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Abstrak  

Kinerja dalam produksi dapat mempengaruhi seberapa baik hasil yang diproduksi. Pada PT XYZ yang 

bergerak pada bidang pangan sangat penting untuk menghasilkan produk sesuai dengan standar yang ada 

sebelum diperjual belikan. Salah satunya pada produksi produk X, untuk mendapatkan hasil yang optimal 

diharuskan adanya kinerja yang baik dalam produksi itu sendiri. Dimana dilakukannya evaluasi dan 

peningkatan kinerja mesin – mesin pada line produksi produk X. Untuk melakukan evaluasi disini dengan 

menggunakan metode Overall Equipment Effectiveness (OEE) dan kemudian dilanjutkan dengan Overall 

Throughput Effectiveness (OTE). Tujuan dari penelitian ini adalah untuk mengukur efektivitas dan 

keseluruhan kinerja pada sistem produksi produk X, serta mengetahui kerugian yang dihasilkan dalam 

proses produksi dengan six big losses. Pada perhitungan OTE disini didasarkan dengan subsistem tingkat 

pabrik di perusahaan itu sendiri dan dengan membandingkan produktivitas aktual dengan produktivitas 

yang dapat dicapai. Sedangkan OEE adalah pengukuran efektivitas dengan mengalikan availability rate, 

performance efficiency, dan quality rate. Dari penelitian ini dihasilkan nilai rata – rata OEE pada 

keseluruhan line produksi produk X adalah sebesar 87,38% dan nilai OTE adalah 85,55%. Dimana 

efektivitas mesin dipengaruhi oleh dua losses yaitu idling and minor stoppages loss dan reduced speed loss.  

 

Kata Kunci : Overall Equipment Effectiveness, Overall Throughput Effectiveness, Six Big Losses. 
 

Abstract 

Performance in production can affect how well the results are produced. At PT XYZ which is engaged in the 

food sector it is very important to produce products in accordance with existing standards before being traded. 

One of them is the production of product X, to get optimal results requires a good performance in the production 

itself. Where do the evaluation and increase the performance of machines on the line production product X. To 

do the evaluation here using the Overall Equipment Effectiveness (OEE) method and then proceed with the 

Overall Throughput Effectiveness (OTE). The purpose of this study is to measure the effectiveness and overall 

performance of the production system of product X, and to determine the losses generated in the production 

process with six big losses. The OTE calculation here is based on factory-level subsystems in the company itself 

and by comparing actual productivity with productivity that can be achieved. Whereas OEE is a measurement 

of effectiveness by multiplying the availability rate, performance efficiency, and quality rate. From this 

research, the average OEE value for the entire production line of product X is 87.38% and the OTE value is 

85.55%. Where the effectiveness of the engine is affected by two losses, namely idling and minor stoppages loss 

and reduced speed loss. 

 

Keywords : Overall Equipment Effectiveness, Overall Throughput Effectiveness, Six Big Losses 
 

1. Pendahuluan  

PT XYZ adalah perusahaan menufaktur yang bergerak pada produksi produk pangan. Dimana produksi produk 

pangan ini sendiri dilakukan terus menerus disetiap harinya. Dan mengetahui tingkat efektivitas mesin pada proses 

produksi sangat penting dilakukan. Produksi produk X memiliki sistem seri pada line produksinya yang melibatkan 

8 mesin didalamnya dimana apabila terjadi kerusakan maka proses produksi terhenti. Maka dari itu penting untuk 

menjaga tingkat efektivitas mesin – mesin yang ada pada PT XYZ. Berikut merupakan jumlah downtime yang 

terjadi pada produksi X dari tahun 2019. 
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Gambar 1. Data kerusakan line produksi 

 
Dalam data kerusakan diatas diketahui bahwa total kerusakan dalam line produksi X sering terjadi dimana bisa 

mengakibatkan adanya downtime pada proses produksi. Pada penelitian ini dilakukan perhitungan untuk nilai 

efektivitas mesin untuk meningkatkan produktivitas mesin – mesin. Perhitungan pada penelitian kali ini 

menggunakan metode Overall Equipment Effectiveness (OEE) untuk mengukur nilai efektivitas mesin kemudian 

dilanjutkan dengan metode Overall Throughput Effectiveness (OTE) untuk mengukur nilai efektivitas line 

produksi. Setelah dilakukan perhitungan OTE dilakukan perhitungan six big losses untuk mengetahui faktor – 

faktor penyebab kerugian dari nilai efektivitas mesin. 

 

2. Dasar Teori dan Metodologi Penelitian  

2.1 Dasar Teori 

2.1.1 Manajemen Perawatan  

Pemeliharaan merupakan ujung tombak untuk menurunkan biaya, menurunkan kerusakan mesin dan 

meningkatkan efisiensi. Mereka selalu dibutuhkan untuk mendukung sistem manufaktur yang populer saat ini 

seperti Just in Time, MRP, TQM dan lean manufaktur. [1] 

pemeliharaan terdiri dari 2 dasar yaitu: emergency maintenance adalah pemeliharaan yang harus dilakukan 

segera, dan preventive maintenance adalah pekerjaan pemeliharaan yang dilakukan bedasarkan jadwal yang telah 

direncanakan.[2]                                                                        
2.1.2 Overall Equipment Effectiveness 

OEE digunakan untuk mengukur seberapa efektif suatu operasi produksi. Nilai OEE yang ideal yang adalah [3]: 

Tabel 1. Standar nilai OEE 

Deskripsi Nilai 

Availability >90% 

Performance >95% 

Quality >99% 

Nilai OEE didapatkan dari perkalian availability rate, performance efficiency, dan quality rate. Dimana:  

a. Availability rate adalah ketersediaan waktu dalam kegiatan produksi oleh mesin. Nilai availability rate dapat 

dicari dengan: 

Availability rate = 
𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑖𝑛𝑔 𝑡𝑖𝑚𝑒

𝑙𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑡𝑖𝑚𝑒
 x 100% 

b. Performance efficiency adalah ukruan performansi yang menggambarkan kecepatan dalam memproduksi 

barang dalam waktu ideal terhadap waktu operasi mesin. Untuk menghitung performance efficiency: 

Performance Efficiency = 
𝑜𝑢𝑡𝑝𝑢𝑡 𝑥 𝑎𝑐𝑡𝑢𝑎𝑙 𝑐𝑦𝑐𝑙𝑒 𝑡𝑖𝑚𝑒

𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑖𝑛𝑔 𝑡𝑖𝑚𝑒
 𝑥 

𝑖𝑑𝑒𝑎𝑙 𝑐𝑦𝑐𝑙𝑒 𝑡𝑖𝑚𝑒

𝑎𝑐𝑡𝑢𝑎𝑙 𝑐𝑦𝑐𝑙𝑒 𝑡𝑖𝑚𝑒
 x 100% 

c. Quality rate adalah rasio kualitas presentase jumlah produk yang memenuhi standar terhadap hasil total 

produksi. 

Quality rate = 
𝑎𝑚𝑜𝑢𝑛𝑡 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑒𝑑−𝑎𝑚𝑜𝑢𝑛𝑡 𝑑𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡𝑠

𝑎𝑚𝑜𝑢𝑛𝑡 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑒𝑑
 x 100% 

2.1.3 Overall Throughput Effectiveness 
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OTE adalah metode lanjutan dari metode OEE dimana mempertimbangkan konfigurasi pada system produksi. 

Dimana OTE dikembangkan berdasarkan pemkiran untuk membandingkan produktivitas actual dengan 

produktivitas maksimal yang dapat dicapai. Dalam perhitungannya terdapat faktor yang harus diperhatikan, yaitu 

level pabrik. Berdasakan subsistem yang ada pada setiap pabrik, maka terdapat beberapa rumus OTE yang dapat 

digunakan[4] :  

Tabel 2. Rumus OTE Berdasarkan Subsistem 

Subsistem OTE 

Series 𝑚𝑖𝑛{𝑖=1,2,…𝑛−1
𝑚𝑖𝑛 {𝑂𝐸𝐸(𝑖) × 𝑅𝑡ℎ(𝑖) × ∏ 𝑄𝑒𝑓𝑓(𝑗)}, 𝑂𝐸𝐸(𝑛) × 𝑅𝑡ℎ(𝑛)}𝑛

𝑗=𝑖+1

𝑚𝑖𝑛𝑖=1,2,…,𝑛{𝑅𝑡ℎ(𝑖)}
 

Parallel ∑ (𝑂𝐸𝐸(𝑖) × 𝑅𝑡ℎ(𝑖)
𝑛
𝑖=1 )

∑ 𝑅𝑡ℎ(𝑖)
𝑛
𝑖=1

 

Assembly 
𝑚𝑖𝑛{𝑖=1,2,…𝑛

𝑚𝑖𝑛 {𝑂𝐸𝐸(𝑖) ×
𝑅𝑡ℎ(𝑖)

𝑘𝐴(𝑖)
× 𝑄𝑒𝑓𝑓(𝑎)} , 𝑅𝑡ℎ(𝑎) × 𝑂𝐸𝐸(𝑎)}

min {𝑖=1,2,…𝑛
𝑚𝑖𝑛 {

𝑅𝑡ℎ(𝑖)

𝑘𝐴(𝑖)
} , 𝑅𝑡ℎ(𝑎)}

 

Expansion ∑ min {𝑅𝑡ℎ(𝑒) × 𝑂𝐸𝐸(𝑒) × 𝑘𝐸(𝑖) × 𝑂𝐸𝐸(𝑖)
𝑛
𝑖=1 }

∑ min {𝑅𝑡ℎ(𝑒)
𝑛
𝑖=1 × 𝑘𝐸(𝑖), 𝑅𝑡ℎ(𝑖)}

 

2.1.4 Six Big Losses 

Dalam meningkatkan efektivitas fasilitas dapat diukur dengan enam kerugian besar (six big losses) 

yaitu[5]: 

a. Equipment Failure Loss 

Yang menyebabkan kerugian karena mesin tidak beroperasi dan tidak menghasilkan output. 

𝐸𝑞𝑢𝑖𝑝𝑚𝑒𝑛𝑡 𝐹𝑎𝑖𝑙𝑢𝑟𝑒 (𝐵𝑟𝑒𝑎𝑘𝑑𝑤𝑜𝑛 𝐿𝑜𝑠𝑠) =  
𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑏𝑟𝑒𝑎𝑘𝑑𝑤𝑜𝑛 𝑡𝑖𝑚𝑒

𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑡𝑖𝑚𝑒
 × 100% 

 

b. Set-up and Adjustment  

Yang disebabkan oleh pemasangan dan penyetelan dimana waktu setup dan waktu adjustment 

dalam proses produksi. 

𝑆𝑒𝑡𝑢𝑝 𝑎𝑛𝑑 𝐴𝑑𝑗𝑢𝑠𝑡𝑚𝑒𝑛𝑡 𝐿𝑜𝑠𝑠 =  
𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑠𝑒𝑡𝑢𝑝 𝑎𝑛𝑑 𝐴𝑑𝑗𝑢𝑠𝑡𝑚𝑒𝑛𝑡

𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑡𝑖𝑚𝑒
 × 100% 

c. Idling And minor stoppages  

Yang disebabkan saat mesin yang berhenti, mesinyang mengalami kemacetan, dan idle time dari 

mesin.  

𝐼𝑑𝑙𝑖𝑛𝑔 𝑎𝑛𝑑 𝑀𝑖𝑛𝑜𝑟 𝑆𝑡𝑜𝑝𝑝𝑎𝑔𝑒𝑠 =  
𝑁𝑜𝑛𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑒 𝑇𝑖𝑚𝑒

𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑡𝑖𝑚𝑒
 × 100% 

d. Reduced Speed Loss 

Yang diakibatkan mesin tidak bekerja secara optimal dimana penurunan kecepatan operasi.  

𝑅𝑒𝑑𝑢𝑐𝑒𝑑 𝑠𝑝𝑒𝑒𝑑 𝑙𝑜𝑠𝑠 =  
(𝐴𝑐𝑡𝑢𝑎𝑙 − 𝐼𝑑𝑒𝑎𝑙 𝑂𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑖𝑜𝑛 𝑇𝑖𝑚𝑒) 

𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑡𝑖𝑚𝑒
 × 100% 

e. Process Defect Loss 

Yang diakibatkan produk cacat karena kerja produk yang diproses ulang.  

𝑃𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑠 𝐷𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡𝑠 𝐿𝑜𝑠𝑠 =  
𝐼𝑑𝑒𝑎𝑙 𝑐𝑦𝑐𝑙𝑒 𝑡𝑖𝑚𝑒 × 𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡 𝑅𝑒𝑗𝑒𝑐𝑡𝑒𝑑  

𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑡𝑖𝑚𝑒
 × 100% 
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f. Reduced yield loss  

Yang diakibatkan karena adanya bahan baku atau produk yang tidak memenuhi spesifikasi yang 

sesuai dengan standar perusahaan. 

𝑅𝑒𝑑𝑢𝑐𝑒𝑑 𝑌𝑖𝑒𝑙𝑑 𝐿𝑜𝑠𝑠𝑒𝑠 =  
𝐼𝑑𝑒𝑎𝑙 𝑐𝑦𝑐𝑙𝑒 𝑡𝑖𝑚𝑒 × 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡 𝑅𝑒𝑗𝑒𝑐𝑡𝑒𝑑 𝑑𝑖 𝐴𝑤𝑎𝑙

𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑡𝑖𝑚𝑒
 × 100% 

 

2.1.5 Diagram Pareto 

Menurut [6] pareto diagram adalah histogram yang Digambar berdasarkan frekuensi kejadian dimana 

menunjukkan berapa banyak hasil yang disebabkan oleh jenis atau kategori yang ada. 

2.2 Model Konseptual 

Pada penelitian ini dilakukan pada proses produksi X dimana terdiri dari 8 mesin. Mesin – mesin ini dilakukan 

perhitungan OEE dengan mengkalikan nilai availability rate, nilai performane efficiency dan nilai quality rate. 

Setelah dilakukan perhitungan OEE pada setiap mesin pada line produksi X, dilakukan perhitungan OTE dengan 

memperhatikan subsistem yang ada pada setiap pabrik. Hasil dari OTE kemudian dapat diketahui apakah nilai 

yang didapatkan sudah mencapai standar yang dimiliki oleh perusahaan atau tidak. Kemudian dianalisis 

menggunakan six big losses untuk mesin yang memiliki nilai OEE terendah untuk mengetahui losses apa saja yang 

mengakibatkan nilai OEE rendah. Kemdudian diilakukan usulan untuk meningkatkan efektivitas line produksi 

pada PT XYZ. 

Operating Time

Loading Time

Output

Reject

Ideal Cycle Time

Availability

Quality

Performance

OEE

OTE

Six Big Losses

Efektivitas Line 

Porduksi

Loading Time

Breakdown Time

Setup & 

Adjustment Time
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Time

Actual Operation 

Time Reduced Speed 
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Ideal Cycle Time

Equipment Failure 
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Setup & 

Adjustment Loss
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Ideal Operation 

Time

Rejected Defect Loss

Reject di Awal Reduce Yield Loss

Overall Equipment Effectiveness
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Gambar 2 Metodologi Penelitian 

 

3. Pembahasan  

3.1. Perhitungan Overall Equipment Effectiveness (OEE)  

Dari pengolahan data didapatkan nilai dari availability rate, performance efficiency, dan quality rate adalah 

sebagai berikut. 

a. Availability Rate 
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Tabel 3. Nilai Availability Rate 

Bulan 
Nilai Availability Rate 

A B C D E F G H 

Januari 99,31% 96,27% 96,86% 99,38% 98,97% 99,80% 97,86% 100,00% 

Februari 99,88% 94,25% 96,96% 99,66% 99,02% 99,87% 97,88% 98,78% 

Maret 99,46% 94,06% 95,83% 98,51% 97,35% 99,73% 98,42% 99,89% 

April 97,66% 96,72% 92,92% 98,27% 98,91% 99,85% 97,74% 99,11% 

Mei 98,76% 95,56% 97,01% 99,53% 93,73% 99,48% 97,47% 99,74% 

Juni 98,03% 98,19% 99,43% 99,34% 98,89% 99,53% 98,08% 99,81% 

Juli 99,70% 97,64% 99,21% 99,66% 97,17% 99,76% 96,11% 99,57% 

Agustus 99,67% 98,12% 99,35% 99,54% 99,00% 99,91% 98,61% 99,92% 

September 99,55% 96,41% 98,98% 99,51% 98,94% 99,85% 98,98% 99,97% 

Oktober 99,70% 93,38% 99,06% 99,41% 98,00% 99,98% 98,67% 99,98% 

November 100,00% 95,18% 98,43% 99,34% 97,38% 99,87% 98,85% 99,17% 

Desember 99,92% 96,44% 98,07% 99,74% 98,36% 99,90% 98,74% 99,88% 

Rata - 

Rata 
99,30% 96,02% 97,68% 99,33% 97,98% 99,79% 98,12% 99,65% 

b. Performance Efficiency 

Tabel 4. Nilai Performance Efficiency 

Bulan 
Nilai Performance Efficiency 

A B C D E F G H 

Januari 84,96% 87,64% 87,10% 84,89% 85,25% 84,54% 86,21% 84,37% 

Februari 91,01% 96,44% 93,75% 91,21% 91,79% 91,02% 92,87% 92,02% 

Maret 80,69% 85,32% 83,74% 81,46% 82,44% 80,47% 81,54% 80,33% 

April 92,21% 93,10% 96,90% 91,63% 91,04% 90,18% 92,13% 90,86% 

Mei 79,98% 82,66% 81,42% 79,36% 84,28% 79,40% 81,04% 79,19% 

Juni 88,66% 88,51% 87,41% 87,49% 87,89% 87,32% 88,61% 87,07% 

Juli 82,72% 84,46% 83,12% 82,75% 84,87% 82,67% 85,81% 82,82% 

Agustus 92,72% 94,19% 93,02% 92,84% 93,35% 92,49% 93,72% 92,49% 

September 93,75% 96,81% 94,29% 93,79% 94,33% 93,47% 94,29% 93,36% 

Oktober 89,93% 96,02% 90,51% 90,19% 91,49% 89,68% 90,87% 89,68% 

November 90,03% 94,60% 91,47% 90,64% 92,46% 90,15% 91,08% 90,79% 

Desember 92,57% 95,91% 94,32% 92,74% 94,04% 92,59% 93,68% 92,61% 

Rata - 

Rata 
88,27% 91,30% 89,75% 88,25% 89,43% 87,83% 89,32% 87,97% 

c. Quality Rate 

Tabel 5. Nilai Quality Rate 

Bulan 
Nilai Quality Rate 

A B C D E F G H 

Januari 99,66% 99,66% 99,66% 99,66% 99,66% 99,66% 99,66% 99,66% 
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Februari 99,56% 99,56% 99,56% 99,56% 99,56% 99,56% 99,56% 99,56% 

Maret 99,45% 99,45% 99,45% 99,45% 99,45% 99,45% 99,45% 99,45% 

April 99,32% 99,32% 99,32% 99,32% 99,32% 99,32% 99,32% 99,32% 

Mei 99,66% 99,66% 99,66% 99,66% 99,66% 99,66% 99,66% 99,66% 

Juni 99,75% 99,75% 99,75% 99,75% 99,75% 99,75% 99,75% 99,75% 

Juli 99,82% 99,82% 99,82% 99,82% 99,82% 99,82% 99,82% 99,82% 

Agustus 99,79% 99,79% 99,79% 99,79% 99,79% 99,79% 99,79% 99,79% 

September 99,85% 99,85% 99,85% 99,85% 99,85% 99,85% 99,85% 99,85% 

Oktober 99,81% 99,81% 99,81% 99,81% 99,81% 99,81% 99,81% 99,81% 

November 99,77% 99,77% 99,77% 99,77% 99,77% 99,77% 99,77% 99,77% 

Desember 99,80% 99,80% 99,80% 99,80% 99,80% 99,80% 99,80% 99,80% 

Rata - 

Rata 
99,69% 99,69% 99,69% 99,69% 99,69% 99,69% 99,69% 99,69% 

3.2 OEE 

Kemudian pada nilai OEE sendiri yaitu dari hasil perkalian rata – rata dari masing – masing nilai 

availability rate, performance efficiency, dan quality rate setiap mesin. 

Tabel 6. Nilai OEE 

Mesin OEE 

A 87,38% 

B 87,39% 

C 87,40% 

D 87,38% 

E 87,35% 

F 87,38% 

G 87,37% 

H 87,39% 

3.3 OTE 

Kemudian pada perhitungan OTE yaitu bedasarkan formula yang ada dimana melihat dari tipe model line 

produksi didapatkan nilai OTE untuk line produksi produk X di PT XYZ adalah sebesar 0,855 atau 85,5%. 
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3.4 Six Big Losses 

 
Gambar 3. Pareto Diagram Six Big Losses 

Pada perhitungan six big losses diketahui paling besar/dominan dalam mempengaruhi nilai efektivitas 

mesin yaitu idling and minor stoppageslosses, reduced speed losses, equipment failure losses, set up and 

adjustment losses, defect losses, dan reduced yield losses. 

Idling and minor stoppages losses terjadi saat mesin idling atau tidak adanya proses produksi/mesin 

terhenti secara berulang yang mengakibatkan proses produksi terhambat. Sedangkan pada reduced speed 

losses terjadi pada saat kecepatan produksi sebenarnya/aktual mesin tidak mencapai kecepatan produksi 

ideal pada mesin. Tidak terjadinya pencapaian kecepatan produksi disebabkan oleh jumlah produksi yang 

bertambah/berkurang sehingga tidak sesuai dengan kecepatan ideal.  Equipment failure losses terjadi pada 

saat mesin mengalami kerusakan sehingga membutuhkan perbaikan dan tidak bisa melakukan proses 

produksi selama proses perbaikan. Untuk set up and adjustment losses terjadi pada saat mesin 

membutuhkan waktu yang lama pada saat set up. Selanjutnya pada defect losses terjadi pada saat hasil 

produksi yang ada tidak sesuai dengan standar quality control perusahaan. Kemudian reduced yield losses 

terjadi pada saat adanya hasil produk saat produksi awal yang tidak sesuai dengan standar quality control 

perusahaan. 

Pada gambar diagram pareto diatas didapatkan terdapat enam data dari masing – masing perhitungan six 

big losses. Kemudian pada pareto sendiri terdapat prinsip 80/20 dimana dari perpotongan tersebut terlihat 

terdapat dua losses yang berada pada luar area perpotongan yaitu idling and minor stoppages losses dan 

reduced speed losses. 

 

4. Kesimpulan  

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan, maka didapatkan kesimpulan sebagai berikut: 

1. Nilai efektivitas mesin dengan metode overall equipment effectiveness (OEE) pada mesin – mesin line 

produksi produk X pada Januari – Desember 2019 berada diatas standar global OEE oleh JIPM yaitu 85% 

dengan nilai OEE terendah dimiliki oleh mesin E dengan nilai OEE 87,35%. 

2. Nilai efektivitas line produksi dengan metode overall throughput effectiveness (OTE) pada line produksi 

produk X pada Januari – Desember 2019 berada dibawah standar perusahaan yaitu sebesar 90% dengan 

nilai efektivitas line produksi produk X sebesar 85,5%. 
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3. Pada mesin E dengan nilai efektivitas mesin terendah diketahui pada perhitungan six big losses terdapat 

dua losses yang paling dominan yaitu pada idling and minor stoppages losses dan reduced speed losses 

dengan nilai dari masing – masing losses adalah 48,95% dan 33,55%. 
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