% 

Quality 99% 

Ove iral Eiquipme int Eife ictiveineiss 85% 

Sumbe ir : Vorne i Industri Inc, 2016 

F. Six Big Losses 

E inam keigagalan utama (six big losseis) adalah breiakdowns, se it-up adjustmeint, 

idling and minor stoppage is, re iduce id spe ie id, proce iss de ife ict and re iduceid yieile id 

losse is. Six Big Losse is (e inam ke irugian be isar) diseibabkan oleih pe inggunaan me isin 



 

7 
 

atau peiralatan yang tidak e ife iktif dan eifisie in (Zain, 2018). Six Big Losse is te irdiri 

dari einam faktor kineirja:  

G. Breakdown Losses  

Ke irugian akibat beirkurangnya waktu produksi dan beirkurangnya kualitas 

akibat cacat pada satu meisin. Untuk me inghitung pe irse intase i ke irugian akibat 

ke irusakan meisin digunakan rumus be irikut:  

 

𝐵𝑟𝑒𝑎𝑘𝑑𝑜𝑤𝑛 𝐼𝑜𝑠𝑠𝑒𝑠 =
𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝐵𝑟𝑒𝑎𝑘𝑑𝑜𝑤𝑛 𝑇𝑖𝑚𝑒

𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑇𝑖𝑚𝑒
 𝑥 100% 

H. Setup and Adjustment Losses  

Ke irugian yang te irjadi kareina pe ikeirjaan se itup/adjustmeint me imeirlukan 

waktu dan tidak dilakukannya prose is produksi. Untuk meinghitung pe irse intasei 

ke irugian yang diakibatkan pe inye ite ilan dan peinye isuaian meinggunakan rumus 

se ibagai be irikut:  

 

        𝑆𝑒𝑡 𝑢𝑝 /𝑎𝑑𝑗𝑢𝑠𝑡𝑚𝑒𝑛𝑡 𝑙𝑜𝑠𝑠𝑒𝑠 =
𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑠𝑒𝑡 𝑢𝑝 / 𝑎𝑑𝑗𝑢𝑠𝑡𝑚𝑒𝑛𝑡 𝑇𝑖𝑚𝑒

𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑇𝑖𝑚𝑒
𝑥 100% 

 

I. Defect Losses 

Ke irugian yang dise ibabkan oleih keirusakan produk yang akibat cacat pada 

pe iralatan produksi. Untuk me inghitung pe irse intasei ke irusakan produk yang 

diakibatkan kareina keirusakan pe iralatan me inggunakan rumus se ibagai beirikut: 

𝐷𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡 𝑙𝑜𝑠𝑠𝑒𝑠 =
𝐼𝑑𝑒𝑎𝑙 𝑐𝑦𝑐𝑙𝑒 𝑡𝑖𝑚𝑒 x 𝑟𝑒𝑤𝑜𝑟𝑘

𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑇𝑖𝑚𝑒
𝑥 100% 

 

J. Small Stops losses 

Small stops (peinghe intian keicil) atau bisa juga dise ibut deingan Idling and 

Minor Stoppageis adalah keirugian yang dise ibabkan oleih peinghe intian meisin 
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yang dise ibabkan oleih pe imbe irsihan meisin atau teirputusnya pasokan bahan 

produksi, dll. Untuk meinghitung pe irse intase i ke irugian yang diakibatkan kareina 

pe inghe intian  keicil pada meisin digunakan rumus se ibagai be irikut: 

 

𝑆𝑚𝑎𝑙𝑙 𝑠𝑡𝑜𝑝𝑠 𝑙𝑜𝑠𝑠𝑒𝑠 =
𝑁𝑜𝑛 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑒  𝑇𝑖𝑚𝑒

𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑇𝑖𝑚𝑒
𝑥 100% 

 

K. Start-up Losses  

Start-up loss / re iduceid yie ild loss meirupakan keirugian yang te irjadi akibat 

cacat atau keirusakan pada saat ingin me imulai produksi hinga me isin meincapai 

kondisi stabil. Untuk meinghitung pe irse intasei ke irugian akibat keirugian awal 

digunakan rumus se ibagai beirikut:  

 

𝑆𝑡𝑎𝑟𝑡𝑢𝑝 𝑙𝑜𝑠𝑠 =
𝐼𝑑𝑒𝑎𝑙 𝑐𝑦𝑐𝑙𝑒 𝑡𝑖𝑚𝑒 x 𝑠𝑐𝑟𝑎𝑝

𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑇𝑖𝑚𝑒
𝑥 100% 

 

L. Cycle Time Losses / reduced speed losses 

Cyclei timei loss/re iduceid spe ie id loss me irupakan keirugian yang dise ibabkan 

oleih pe inurunan keiceipatan produksi. Untuk me inghitung pe irse intasei ke irugian 

akibat peirlambatan meisin bisa meinggunakan rumus se ibagai beirikut:  

 

             𝑅𝑒𝑑𝑢𝑐𝑒𝑑 𝑠𝑝𝑒𝑒𝑑 =
𝑂𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑖𝑛𝑔 𝑇𝑖𝑚𝑒−(𝑖𝑑𝑒𝑎𝑙 𝑐𝑦𝑐𝑙𝑒 𝑡𝑖𝑚𝑒 𝑥 𝑟𝑒𝑠𝑢𝑙𝑡 𝑝𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑠𝑒𝑑)

𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑇𝑖𝑚𝑒
+ 100% 

 

M. Total Productive Maintenance  

Total Productivei Mainte inancei adalah pe inde ikatan inovatif teirhadap 

pe imeiliharaan meisin atau peiralatan yang dapat me ingoptimalkan eifisieinsi 

pe iralatan, meingurangi/me inghilangkan ke irusakan meindadak, dan meinye idiakan 

pe imeiliharaan opeirator seicara mandiri (Dwi Cahyono e it al., 2020). Total 

Productive i Maintancei (TPM) me irupakan suatu peinde ikatan yang be irtujuan untuk 

meimaksimalkan eifisieinsi pabrik yang digunakan dalam suatu peirusahaan 

(Pratama & Yuamita, 2021). 
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Me inurut Hadi Ariyah (2022), TPM dibangun atas dasar “eiliminasi 

pe imborosan se icara sisteimatis” dan “peirbaikan be irkeilanjutan” atau 5-S dan te irdiri 

dari lima pilar:  

1. Pe irbaikan 

2. Pe imeiliharaan Teire incana 

3. Otomasi Peime iliharaan (Autonomous Mainteinancei) 

4. Pe ilatihan dan Peindidikan 

5. Pe imeiliharaan kualitas (Peime iliharaan preive intif)  

 

 

Gambar 2.1 Ske ima Pe inge indalian TPM 

  

1. Kerusakan peralatan

2. Pengaturan dan penyesuaian

Keterediaan (Availabillity)

AV=
𝑊𝑎𝑘𝑡𝑢 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑠𝑖

𝑤𝑎𝑘𝑡𝑢 𝑙𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔
=

𝑙𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑡𝑖𝑚𝑒 −𝑑𝑜𝑤𝑛𝑡𝑖𝑚𝑒

𝑙𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑡𝑖𝑚𝑒

3. Hambatan dalam proses

4. Penurunan kecepatan

Efektifiitas produksi  (Perfomance)

PE=
𝑃𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑠𝑒𝑑 𝑎𝑚𝑜𝑢𝑛𝑡 𝑥 𝑖𝑑𝑒𝑎𝑙 𝑐𝑦𝑐𝑙𝑒 𝑡𝑖𝑚𝑒

𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑖𝑛𝑔 𝑡𝑖𝑚𝑒

5. Cacat dan proses

6. Penurunan hasil

Kualitas (Quality)

QR=
σ 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘 − σ 𝐶𝑎𝑐𝑎𝑡

σ 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘

Enam Kerugian 
Pengendalian TPM 
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2.2 Penelitian Terdahulu 

Teirdapat beibe irapa peine ilitian teirdahulu yang dijadikan se ibagai acuan dalam 

meilakukan peineilitian ini, antara lain: 

1. Pe ine irapan Ove irall Eiquipmeint Eiffe ictiveine iss (OE iEi) untuk meinge ivaluasi 

kineirja meisin di Pabrik Gula Kre ibe it II Malang (Maknunah eit al., 2017). 

Be irdasarkan hasil pe ineilitian, nilai OEiE i masing-masing me isin be irkisar 

antara 70,52 hingga 78,81%. Nilai ini masih jauh dari nilai OEiEi ideial yaitu 

85%. Faktor yang paling me impeingaruhi nilai OE iE i adalah keirugian 

ke iceipatan yang nilainya me inuiruin dari 49,67% meinjadi 63,50%. 

2. Me inguikuir nilai keise iluiruihan peiralatan eifisie insi (OEiE i) meisin ceitak biskuiit 

PT. SIANTAR TOP, Tbk Me idan, konduiktor (Silitonga, 2019). Se ibagai 

kontribuisi dalam meimbeinahi struiktuir ke irja yang ada di PT. SIANTAR 

TOP, Tbk Me idan. 

3. Analisis E ifisie insi Me isin Me ingguinakan Me itodologi Ove irall Eiquiipmeint 

E iffeictive ineiss (OE iE i) Uintu ik Me iningkatkan Produ iktivitas Propeilleir Shaft 

Joint Asse imbly Line i 2 Stu idi Kasuis PT INTI GANDA PE iRDANA yang 

dilakuikan oleih (Ikhtiardi, 2021). Peilajari cara meiningkatkan eifisieinsi jaluir 

poros baling-baling 2 sambu ingan uintuik me imeinuihi tuijuian peiruisahaan Anda, 

dan pahami proseis pe imbuiatan jaluir pe irakitan poros baling-baling 2 

sambu ingan. 

4. Krite iria Eivaluiasi Eifeiktivitas Pe iralatan Ke ise iluiruihan Pe iru isahaan (OEiE i) 

yang dike imbangkan oleih Japan Institu ite i of Plant Mainteinancei (JIPM) 

“Eiquiipmeint E ifficieincy (“OE iE i”), Vorne i Induistri Inc, 2016  

5. Analisis nilai Ove irall Eiquiipmeint Eiffe ictive ineiss (OE iE i) uintuik meiningkatkan 

e ifisieinsi Me isin Pe imotong Produik Hardboard OD260 05, Stuidi Kasuis di 

PT.NUiTE iCH PUiNDI ARTA (Zain, 2018). Uintuik me imbeirikan informasi 

ke ipada PT. NUiTE iCH PUiNDI ARTA me ineintuikan eife iktif tidaknya 

ke ibijakan peimeiliharaan yang dite irapkan. 
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2.3 Kerangka Pemikiran 

 

Gambar 2.2  Ke irangka Pe imikiran 

  

Mencari data untuk melakukan analisis lebih lanjut 

Menghitung nilai efektivitas mesin  

dengan menggunakan metode OEE 

Perfomance Rate 
>95% 

Availability Rate 

>90% 

Quality Rate 

>95% 

Analisis six big losses 

1. Breakdown loss 

2. Setup and adjustment 

3. Defect loss 

4. Small stops 

5. Startup loss 

6. Cycle time loss 

Pengendalian TPM 
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BAB III 

METODE PENELITIAN 

 

3.1 Tempat dan Waktu Penelitian 

Lokasi penelitian di UD. Mulyo Langgeng yang berlokasi di Mulyoagung 

RT 8 RW 3 Balen Bojonegoro. Waktu penelitian dilaksanakan dari bulan 

Oktober 2024 sampai dengan Maret 2024.  

3.2 Populasi dan Sampel 

a. Nonprobability  sampling 

Nonprobability sampling meiruipakan teiknik peingambilan sampeil yang 

se ileiktif, seihingga tidak seimuia anggota sampeil yang be irjuimlah orang 

dibeirikan keise impatan yang sama. 

1. Sampling pu irposivei 

Sampling puirposive i meiruipakan teiknik peingambilan sampeil diambil 

dari sampeil mana yang paling layak u intu ik dijadikan objeik dalam 

pe ineilitian. UD. Mulyo Langgeng  

2. Sampling qu iota 

Sampling qu iota meiruipakan teiknik peingambilan sampeil dari 

popu ilasi meimiliki karakteiristik juimlah kuiota yang diinginkan. Ku iota 

yang diambil dalam pe ine ilitian ini hanya satu i Peiruisahan Manu ifaktuir 

yang me imiliki beibe irapa meisin. 

Maka dari itui te iknik peingambilan sampeil pada pengurus dan penanggung 

jawab lapangan di UD. Mulyo Langgeng diambil de ingan me ingguinakan 

teiknik nonprobability sampling. 

3.3  Jenis dan Sumber Data 

Pe ine ilitian ini meiruipakan pe ineilitian stuidi kasu is dan hasilnya be irdasarkan 

obse irvasi yang dilaku ikan se icara sisteimatis uintuik meimpeirole ih data 

produiktivitas meisin se ihari-hari. 

Suimbe ir data uitama dalam meinyuisuin pe ine ilitian ini adalah data obseirvasi dan 

wawancara. Obse irvasi meiruipakan proseis pe ingambilan data yang dilaku ikan 

se icara langsu ing de ingan me ingambil data historis tingkat kine irja meisin se itiap 
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hari. Wawancara uintuik meimpeiroleih tingkat e ifisieinsi peiralatan/meisin giling 

dalam meimprodu iksi beiras. Data yang digu inakan uintuik pe ineilitian ini adalah: 

1. Ruinning timei, waktui yang digu inakan se ilama meisin giling be iroprasi 

2. Planneid Downtime i, jadwal waktui yang digu inakan uintuik me ine intuikan kapan 

meisin be irhe inti 

3. Downtime i, waktui yang te irbuiang se ilama me isin tidak beiroprasi 

4. Ide ial cyclei time i, waktui ideial yang dibu ituihkan meisin pe inggiling u intuik 

meinghasilkan 1 ton be iras 

5. Proceisse id Amou int, me iruipakan total produik yang dihasilkan 

6. De ifeict amouint, yaitu i produik yang meingalami keiruisakan ataui meingalami 

ke igagalan pada saat produiksi 

3.4 Metode Pengambilan data 

a. Data Primer 

1. Obse irvasi 

Pe ingambilan data deingan te iknik obse irvasi dilakuikan se icara 

langsu ing, de ingan me ingambil data historis tingkat kine irja meisin se itiap 

hari yang ada di UD. Mulyo Langgeng.  

2. Wawancara 

Wawancara dilakuikan de ingan pengurus dan penanggung jawab 

lapangan deingan me ilakuikan tanya jawab se icara langsu ing uintuik 

meimpe iroleih data yang se isuiai me inge inai objeik yang akan diteiliti, tuijuian 

pe ingambilan data uintu ik meindapatkan nilai kineirja meisin yang dapat 

meimpe ingaruihi OE iE i dan six big losseis. 

b. Data Sekunder 

1. Stuidi Lite iratu ir 

Stuidi liteiratuire i dipeirole ih dari meimbaca bu ikui, juirnal, artikeil te irkait 

de ingan topik yang akan diteiliti ( data produ iksi padi, pe irhituingan OE iE i, 

Six big losse is dan TPM ). Be irtuijuian uintu ik meimpeirole ih reife ireinsi  dari 

pe ineiliti teirdahuilui.  
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2. Dokuime in 

Dokuime in dipeiroleih dari data arsip me isin-meisin yang ada di pabrik 

pe inggilingan be iras. Data arsip yang dipe iroleih antara lain: 

1. Loading timei, Waktu i yang dibu ituihkan peiruisahaan uintu ik meilakuikan 

prose is pe inggilingan / waktu i ke irja meisin pe ir hari. 

2. Ope irating timei, Waktu i meisin be iroprasi dalam satui peiriode i (meinit). 

3. Proceisse id amouint, Juimlah produ ik yang dihasilkan se ilama satui 

pe iriodei (uinit). 

4. Ide ial cyclei time i, Waktu i ideial uintuik meimbuiat satui produ ik (meinit). 

5. De ifeict amou int, juimlah produ ik NG (Not Good) dalam satui pe iriodei 

produiksi (uinit). 

6. Total bre iakdown timei, Total waktui bre iakdown pada meisin 

7. Total se ituip/adju istme int timei, Total waktu i yang dibu ituihkan uintuik 

prose is pe irsiapan dan peingatu iran me isin. 

8. Reiwork, Hasil produ iksi yang gagal lalui dike irjakan uilang. 

9. Not produ ictivei timei, Total waktui tidak produ iktif pada peingguinaan 

meisin se ipe irti cleianing. 

10. Scrap, Hasil produ iksi yang gagal te itapi tidak bisa di dauir kare ina 

ke isalahan produiksi fatal. 

11. Reisuilt proceisse id, Hasil yang dipe iroleih se ilama proseis giling pe ir hari. 

3.5 Identivikasi Variabel 

1. Variabeil Teirikat ( deipe inde int variablei) 

Variabeil teirikat adalah variabeil yang dipe ingaruihi ataui diseibabkan oleih 

adanya variabe il beibas. Ole ih kareina itu i, variabeil teirikat adalah variabeil yang 

dipeingaru ihi ole ih variabeil be ibas (Uimmah & Dahda, 2022). Variabeil te irikat 

pada peine ilitian ini teirdiri dari komponein OE iE i. 

a. Availability ratei  

b. Peirformance i rate i  

c. Quiality ratei  

2. Variabeil Be ibas ( indeipe inde int variablei) 
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Variabeil be ibas meiruipakan variabe il yang meinye ibabkan variabeil te irikat 

meingalami peiruibahan. Variabeil be ibas dalam peine ilitian ini teirdiri dari: 

a. Six big losseis 

b. Total Produ ictivei Mainteinancei (TPM) 

3.6 Metode Analisis Data 

Me itodei analisis data dalam pe ine ilitian ini menggunakan analisis de iskriptif. 

Analisis de iskriptif me inggambarkan su ibjeik yang dite iliti deingan me ingguinakan 

data sampeil ataui popuilasi, meilaku ikan analisis dan keisimpu ilan uintuik uimuim.  

3.7 Konsep dan Perhitungan Variabel 

Prose is analisi deingan me itodei OE iEi dilaku ikan deingan be ibeirapa tahapan, 

se ibagai be irikuit: 

1. Pe irhituingan OE iE i, meine intuikan nilai dari ( availability ratei, peirformance i 

rate i and quiality ratei). Disesuaikan berdasarkan standar OEE menurut JIPM. 

2. Me inganalisis einam keigagalan/ke iruigian u itama dalam proseis produiksi (six 

big losse is) adalah bre iakdowns, se it-uip adju istme int, idling and minor 

stoppage is, re iduiceid spe ie id, proceiss de ife ict and re iduiceid yieileid losse is. 

3. Pe inge ine idalian six big losseis deingan meingguinakan meitodei TPM 

berdasarkan skema yang telah ditentukan untuk meningkatkan efisiensi 

produksi penggilingan. 

A. Overall Equipment Effectivenes (OEE) 

E ifeiktivitas keise iluiruihan su iatui peiralatan (OE iE i) dapat digu inakan uintuik 

meinghitu ing e ifisie insinya. OE iE i ataui e ife iktivitas peiralatan se icara 

ke ise iluiruihan, adalah meitrik kineirja yang digu inakan dalam proseis produiksi 

uintuik meinilai keite irse idiaan, produiktivitas, dan ku ialitas (Wicaksono & 

Linarti, 2021). Kompone in variabeil dalam OE iE i, se ibagai beirikuit: 

1. Availability Rate i 

Availability Rate i adalah proporsi waktui yang dihabiskan me isin 

uintuikbeirjalan. Meinghitu ing ke ite irse idiaan meime irluikan data opeirating 

timei dan loading timei. Ope irating time i adalah waktui yang dipe irluikan 
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suiatui meisin produ iksi u intuikdapat beirjalan. Loading timei me iruipakan 

kapasitas waktui yang te irse idia. 

2. Peirformance i Ratei 

Peirformance i rate i adalah peirbandingan antara produik yang 

dihasilkan pada waktui sikluis ide ial deingan waktui yang digu inakan u intuik 

meinye ile isaikan proseis produ iksi. 

3. Quiality ratei 

Qu iality ratei adalah peirbandingan hasil produ ik yang baik me inuiruit 

spe isifikasi produik uintuik mu itui produik yang diprose is suidah dite intuikan 

B. Pengukuran Six big losses 

Six big losse is dihituing se ite ilah meimpeirole ih nilai Oveirall E iquiipmeint 

E iffeictiveineiss. Ke iguinaan six big losse is uintu ik meinge itahuii tingkat keigagalan 

se ilama proseis produiksi. 

C. Pengendalian TPM 

Total Produ ictivei Mainteinancei me iruipakan tahapan peimeiliharaan 

meisin de ingan meingoptimalkan eifisieinsi kineirja meisin yang digu inakan 

uintuik meinge indalikan e inam keigagalan/ke iru igian yang te irjadi. Deingan tu ijuian 

uintuik meiningkatkan kuialitas, meinguirang biaya produ iksi, me iningkatkan 

ke imampuian peiralatan, meinguirangi wastei dan meinge imbangkan siste im 

pe irwatan manuifaktuir. 
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BAB IV 

HASIL DAN PEMBAHASAN 

 

4.3 Proses Produksi di UD. Mulyo Langgeng 

Prose is produiksi di UD. Mulyo Langgeng meilipu iti: 

1. Me isin ove in horizontal 

Me iruipakan meisin yang be irfuingsi u intuik meinge iringkan gabah. Me isin ove in 

se iring digu inakan u intuik uintu ik meinge iringkan gabah yang baru i diambil dari 

pe itani, dimana gabah masih dalam kondisi basah.  

Gambar 4.1 Me isin Ove in 

 

2. Pe icah kuilit hidrolis 

Pe icah kuilit hidrolis beirfuingsi u intuik meinguipas kuilit gabah dan 

meimbe irsihkan seikam yang te ircampuir dalam buitiran beiras. Prose is ini 

meiruipakan bagian yang paling pe inting di dalam rangkaian prose is 

pe inggilingan gabah hingga me injadi beiras. 

Gambar 4.2 Pe icah Ku ilit 

3. Se iparator 

Se iparator beirfuingsi se ibagai saringan u intuik meimisahkan gabah deingan 

be iras peicah kuilit. Tuijuian proseis ini u intuik meimbe irsihkan beiras dari 

be ikatuil/de idak. 
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Gambar 4.3 Sparator 

4. Me isin Pole is 

Kine irja meisin pole is be iruipa ge ise ikan gabah oleih saringan ataui rotor de ingan 

batui pe inyosoh. Se ihingga me isin poleis mampu i uintuik me inghasilkan produ ik 

be iras deingan te ikstuir leimbuit warna leibih tampak puitih muiluis dan se igar. 

Gambar 4.4 Me isin Pole is 

5. Me isin ke ibi 

Me isin keibi beirfuingsi u intu ik meimoleis be iras agar teirlihat leibih puitih, beirsih 

dan meingkilat. Tu ijuian dari proseis ini uintuik meinghilangkan sisa be ikatuil yang 

ada di beiras, se ihingga be iras bisa tahan leibih lama saat disimpan. 

Gambar 4.5 Me isin Ke ibi 

6. Pe inimbangan dan Peinge imasan 

Pe inimbangan beirfuingsi u intu ik meinghitu ing be irat be iras yang akan dike imas. 

Se idangkan pe inge imasan be irfu ingsi me ine impatkan beiras pada karu ing uintuik 

meilindu ingi be iras agar teitap aman uintuik disimpan. 
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Gambar 4.6 Me isin Pe inimbang dan Pe inge imas 

4.4 Hasil Analisis Data 

4.4.1 Availability Rate 

Availability meiruipakan peimanfaatan su iatui me isin ataui peiralatan 

be irdasarkan waktui yang te irse idia. Rasio pe imanfaatan suiatui me isin 

be irdasarkan waktui yang te irse idia Opeirating time i dan Loading timei. Loading 

timei me iru ipakan waktui yang dise idiakan u intu ik pe ingoprasian me isin (pe irhari). 

Se itiap meisin di UD. Mulyo Langgeng me imiliki nilai Loading timei yang 

sama, kareina seitiap meisin saling ke iteirsambu ingan yang artinya jika satu i 

meisin nyala meisin yang lain juiga iku it nyala. Se idangkan Opeirating timei 

dipeirole ih dari hasil peinguirangan antara loading timei dan downtimei.  

Tabeil 4.1 Hasil Pe irhituingan Availability Ratei 

No Nama Mesin 
Operating 

time (menit) 

Loading time 

(menit) 

Availability 

rate (%) 

1 Ove in I 420 510 82,35 

2 Ove in II 420 510 82,35 

3 Pe icah Kuilit I 420 510 82,35 

4 Pe icah Kuilit II 420 510 82,35 

5 Se iparator I 420 510 82,35 

6 Se iparator II 420 510 82,35 

7 Pole is 420 510 82,35 

8 Ke ibi 420 510 82,35 

9 pe inimbangan 

& Pe inge imasan 
420 

510 82,35 

TOTAL             82,35 
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4.4.2 Perfomance Rate 

Peirformance i me iruipakan peirse intasei kapasitas meisin ataui pe iralatan 

uintuik meinghasilkan su iatui produik. Proce isse id amouint me iru ipakan juimlah 

yang dihasilkan se ilama satui pe iriode i (uinit). Se idangkan Ide ial cyclei timei 

adalah keimampuian suiatui me isin uintuik me inghasilkan satu i produ ik (meinit) 

Tabeil 4.2 Hasil Pe irhituingan Peirformance i Ratei 

No Nama Mesin 

Ideal 

cycle time 

(jam/ton) 

Processed 

Amount 

(Unit/hari) 

Operating 

time 

(menit) 

Perfomance 

rate (%) 

1 Ovein I 1,05 344 420 81,91 

2 Ovein II 1,17 310 420 73,81 

3 Peicah Kuilit I 1,05 340 420 85 

4 Peicah Kuilit II 1,17 306 420 85,24 

5 Seiparator I 1,05 376 420 94 

6 Seiparator II 1,17 338 420 94,16 

7 Poleis 0,8 494 420 94,1 

8 Keibi 0,81 494 420 95,27 

9 peinimbangan 

& Peingeimasan 0,81 
494 420 

95,27 

TOTAL        88,75 

 

4.4.3 Quality Rate 

Ratei of Qu iality Produict meiruipakan pe irse intasei produik yang me imeinuihi 

standar dari total produiksi. 

Tabeil 4.3 Hasil Pe irhituingan Quiality Ratei 

No Nama Mesin 
Processed Amount 

(Unit/hari) 
Downtime 

Quality 

rate (%) 

1 Ove in I 172 0 100 

2 Ove in II 112 0 100 

3 Pe icah Kuilit I 170 0 100 

4 Pe icah Kuilit II 110 0 100 

5 Se iparator I 188 0 100 

6 Se iparator II 122 0 100 

7 Pole is 208 0 100 
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8 Ke ibi 208 0 100 

9 
pe inimbangan 

& Pe inge imasan 
208 

0 100 

TOTAL 100 

 

4.4.4 Overall Equipment Effectiveness (OEE) 

Ove irall Eiquiipme int Eiffeictiveine iss me iruipakan parameiteir yang 

be irfokuis pada tingakat eife iktif  suiatui meisin produ iksi. OE iEi dapat dihituing 

se iteilah meimpeiroleih me impeiroleih nilai pe irseintase i dari Availability, 

Peirfomance i dan Quiality.  

Tablei 4.4 Hasil Pe irhituingan OE iE i Me isin-Me isin di UD. Mulyo Langgeng 

No Mesin 
Availability 

(%) 

Perfomance 

(%) 

Quality 

(%) 

OEE 

(%) 

1 Ovein I 82,35 81,91 100 67,45 

2 Ovein II 82,35 73,81 100 60,78 

3 Peicah kuilit I 82,35 85 100 70 

4 Peicah kuilit II 82,35 85,24 100 70,2 

5 Seiparator I 82,35 94 100 77,41 

6 Seiparator II 82,35 94,16 100 77,54 

7 Poleis 82,35 94,1 100 77,5 

8 Keibi 82,35 95,27 100 77,63 

9 

pe inimbangan 

& 

Pe inge imasan 

82,35 95,27 100 77,63 

TOTAL 82,35 88,75 100 72,90 

Suimbe ir: Data Se ikuindeir 

 Pada tablei 4.4 me inuinjuikkan bahwa : 

1. Pe irse intasei nilai OEiE i pada se itiap meisin di pe inggilingan padi UD. 

Mulyo Langgeng belum me incapai kateigori ke ilas duinia atau belum 

masuk kedalam Standar Internasional. 

2. Pe irse intasei nilai Availability dan Quiality me imiliki nilai yang sama pada 

se itiap meisin. Pe iroleihan pe irse intasei nilai Availability se itiap meisin yaitu i 

82,35%, se idangkan Quiality 100% 
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3. Rata-rata nilai Availability yaitu 82,35% dan Perfomance yaitu 88,75% 

dimana nilai variabel tersebut belum mencapa standar  

4. Be irdasarkan juirnal JIPM dalam World Class OE iE i peirse intasei nilai 

Quiality teirmasuik dalam kateigori ke ilas Inte irnasional. 

Tabeil 4.5 Pe irbandingan Nilai OEiE i UD. Mulyo Langgeng De ingan Standar 

OE iE i Inte irnasional 

Faktor OEE World CLASS OEE (%) Hasil OEE (%) 

Availability rate i 90 82,35 

Peirfomance i rate i 95 88,75 

Quiality ratei 99 100 

OE iE i 85 72,90 

 

Nilai OEE yang rendah pada suatu mesin di stasiun produksi akan 

menyebabkan rendahnya nilai efisiensi pada keseluruhan sistem produksi 

(Syaifudin et al., 2015). Maka dari itu perlu dilakukan analisis perbaikan 

pada setiap mesin untuk mengetahui faktor penyebab rendahnya nilai 

availability rate dan performance rate. Analisis perbaikan yang dilakukan 

untuk meningkatkan nilai efisiensi dengan menggunakan metode six big 

losses. 

4.4.5 Analisis Six Big Losses 

Six big losse is dianalisis seite ilah meimpe iroleih hasil peirhituingan OE iE i, 

se ilain itui six big losse is uintuik me inge itahuii ke iruigian apa saja yang 

meimpe ingaru ihi se itiap meisin. Ke iruigian te irse ibuit meilipu iti bre iakdown losse is, 

se it uip / adjuistme int losseis, de ifeict losseis, small stops losse is, star u ip losse is, 

cyclei timei losse is / reidu icei spe ie id losseis. Be irikuit hasil analisis e inam 

ke igagalan six big losse is: 
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b.  Breakdown losses 

Bre iakdown losse is / e iquiipme int failuire i me iruipakan keiruigian yang 

dise ibabkan oleih ke iruisakan pada meisin se ihingga me isin haru is 

dilakuikan peirbaikan ataui pe irgantian kompone in yang ru isak se ihingga 

dise ibuit meisin breiakdown. Be irikuit hasil analisis breiakdown losse is:  

𝐵𝑟𝑒𝑎𝑘𝑑𝑜𝑤𝑛 𝐼𝑜𝑠𝑠𝑒𝑠 =
0

510
 𝑥 100% = 0,2 

Dengan perolehan nilai breakdown losses 0,2% hal ini tidak 

berpengaruh dengan kinerja setiap mesin yang ada di UD. Mulyo 

Langgeng . 

c. Set up / adjustment losses 

Se it uip / adjuistme int losseis me iruipakan keiruigian yang dise ibabkan 

kareina peiriode ipe irhituingan waktu i yang kuirang signifikan dimana 

pe iralatan dijadwalkan uintuik produ iksi teitapi tidak beirjalan kareina 

pe irgantian ataui pe inye isuiaian me isin. Be irikuit hasil analisis se it uip / 

adju istme int losseis: 

𝑆𝑒𝑡 𝑢𝑝 /𝑎𝑑𝑗𝑢𝑠𝑡𝑚𝑒𝑛𝑡 𝑙𝑜𝑠𝑠𝑒𝑠 =
90

510
𝑥 100% = 17,65 

Dengan perolehan persentase set up/ adjustment losses 17,65% ini 

akan mempengaruhi faktor ketersediaan atau availability rate.  

d. Defect Losses 

De ifeict losseis me iruipakan keiru igian yang diakibatkan kare ina 

adanya de ife ict ataui cacat pada produik yang te ilah diproduiksi. Be irikuit 

hasil analisis data deifeict losseis: 

𝐷𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡 𝑙𝑜𝑠𝑠𝑒𝑠 =
1,01 x 2,71

510
𝑥 100% = 4,3 

Dengan perolehan nilai defect losses 4,3% ini tidak berpengaruh 

terhadap proses produksi karena nilai tersebut masih tergolong 

rendah.  
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e. Small Stops Losses 

Small stops losseis meiruipakan keiruigian yang diakibatkan ole ih 

faktor eikste irnal yang me inye ibabkan me isin beirhe inti dalam waktui 

yang singkat. Be iriku it hasil analisis small stops losse is: 

𝑆𝑚𝑎𝑙𝑙 𝑠𝑡𝑜𝑝𝑠 𝑙𝑜𝑠𝑠𝑒𝑠 =
90

510
𝑥 100% = 17,65 

Hasil perolehan small stops losses 17,65% ini akan 

mempengaruhi nilai performance rate. Faktor yang disebabkan 

karena perhentian mesin yang tidak terencana menjadi salah satu 

faktor penyebab nilai performance rate rendah. 

f. Start up Losses 

Start u ip losse is me iruipakan ke iruigian yang diakibatkan kare ina 

prose is pe inye isuiaian meisin sampai pada titik stabil, biasanya se iring 

teirjadi pada awal produiksi. Be irikuit hasil analisis start uip losse is: 

𝑆𝑡𝑎𝑟𝑡 𝑢𝑝 𝑙𝑜𝑠𝑠𝑒𝑠 =
2,4 x 1

510
𝑥 100% = 0,47 

Hasil penyesuaian alat dalam mesin maintenance masih aman 

untuk dilakukan, hasil perolehan nilai start up losses 0,47% tidak 

mempengaruhi nilai OEE masing-masing mesin 

g.  Cycle Time Losses / reduced speed losses 

Ke iruigian yang te irjadi kareina ada peinuiruinan speie id ataui 

ke iceipatan pada meisin se ihingga me inye ibabkan meisin tidak dapat 

be iroprasi deingan maksimal. Be irikuit hasil analisis cyclei time i losse is 

/ re iduicei spe ie id losse is: 

        𝑅𝑒𝑑𝑢𝑐𝑒𝑑 𝑠𝑝𝑒𝑒𝑑 =
420 − (1,01 𝑥 208)

510
+ 100% = 41,16 

Menurut Syifan IKhtiardi (2020) nilai persentasi reduce speed 

losses 28% masuk kedalam kategori speed losses  yang 

mengakibatkan terjadinya perlambatan line dalam melakukan proses 
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produksi. Oleh karena itu nilai persentase reduce speed losses yang 

diperoleh UD. Mulyo Langgeng dengan nilai 41,16% sangat 

berpengaruh terhadap tingtat performance pada setiap mesin. 

4.4.6 Total Productive Maintenance 

Total Productive Maintenane digunakan untuk menganalisis lebih lanjut 

setelah memperoleh nilai Overal Equipment Effectiveness dan Six Big 

Losses. Hasil pe iroleihan data dapat digunakan untuk meningkatkan efisiensi 

produksi beras yang ada di UD. Mulyo Langgeng. Dari hasil  yang te ilah 

dipeirhituingkan me ingguinakan Ove irall Eiquiipme int Eiffeictiveine iss (OE iE i) nilai 

kineirja meisin-me isin yang ada di UD. Mulyo Langgeng be irada dibawah 

standar Oveirall E iquiipme int Eiffeictiveineis (OE iE i) ke ilas du inia atau belum 

mencapai ideal. Variabel OEE yang mempengaruhi yaitu Availability Ratei 

dan Peirfomance i Rate, masih beirada dibawah standar JIPM.  

Gambar 4.7 Skema Pengendalian TPM 

Skema pengendalian TPM dapat digunakan sebagai acuan untuk 

meningkatkan efisiensi masing-masing variabel berdasakan losses yang 

mempengaruhi. Dari hasil ini dipe irole ih bahwa:  

1. Rendahnya nilai OEE dapat dilihat pada masing-masing variabel yang 

berpengaruh. Untuk mengetahui losses apa saja yang mempengaruhi 

dapat dilihat pada hasil perhitungan Six big losses. 

Kerugian Six Big Losses Pengendalian TPM 

1. Breakdown losses

2. Set up/Adjustment losses
Keterediaan (Availabillity)

3. Small Stops losses

4. Reduce speed losses Efektifiitas produksi  (Perfomance)

5. Defect losses

6. Start Up losses
Kualitas (Quality)
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2. Nilai peirse intase i yang paling be irpe ingaru ih yaitu i pada Reiduicei Spe ieid 

Losse is, dimana pe irseintase i teirse ibuit meincapai 39,1%. Reiduicei spe ie id 

losse is, hal ini mempengaruhi tingkat Peirfomance i meisin yang masih 

be irada dibawah standar. Ke iceipatan kine irja meisin meinjadi hal yang 

paling beirpe ingaru ih dalam proseis pe inggilingan padi. Seilain pada faktor 

kineirja meisin, manuisia juiga me injadi hal meindasar yang me impe ingaruihi 

ke iceipatan kineirja meisin. Pe inguirangan tingkat re iduice i spe ie id lose ieis pe irlui 

dilakuikan u intuik meiminimalisir teirjadinya ke iteirlambatan produiksi. Hal 

ini bisa dilakukan dengan menambah kecepatan mesin atau menambah 

pekerja. 

3. Menurut Limantoro dan Felencia (2013), Reduce speed loss merupakan 

penurunan kecepatan produksi yang terjadi kerena kecepatan operasi 

actual lebih kecil dari kecepatan mesin yang telah dirancang untuk 

beroperasi.   

4. Nilai persentase losses selanjutnya yang berpengaruh Set up/Adjustment 

losses yaitu 17,65%, ini yang mempengaruhi nilai Availibility yang 

masih rendah. Waktu pengaturan dan penyesuaian mesin yang terlalu 

lama dapat dapat dikurangi supaya nilai Availability bisa memenuhi 

standar tidak terlalu rendah.  

5. Nilai persentase losses  selanjutnya yaitu Small Stops Losses yaitu 

17,65%, nilai tersebut mempengaruhi Perfomance yang masih rendah. 

Untuk meningkatkan efektivitas produksi agar tetap efisien pada saat 

produksi dapat dilakukan dengan pengecekan dan perawatan mesin 

secara berkala saat mesin sudah tidak digunakan. Sehingga pada saat 

proses produksi berlangsung mesin dapat digunakan secara maksimal.  
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Tabeil 4.6 Uisuilan Pe irbaikan Be irdasarkan Pilar 5-S 

Faktor Masalah 
Submasalah 

(1) 

Submasalah 

(2) 
Uisuilan Pe irbaikan 

Manu isia 

Kuirang me inge itahu ii 

teintang cara 

pe irbaikan meisin 

Tidak ada 

teknisi di 

dalam 

perusahaan 

- 

Me ire ikruit peike irja 

yang me imiliki skill 

dibidang teiknisi 

Kapasitas pe ike irja 

yang masih se idikit 

Kekurangan 

karyawan - 

Pe inambahan 

pe ikeirja peirlui 

dilakuikan  

Me itodei 

Pe ike irjaan 

dilakuikan se icara 

otodidak tanpa 

adanya pe ilatihan 

- - 

Pe ike irja barui peirlui 

meilakuikan 

training 

 
Belum ada panduan 

buku aktivitas 5S 
- - 

Membuatkan buku 

panduan 

Lingku in

gan 

Le itak pe iruisahaan 

tidak beirada di teipi 

jalan raya 

Pengunjung 

baru sulit 

menemukan  - 

Me imbeirikan profil 

pe iru isahaan yang 

jeilas didalam 

inteirne it teirkait 

lokasi dll. 

Warna dinding 

yang ku irang te ipat 

meinye ibababkan 

ruiangan me injadi 

ge ilap  

- 

Belum ada 

jadwal 

pergantian 

Me inge icat dinding 

de ingan warna 

teirang 

Banyak de ibui 

didalam gudang 
- 

Tidak ada 

penerapan K3 

Pe ike irja haruis 

safety  

Me isin 
Be ibe irapa meisin 

suidah be irkarat 

Tidak  ada 

yang 

merawat 

- 
Pe irawatan meisin 

se icara beirkala 

 

Mesin yang sudah 

tidak terpakai 

masih berada 

didalam gudang 

penggilingan 

 Mempersemp

it area 

penggilingan 

Meletekkan mesin 

ditempat yang 

tidak digunakan 

untuk proses 

penggilingan 
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Menurut Wahyudi (2017) bahwa penerapan pilar 5S dapat memberikan 

dampak positif terhadap kebersihan dan ketertiban lingkungan kerja, 

memberikan keamanan dan kenyamanan pada karyawan, meningkatkan 

produktivitas kerja dan meningkatkan efisiensi kerja. Waktu kerja 

menghasilkan produk berkualitas tinggi dengan jumlah kesalahan rendah 

(defect). Pilar 5S atau biasa disebut Workplace Management terdiri dari 

Seiri (ringkasan), Seiton (rapi), Seiso (resik), Saiketsu (rawat) dan Shitsuke 

(rajin). 

Perbaikan dalam hal ini menjadi dasar usulan perbaikan untuk 

meningkatkan pelaksanaan 5-S.  Yang perlu dilakukan dalam usulan 

perbaikan ini adalah merekrut tekhisi, menambah karyawan, melakukan 

training untuk pekerja baru, memberikan buku panduan 5-S, memberikan 

profil perusahaan yang jelas, perawatan mesin, pekerja harus safety dengan 

menerapkan K3, pengecetan dinding gudang dan memindahkan mesin yang 

sudah tidak digunakan. Usulan pergantian dan perawatan mesin maupun 

komponen lain untuk meningkatkan efisiensi dalam penggunaan 

maintenance.  
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BAB V 

PENUTUP 

5.1 Kesimpulan 

Pe ine ilitian yang dilaku ikan di UD. Mulyo Langgeng dapat diambil 

ke isimpuilan bahwa rata-rata nilai masing-masing variabel OEE yaitu 

Availability Rate i 82,35% seidangkan Peirfomance i Ratei 88,75% dan Quiality 

Ratei 100%. Uintuik nilai rata-rata Availability Rate i dan Peirfomance i Ratei 

masih beirada dibawah standar JIPM yang dimana standar Availability Ratei 

90% dan Pe irfomancei Ratei 95%. Persentase nilai Oveirall Eiquiipme int 

E iffeictiveineis OE iE i belum meime inuihi standar OEiE i keilas Inteirnasional yaitui 

85%, se idangkan pe irse intasei rata-rata peiruisahaan yaitu i 72,90%.  

Dari hasil Total Productive Maintenance faktor losses yang 

mempengaruhi Availability Rate dan Perfomance Rate antara lain Reiduicei 

Spe ieid Losse is, Set up/Adjustment Losses dan Small Stops Losses. Hal yang 

perlu dilakukan untuk meningkatkan efisiensi produksi penggilingan padi 

yaitu dengan menambah kecepatan mesin atau menambah pekerja, Waktu 

pengaturan dan penyesuaian mesin dapat diminimalirir agar tidak terlalu 

lama, pengecekan dan perawatan mesin secara berkala saat mesin sudah 

tidak digunakan. 

5.2 Saran  

Se iteilah meimpe iroleih hasil pe ineilitin saran yang dibe irikan ke ipada 

pe iruisahaan yaitui meimbe irikan peilatihan keipada karyawan su ipaya bisa 

meingoprasikan me isin se icara maksimal. Me ilakuikan peirawatan teirhadap 

meisin se icara beirkala.  
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