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PENDAHULUAN 

Perkembangan pada era globalisasi 

saat ini membawa pengaruh yang besar 

kepada perekonomian serta persaingan 

perdagangan di penjuru dunia kian ketat 

(Astuti & Wahyudin, 2021). Perkembangan 

yang semakin ketat di dunia industri 

mengharuskan perusahaan untuk saling 

bersaing guna unggul dalam memenuhi  

 

 

kebutuhan pembeli dan meningkatkan 

kepuasan pembeli (Tammya & Herwanto, 

2021). Oleh sebab itu diperlukan kinerja 

yang efektif serta efisien pada sebuah 

perusahaan untuk meningkatkan 

produktivitas. Produktivitas adalah salah 

satu faktor yang menentukan suatu 

keberhasilan perusahaan dalam persaingan 

dunia industri ini (Fithri & Sari, 2016). 

Menurut (Bakar et al., 2017) produktivitas 

ialah suatu pendekatan interdisipliner guna 
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memilih tujuan yang efektif, pembuatan 

rencana, serta aplikasi pemakaian cara yang 

produktivitas untuk memakai sumber-

sumber secara efisien juga tetap menjaga 

kualitas.  

Proses produksi merupakan sebuah 

proses yang amat penting dalam 

perusahaan, dimana tingkat keberhasilan 

dari sebuah proses produksi ditetukan oleh 

kesiapan mesin dan bahan baku (Tammya 

& Herwanto, 2021). Proses produksi dalam 

sebuah industri dilihat oleh salah satu faktor 

penting yaitu faktor perawatan mesin, oleh 

karena itu produk yang sedang diproduksi 

harus sesuai dengan kriteria seperti halnya 

kualitas yang baik, harga yang sesuai dan 

terakhir pengiriman yang tepat waktu 

(Bakti & Kartika, 2019). Pemeliharaan 

adalah sebuah kegiatan yang diperuntukan 

guna memelihara fasilitas serta peralatan, 

melakukan perbaikan juga penyesuaian dan 

penggantian yang diperlukan pada kondisi 

yang diharapkan (Susianti, 2020).  

PT. XYZ merupakan merupakan 

industri karoseri kendaraan bermotor roda 

empat atau lebih, jasa industri untuk 

berbagai pengerjaan khusus logam dan 

barang dari logam yang berada di Cikarang, 

Jawa Barat. Terdapat beberapa jenis 

produksi yang dihasilkan salah satunya 

ialah produksi Vulkanisir. Vulkanisir ban 

ialah suatu pekerjaan dengan 

mempergunakan karet dan juga belerang 

sebagai perekat dibagian dasarnya 

(Mulyono, 2000). Dalam proses produksi 

Vulkanisir ban ini menggunakan banyak 

mesin diantaranya ialah Mesin Buffing, 

Mesin Gerinda, dan Mesin Curing. Namun 

pada mesin buffing kerapkali terjadi 

kerusakan mesin yang menyebabkan 

turunnya produktivitas mesin tersebut. 

Akibatnya perlu dilakukan perbaikan mesin 

dan proses produksi harus terkendala 

dikarenakan menunggu mesin buffing 

diperbaiki. Oleh karena itu diperlukan 

evaluasi kondisi mesin dengan 

menggunakan metode Overall Equipment 

Effectiveness (OEE) yang dimana metode 

ini dilakukan untuk mengukur kinerja 

mesin dengan memperhatikan ketiga rasio 

penting diantaranya, Avaibility Rate, 

Performance Rate serta Quality Rate 

(Atmaja et al., 2018).  Overall Equipment 

Effectiveness (OEE) juga metode yang 

digunakan untuk mengevaluasi juga 

meningkatkan produktivitas untuk 

memastikan situasi layak bagi suatu mesin 

(Prabowo et al., 2020). Penyebab dari 

rendahnya nilai OEE ialah kurang akan 

tindakan preventive, corrective 

maintenance serta defect yang tinggi 

(Andika, 2007). 

Sesuai dengan permasalahan yang 

sudah diuraikan, penelitian ini diperlukan 

untuk mengevaluasi kondisi mesin buffing 

untuk memberitahukan keadaan mesin. 

 

METODOLOGI PENELITIAN 

Dalam penelitian ini data yang 

digunakan ialah data primer yang diperoleh 

berdasarkan pengamatan secara langsung 

dilokasi kerja. Data yang diambil 

merupakan data produksi serta data 

downtime mesin pada Januari 2020 – 

Desember 2020.  

 
Gambar 1. Flowchart Penelitian 
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Studi Literatur 

 Dalam studi literatur atau kajian 

pustaka merupakan salah satu teknik yang 

digunakan dalam pelaksanaan penelitian 

dengan membaca beberapa sumber seperti 

buku dan jurnal terdahulu guna membantu 

pelaksanaan penelitian. 

Studi Lapangan 

 Studi lapangan merupakan salah 

satu teknik yang digunakan dalam 

pelaksanaan penelitian dengan melihat 

langsung keadaan sesungguhnya di 

lapangan guna melihat permasalahan secara 

langsung yang dihadapi.  

Identifikasi Masalah 

Masalah yang ditemukan ketika 

melakukan studi lapangan ialah kinerja dari 

mesin buffing yang mengalami penurunan. 

Hal tersebut menyebabkan terjadinya 

penurunan produktivitas produksi serta 

pengeluaran biaya untuk perbaikan mesin.  

Pengumpulan Data  

Data-data yang dikumpulkan antara 

lain ialah data produksi yang terdiri dari 

good produk serta defect produk serta data 

downtime mesin pada Januari 2020-

Desember 2020. 

Perhitungan Avaibility Rate 

Avaibility merupakan jumlah waktu 

yang dijadwalkan untuk proses produksi 

dibandingkan dengan jumlah waktu actual 

yang dihabiskan untuk proses produksi 

(Wiguna, 2015). 

Avaibility Rate = 
𝑂𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑖𝑜𝑛 𝑇𝑖𝑚𝑒 

𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑇𝑖𝑚𝑒
 × 100% 

Perhitungan Performance Rate  

Performance rate adalah suatu rasio 

yang menggambarkan mengenai suatu 

kemampuan mesin opeasi dalam 

memperoleh sebuah produk atau output (T 

Budi Agung et al., 2021). 

Performance Rate = 
𝑃𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑠𝑒𝑑 𝐴𝑚𝑜𝑢𝑛𝑡 ×𝐼𝑑𝑒𝑎𝑙 𝐶𝑦𝑐𝑙𝑒 𝑇𝑖𝑚𝑒

𝑂𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑖𝑜𝑛 𝑇𝑖𝑚𝑒
× 100%  

Perhitungan Quality Rate  

Quality rate adalah perbandingan 

dari jumlah produksi yang masuk uji 

kualitas dengan total produksi (Wahid, 

2020).  

Quality Rate = 
𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘𝑠𝑖−𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝐷𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡

𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘𝑠𝑖
×

100% 

Analisis Hasil Perhitungan OEE 

Overall Equipment Effectiveness 

ialah efektivitas dari peralatan secara 

menyeluruh guna mengevaluasi tingkat 

performance dan reability dari peralatan 

(Sayuti & Iswardi, 2016). Tujuan dari OEE 

ialah untuk mengukur efektivitas dari 

sistem perawatan, maka dari itu metode ini 

dapat mengetahui kualitas dari output 

mesin atau peralatan. Rumus dari OEE 

adalah (T et al., 2021): 

OEE = 𝐴 × 𝑃 × 𝑄 

dengan 

A = Avaibility Rate 

P = Performance Rate  

Q = Quailty Rate  

Menurut (Wiguna, 2015) yang 

dikutip dalam buku TPM evolution 

program, bahwa standar dari JIPM untuk 

TPM indeks yang ideal adalah : 

 

Tabel 1. Standar Nilai OEE 

Standar Nilai  Nilai 

Avaibility Rate ≥90% 

Performance Rate  ≥95% 

Quality Rate  ≥99% 

 

HASIL DAN PEMBAHASAN  

Data Produksi dan Downtime Mesin 

Data produksi berisikan data target 

produksi, data produk reject dan data total 

produk terhitung sejak Januari-Desember 

2020. 

 

Tabel 2. Data Produksi Januari-Desember 

2020 

No Bulan Total  Rejec

t 

Good 

1 Januari 600 2 598 

2 Februari  600 3 597 

3 Maret 600 0 600 

4 April 600 0 600 

5 Mei 600 0 600 

6 Junil  600 3 597 

7 Juli 600 0 600 

8 Agustus 600 0 600 

9 September 600 2 590 
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10 Oktober 600 0 600 

11 November 600 2 590 

12 Desember 600 0 600 

 

Pada tabel 2 dapat dilihat untuk 

kolom tiga merupakan data dari total 

produksi selama bulan Januari-Desember 

2020, target produksi sama sebesar 600 

pcs/bulan. Sedangkan pada kolom empat 

merupakan data produk reject dimana pada 

bulan Januari, Februari, Juni, September 

dan November terdapat beberapa produk 

reject. Pada kolom lima terdapat data good 

produk dimana data tersebut didapat dari 

total produksi – produk reject.  

 

Tabel 3. Data Downtime dan Planned 

Downtime Mesin Buffing Januari-

Desember 2020  

Bulan Downtime 
Planned 

Downtime 

Januari 3982 1740 

Februari  3906 1620 

Maret 3982 1740 

April 3944 1680 

Mei 3982 1740 

Junil  3944 1680 

Juli 3982 1740 

Agustus 3982 1740 

September 3944 1680 

Oktober 3982 1740 

November 3944 1680 

Desember 3982 1740 

 

Tabel 3 berisikan data downtime dan 

planned downtime mesin buffing. Data 

downtime didapatkan dari catatan 

perusahaan. Sedangkan data planned 

downtime ialah waktu mesin berhenti saat 

proses produksi yang sudah dijadwalkan 

oleh perusahaan. 

 

Tabel 4. Data Mechine Work, Loading 

Time dan Operation Time Mesin Buffing 

Januari-Desember 2020  

Bulan Mechin

e Work 

Loadin

g Time 

Operatio

n Time 

Januari 12180 10440 6458 

Februari  11340 9720 5814 

Maret 12180 10440 6458 

April 11760 10080 6136 

Mei 12180 10440 6458 

Junil  11760 10080 6136 

Juli 12180 10440 6458 

Agustus 12180 10440 6458 

Septemb

er 

11760 10080 6136 

Oktober 12180 10440 6458 

Novembe

r 

11760 10080 6136 

Desembe

r 

12180 10440 6458 

 

Pada tabel 3 menjabarkan data 

mechine work, loading time dan operation 

time. Data mechine work merupakan total 

dari waktu produksi. 

Mechine work = ℎ𝑎𝑟𝑖 𝑘𝑒𝑟𝑗𝑎 × 𝑗𝑎𝑚 𝑘𝑒𝑟𝑗𝑎 

Mechine work = 29 × 420 (𝑚𝑒𝑛𝑖𝑡) 

Mechine work = 12180 𝑚𝑒𝑛𝑖𝑡 

Data loading time didapatkan dari 

waktu bersih dalam menjalankan proses 

produksi.  

Loading Time = 𝑀𝑒𝑐ℎ𝑖𝑛𝑒 𝑤𝑜𝑟𝑘 −
𝑝𝑙𝑎𝑛𝑛𝑒𝑑 𝑑𝑜𝑤𝑛𝑡𝑖𝑚𝑒 

Loading Time = 12180 − 1740 

Loading Time = 10440 

Data operation time didapatkan dari 

waktu yang digunakan selama proses 

produksi.  

Operation Time = 𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑡𝑖𝑚𝑒 −
𝑑𝑜𝑤𝑛𝑡𝑖𝑚𝑒 

Operation Time = 10440 − 3982 

Operation Time = 6458 

Perhitungan Avaibility Rate 

Perhitungan avaibility rate 

bertujuan untuk mengetahui tingkat dari 

efektivitas mesin sudah sesuai dengan 

standar. Loading rate bulan Januari-

Deseber 2020 disajikan pada tabel 5. 

Avaibility Rate = 
𝑂𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑖𝑜𝑛 𝑇𝑖𝑚𝑒 

𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑇𝑖𝑚𝑒
 × 100% 

Avaibility Rate = 
6458 

10440
 × 100% 

Avaibility Rate = 61.86% 

 

Tabel 5. Avaibility Rate Mesin Buffing  

Bulan Operati

on Time 

Loadin

g Time 

Avaibili

ty Rate 
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Januari 6458 10440 61.86% 

Februari  5814 9720 59.81% 

Maret 6458 10440 61.86% 

April 6136 10080 60.87% 

Mei 6458 10440 61.86% 

Junil  6136 10080 60.87% 

Juli 6458 10440 61.86% 

Agustus 6458 10440 61.86% 

Septemb

er 

6136 10080 60.87% 

Oktober 6458 10440 61.86% 

Novemb

er 

6136 10080 60.87% 

Desembe

r 

6458 10440 61.86% 

 

Terlihat pada tabel 5 bahwa nilai 

avaibility rate mesin buffing PT. XYZ 

Cikarang, Jawa Barat masih belum 

memenuhi standar yaitu ≥90%. Sehingga 

nilai availability rate pada mesin buffing 

belum memenuhi standar.  

 
Gambar 2. Grafik Nilai Avaibility Rate 

PT. XYZ 

Gambar 2 menunjukan bahwa nilai 

avaibility masih dibawah standar dengan 

nilai rata-rata sebesar 61.36%. 

Perhitungan Performance Rate  

Performance rate merupakan 

perbandingan jumlah unit yang dihasilkan 

dengan waktu yang tersedia. Ideal cycle 

time pada mesin buffing PT. XYZ 

Cikarang, Jawa Barat sebesar 5.7 menit. 

Performance rate bulan Januari-Desember 

dapat dilihat pada tabel 6. 

Performance Rate = 
𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘𝑠𝑖 × 𝐶𝑦𝑐𝑙𝑒 𝑇𝑖𝑚𝑒

𝑂𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑖𝑜𝑛 𝑇𝑖𝑚𝑒
× 100%  

Performance Rate = 
600 ×5.7

6458
× 100%  

Performance Rate = 53.02%  

 

 

Tabel 6. Performance Rate Mesin Buffing  

Bulan Total 

Produ

k 

Operati

on Time 

Performan

ce Rate 

Januari 600 6458 53.02% 

Februari  600 5814 57.87% 

Maret 600 6458 52.85% 

April 600 6136 55.10% 

Mei 600 6458 52.85% 

Junil  600 6136 55.38% 

Juli 600 6458 52.85% 

Agustus 600 6458 52.85% 

Septemb

er 

600 6136 55.28% 

Oktober 600 6458 52.85% 

Novemb

er 

600 6136 55.28% 

Desembe

r 

600 6458 52.85% 

 

Terlihat pada tabel 6 bahwa nilai 

performance rate mesin buffing PT. XYZ 

Cikarang, Jawa Barat masih belum 

memenuhi standar yaitu ≥95%. Sehingga 

nilai performance rate pada mesin buffing 

belum memenuhi standar.  

 
Gambar 3. Grafik Nilai Performance Rate 

PT. XYZ 

Gambar 3 menunjukan bahwa nilai 

performance masih dibawah standar 

dengan nilai rata-rata sebesar 54.09%. 

Perhitungan Quality Rate  

Quality rate bertujuan untuk 

melihat efektivitas mesin apakah sudah 
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sesuai dengan standar. Quality rate bulan 

Januari-Desember 2020 dapat dilihat di 

tabel 7.  

Quality Rate = 
𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘𝑠𝑖−𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝐷𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡

𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘𝑠𝑖
×

100% 

Quality Rate = 
600−2

598
× 100% 

Quality Rate = 99.66% 

Tabel 7. Quality Rate Mesin Buffing  

Bulan Total 

Produ

k 

cac

at 

Good 

Produ

k 

Qualit

y 

rate 

Januari 600 2 598 99.66

% 

Februari  600 3 597 99.50

% 

Maret 600 0 600 100% 

April 600 0 600 100% 

Mei 600 0 600 100% 

Junil  600 3 597 99.50

% 

Juli 600 0 600 100% 

Agustus 600 0 600 100% 

Septemb

er 

600 2 598 99.67

% 

Oktober 600 0 600 100% 

Novemb

er 

600 2 598 99.67

% 

Desembe

r 

600 0 600 100% 

 

Terlihat pada tabel 7 bahwa nilai 

quality rate mesin buffing PT. XYZ 

Cikarang, Jawa Barat masih sudah 

memenuhi standar yaitu ≥99%. Sehingga 

nilai performance rate pada mesin buffing 

sudah memenuhi standar.  

 
Gambar 4. Grafik Nilai Quality Rate PT. 

XYZ 

Gambar 4 menunjukan bahwa nilai 

quality sudah sesuai standar dengan nilai 

rata-rata sebesar 99.83%. 

Analisis Perhitungan OEE 

Overall Equipment Effectiveness 

(OEE) adalah efektifitas dari peralatan 

secara menyeluruh untuk mengevaluasi 

berapa nilai capaian performance dan 

reliability peralatan. Overall Equipment 

Effectiveness bulan Januari-Deseber 2020 

disajikan pada tabel 8. 

OEE = 𝐴 × 𝑃 × 𝑄 

OEE = 61.86% × 53.02% × 99.66% 

OEE = 32.69% 

 

Tabel 8. Overall Equipment Effectiveness 

Mesin Buffing  

Bulan A P Q OEE 

Januari 61.86

% 

53.02

% 

99.66

% 

32.69

% 

Februari  59.81

% 

57.87

% 

99.50

% 

34.44

% 

Maret 61.86

% 

52.85

% 

100% 32.27

% 

April 60.87

% 

55.10

% 

100% 33.54

% 

Mei 61.86

% 

52.85

% 

100% 32.69

% 

Junil  60.87

% 

55.38

% 

99.50

% 

33.54

% 

Juli 61.86

% 

52.85

% 

100% 32.69

% 

Agustus 61.86

% 

52.85

% 

100% 32.69

% 

Septemb

er 

60.87

% 

55.28

% 

99.67

% 

33.54

% 

Oktober 61.86

% 

52.85

% 

100% 32.69

% 

Novemb

er 

60.87

% 

55.28

% 

99.67

% 

33.54

% 

Desembe

r 

61.86

% 

52.85

% 

100% 32.69

% 

 

Terlihat pada tabel 8 bahwa nilai 

overall equipment effectiveness mesin 

buffing PT. XYZ Cikarang, Jawa Barat 

tidak memenuhi standar yaitu ≥85%. 

Sehingga nilai overall equipment 

effectiveness pada mesin buffing tidak 

memenuhi standar.  
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Gambar 5. Grafik Nilai OEE PT. XYZ 

Gambar 5 menunjukan bahwa nilai 

overall equipment effectiveness masih 

dibawah standar dengan nilai rata-rata 

sebesar 33.08%. 

 

KESIMPULAN 

Sesuai dengan hasil penelitian yang 

didapatkan dengan menggunakan data 

periode Januari-Desember 2020 didapatkan 

hasil rata-rata dari nilai availability rate 

sebesar 61.36% dimana masih dibawah 

nilai standar seharusnya yaitu ≥90%. Nilai 

rata-rata yang didapatkan untuk nilai 

performance rate sebesar 54.09% masih 

dibawah nilai standar seharusnya yaitu 

≥95%. Lalu untuk nilai quality rate nilai 

sudah sesuai dengan standar dengan rata-

rata nilai 99.83% dengan nilai standar 

sebesar 99%. Hasil akhir overall equipment 

effectiveness diperoleh rata-rata sebesar 

33.08% dimana masih sangat jauh dari nilai 

standar seharusnya yaitu ≥85%. Sehingga 

dapat dikatakan bahwa mesin buffing PT. 

XYZ C ikarang, Jawa Barat masih belum 

efektif dan efisien. Mesin buffing 

mengalami penurunan produktivitas yang 

dapat disebabkan oleh perawatan mesin 

yang belum baik.  
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