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PT. XYZ di dunia industri, peningkatan produktivitas dan efesiensi produksi 

merupakan faktor kunci dalam mencapai tujuan perusahaan, seperti mengurangi 

produk cacat, dan menjawab tuntutan pasar yang semakin ketat. Pada penelitian 

kali ini membahas analisis produktivitas mesin strip rotary dengan menggunakan 

metode (Overall Equipment Effectiviness) OEE yang digunakan untuk mengukur 

sejauh mana mesin strip rotary dalam perusahaan bekerja dengan efesien dan 

efektif. Berdasarkan hasil pengelolahan data pada penelitihan ini, maka dapat 

disumpulkan bahwa nilai perhitungan OEE yang di dapat pada mesin strip rotry di 

PT. XYZ dengan rata rata nilai OEE pada bulan Oktober yaitu 91% pada bulan 

November yaitu 89%, dan pada bulan Desember yaitu 86%, pada kategori nilai 

tersebut menurut JIMP nilai OEE yang diatas 60 %  sudah memenuhi standar yang 

ditetapkan oleh Jepan Institute Of Plant Maintenenance (JIPM) yaitu 85%. 

Sehingga dapat dianggap memiliki nilai yang efektif yang tingg. 

  

Abstract 

 

PT. XYZ in the industrial world, increasing productivity and production efficiency is 

a key factor in achieving company goals, such as reducing defective products, and 

responding to increasingly stringent market demands. This study discusses the 

analysis of rotary strip machine productivity using the OEE (Overall Equipment 

Effectiveness) method which is used to measure the extent to which the rotary strip 

machine in the company works efficiently and effectively. Based on the results of 

data processing in this study, it can be concluded that the OEE calculation value 

obtained on the rotary strip machine at PT. XYZ with an average OEE value in 

October is 91% in November is 89%, and in December is 86%, in this value category 

according to JIMP the OEE value above 60% has met the standards set by the 
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Japanese Institute of Plant Maintenance (JIPM) which is 85%. Soit can be considered 

to have a high effective value. 

 

1. PENDAHALU  

Salah satu faktor penunjang keberhasilan suatu industri manufaktur ditentukan oleh kelancaran proses 

produksi. Sehingga bila proses produksi lancar, penggunaan mesin dan peralatan produksi yang efektif akan 

menghasilkan produk berkualitas, waktu penyelesaian pembuatan yang tepat dan ongkos produksi yang murah. 

Proses tersebut tergantung dari kondisi sumber daya yang dimiliki seperti manusia, mesin ataupun sarana 

penunjang lainnya, dimana kondisi yang dimaksud adalah kondisi siap pakai untuk menjalankan operasi 

produksinya, baik ketelitian, kemampuan(Dewi, 2015) 

PT.XYZ adalah perusahaan manufaktur pembuatan obat-obatan terintergrasi dan telah lamah menjadi 

perusahaan produksi obat. Perusahaan ini memiliki beragam lini produksi yang melibatkan berbagai mesin dan 

peralatan untuk menjalankan peroses produksi, PT. XYZ telah menginvestasikan berbagai peralatan produksi dan 

mesin strip rotary yang memiliki peran penting dalam menjaga kualitas produk akhir dan efesiensi produksi 

perusahaan. Namun dalam operasionalnya mesin strip ratory sering mengalami waktu henti (downtime) yang 

cukup tinggi akibat gangguan teknis maupun keterlambatan perawatan, sehingga menyebabkan penurunan 

efesiensi dan ketidak tercapaian target produksi harian. Selain itu, perbedaan kinerja antara shift kerja juga 

berdampak pada ketidak stabilan produktivitas. 

Melihat peramasalahan tersebut, diperlukan suatu evaluasi kinerja mesin melalui metode overall equipemt 

effectiveness (OEE) merupakan alat ukur (metric) yang digunakan untuk menilai efektivitas peralatan produksi 

berdasarkan tiga komponen utama yaitu avaibility, performance, dan quality (Mu, 2010). Metode ini banyak 

digunakan dalam industri untuk mengindetifikasi sumber kehilanggan produktivitas serta menjadi dasar perbaikan 

berkelanjutan continous improvement (Putri & Widharto, n.d.) 

Beberpa penelitian terdahulu juga menunjukan efektivitas penerapan metode OEE. Penelitian oleh (Alamsyah, 

2015) menujukkan bahwa penerapan OEE mampu mengidentifikasi faktor penyebab downtime utama dan 

meningkatkan efesiensi lini produksi. Penelitian ini menggunakan penggukuran OEE terhadap mesin strip rotary 

di PT. XYZ melalui observasi langsung, pencatatan waktu operasi, jumlah produk cacat, dan waktu kerusakan 

mesin. Hasil penelitian diharapkan dapat memberikan gambaran efektivitas aktual mesin strip rotary, 

mengidentifikasi penyebab utama kehilanggan produktivitas, serta menjadi dasar perumusan strategi 

peningkatan efesiensi dan produktivitas perusahaan. 

 

2. METODE 

Pengertian Overalll Equipment Effectiveness (OEE) adalah metode menggukur keseluruhan efektivitas yang 

mampu mengevaluasi keadaan dari proses produksi ke tingkat produk. perusahaan dapat melakukan perbaikan 

pada bagian yang tidak tepat kerena metode ini dapat menghitung nilai tingkat ketersedian, kinerja dan kualitas 

hasil yang merupakan faktor penting dari OEE (Prabowo et al,2018). 

OEE merupakan prosedur yang digunakan untuk menentukan efektivitas mesin. Meskipun definisi 

menyiratkan bahwa OEE merupakan ukuran tertentu mesin, tetapi dapat juga digunakan untuk menentukan 

efisensi lini produk, bagian stasiun kerja atau seluruh pabrik. Dan akan terus memfokuskan tanaman pada konsep 

zero waste (Dutta et al, 2016). 

Fungsi OEE dapat digunakan dalam beberapa jenis tingkatan pada sebuah lingkungan perusahaan, (Dal, 

1999). 

1. OEE dapat digunakan sebagai “Bechmark” untuk mengukur rencana perusahaan dalam performasi. 

2. Nilai OEE perkiraan dari suatu aliran produksi, dapat digunakan untuk membandingkan garis performasi 

melintang dari perusahaan, maka akan terlihat aliran yang tidak penting 

Jika proses permesinan dilakukan secara individual, OEE dapat mengidentifikasi mesin mana yang 

mempuyai kinerja buruk dan bahkan mengidentifikasikan fokus dari sumber daya TPM. 

 

Availability adalah perbandingan waktu beroperasi dengan waktu loading. waktu beroperasi dapat diperoleh 

dari loading time dibagi operating time. 

Rumus yang digunakan untuk pengukuran availability adalah:  
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𝐴𝑣𝑎𝑖𝑙𝑎𝑏𝑖𝑙𝑖𝑡𝑦 =
𝑙𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑡𝑖𝑚𝑒 

𝑂𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑖𝑛𝑔 𝑡𝑖𝑚𝑒
 𝑥 100% 

Keterangan: 

- Operating time merupakan lama dari waktu peralatan yang benar-benar beroperasi (Loading 

tim/Operating time). 

- Loading time Loading time merupakan waktu dimana mesin dijadwalkan untuk beroperasi. 

 

Performance adalah ukuran yang menggambarkan seberapa cepat mesin atau peralatan beroperasi 

dibandingkan dengan kapasitas maksimal atau kecepatan ideal yang dapat dicapai. 

Rumus yang digunakan untuk pengukuran performance adalah: 

𝑃𝑒𝑟𝑓𝑜𝑟𝑚𝑎𝑛𝑐𝑒 =
𝑆𝑝𝑒𝑒𝑑 𝑥 𝑂𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑖𝑛𝑔 𝑡𝑖𝑚𝑒  

𝐴𝑘𝑡𝑢𝑎𝑙 𝑂𝑢𝑡𝑝𝑢𝑡
 𝑥 100 % 

 

Keterangan: 

- Speed adalah kecepatan mesin 

- Operating time adalah lama waktu peralatan benar-benar beroperasi. 

- Aktual Ouput adalah jumlah produk hasil proses produksi. 

 

Quality adalah perbandingan produk baik (Goodproduct) yang sesuai dengan spesifikasi kualitas produk yang 

telah ditentukan terhadap jumlah produk yang diproses. 

Rumus yang digunakan untuk pengukuran quality: 

𝑄𝑢𝑎𝑙𝑖𝑡𝑦 =
𝐴𝑘𝑡𝑢𝑎𝑙 𝑂𝑢𝑡𝑝𝑢𝑡 − 𝐷𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡 

𝐴𝑘𝑡𝑢𝑎𝑙 𝑂𝑢𝑡𝑝𝑢𝑡
 𝑥 100 % 

Keterangan: 

- Aktual output adalah jumlah produksi hasil proses produksi. 

- Defect adalah banyaknya produk cacat dalam sistem produksi. 

 

Metode pengumpulan data yang digunakan untuk memperoleh data-data dalam penyusunan laporan 

praktik kerja lapangan adalah sebagai berikut:  

1. Pengamatan (Observation)  

Mengamati secara langsung mesin strip rotary berserta bagian-bagian yang mendukung kinerja dalam 

proses penyetripan obat di PT. XYZ sekaligus mencatat data-data yang dibutuhkan.  

2. Wawancara (Interview)  

Berintraksi langsung dengan pihak yang berkompeten dan ada kaitanya dengan masalah yang akan 

dibahas.  

3. Studi pustaka (Studi literature)  

Pengumpulan data dengan mempelajari buku-buku (Litrature) yang relevan atau mendukung dan ada 

kaitanya dengan pembahasan laporan serta mempelajari buku panduan dari alat yang diamati. 
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Gambar 1 Flowchart Penelitian 

 

3. HASIL DAN PEMBAHASAN 

Data jam kerja tersedia adalah waktu operasi mesin yang dilakukan di PT.XYZ untuk melakukan proses 

produksi. 

Berikut ini murupakan data jam kerja pada bulan Oktober, November, dan Desember. 

 

Tabel 1. Jam kerja bulan Oktober, November, dan Desember 

 

Bulan Jam Kerja Tersedia (menit) 

Oktober 9.600 

November 10.560 

Desember 7.680 

 

Data  downtime adalah waktu henti mesin ketika bekerja yang mengakibatkan proses produksi terhenti. Berikut 

merupakan data downtime mesin strip rotary.  

 

Tabel 2. Data downtime 

 

 

 

 

 

Berdasarkan data downtime pada tabel 2 diatas, bahawa downtime pada bulan Oktober yaitu 345 menit, 

November yaitu 380 menit dan pada bulan Desember yaitu 276 menit. 

 

Data produksi mesin strip rotary adalah jumlah butir yang dihasilkan pada bulan Oktober, Nobember, dan 

Desember. Berikut merupakan perhitungan aktual output pada mesin strip rotary. 

 

                                                                  

 

 

Tabel 3. (Data aktual output) 

Bulan  Downtime (menit) 

Oktober 345 

November 380 

Desember 276 
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Berdasarkan data dari tabel 3 diatas bahwahsanya, hasil produksi jadi pada bulan Oktober yaitu sebanyak 

239.379 butir, dengan jumblah defect sebanyak 621 butir. Jadi total produksi secara keseluruan yaitu 240.000 

butir. Pada bulan November yaitu sebannyak 264.000 butir,denggan jumlah defect sebanyak 863 butir. Sedangkan 

pada bulan Desember yaitu sebanyak 191.565 butir. Dengan jumlah defect sebanyak 434 butir. Jadi total produksi 

secara keseluruan yaitu 192.000 butir. 

 

Loading time merupakan waktu dimana mesin dijadwalkan untuk beroperasi. Untuk mengetahui loading time 

dilakukan perhitungan dengan melakukan pengurangan terhadap jam kerja tersedia dengan planned shutdown. 

Berikut merupakan hasil dari perhitungan laoding time pada bulan Oktober, November, dan Desember. 

Tabel 4. (Perhitungan loading time) 

Bulan Jam Kerja Tersedia 

(menit) 

Planned Shutdown 

(menit 

Loading Time 

(menit) 

Oktober 9.600 5.234 4.366 

November 10.560 5.654 4.906 

Desember 7.680 3.981 3.669 

 

Berikut merupakan cara perhitungan Loading time pada bulan Oktober.  

1. Jam kerja Tersedia   = Jam kerja × Bulan 

             = 16 jam × 10 hari 

                = 960 × 10 hari 

                = 9.600 menit 

2. Planned Shutdown   = 5.234 menit 

3. Loading Time            = Jam kerja Tersedia – Planned Shutdown 

             = 9.600 – 5234 

                                                      = 4.366 menit 

 

Berdasarkan hasil pengelolahan data pada tabel 4 diatas, didapatkan data loading time pada bulan Oktober 

yaitu 4.366 menit, pada bulan November yaitu 4.906 menit dan pada bulan Desember yaitu 3.669 menit. 

 

Operating time merupakan waktu mesin beroperasi yang digunakan untuk melakukan proses produksi. Untuk 

mengetahui operating time dilakukan perhitungan dengan melakukan perngurangan terhadap loading time 

dengan downtime. 

Berikut merupakan hasil dari perhitungan operating time pada bulan Oktober, November, dan Desember                

Tabel 5. (Perhitungan operating time) 

Bulan Laoding Time 

(menit) 

Downtime 

(menit) 

Operating Time 

(menit) 

Oktober 4.366 345 4.021 

November 4.906 380 4.526 

Desember 3.669 276 3.423 

 

 

 

 

Berikut merupakan perhitungan operating time pada bulan Oktober. 

Bulan Produk Bagus   Defect  Total 

Oktober  239.379 621 240.000 

November  263.137 863 264.000 

Desember  191.565 434 192.000 
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         Operating Time = Loading Time – Downtime 

    = 4.366 – 345 

    = 4.021 menit 

 

Berdasarkan hasil pengelolahan data pada tabel 5 diatas, didapatkan data  Operating  time pada bulan Oktober 

yaitu 4.021 menit, pada bulan November yaitu 4.526 menit dan pada bulan Desember yaitu 3.423 menit. 

 

Availbility merupakan suatu rasio yang menunjukkan pemanfaatan waktu yang tersedia untuk proses operasi 

mesin atau peralatan. Data availability didapat dengan membandingkan operating time terhadap loading time 

dan mempersentasekan-nya. 

Berikut merupakan perhitungan availbility untuk masing-masing bulan Oktober, November, dan Desember. 

                                                      

Tabel 6. Perhitungan availability 

 

 

 

 

 

 

Berdasarkan merupakan cara perhitungan availability pada bulan Oktober. 

  Availability   = 
Operating Time

Loading Time
×  100% 

    = 
4.021

4.366
 ×  100% 

    = 92% 

Berdasarkan hasil pengelolahan data pada tabel 6 diatas untuk perhitungan availability mesin strip rotary, 

didapatakan pada bulan Oktober yaitu 92 %, pada bulan November yaitu 92 %, dan pada bulan Desember yaitu 

93 %. Dengan nilai rata rata 92 % maka dapat diketahui rata-rata sudah memenuhi standar availability yaitu 90 %. 

 

Perfomance adalah rasio yang menunjukkan kemampuan peralatan dalam beroperasi sesuai standar waktu yang 

dibutuhkan untuk menyelesaikan suatu produksi. Data yang digunakan adalah jumlah total dari produksi, speed, 

dan operation time. 

Berikut ini perhitungan perfomance untuk bulan Oktober, November, dan Desember. 

 

Tabel 7. Perhitungan perfomance 

 

 

 

 

 

 

 

Berikut ini merupakan perhitungan perfomance pada bulan Oktober. 

Performance         = 
Aktual Output × 𝐴𝑘𝑡𝑢𝑎𝑙 𝑆𝑝𝑒𝑒𝑑

Operating Time
 × 100% 

Bulan   
Laoding Time 

(menit) 

Operating Time 

(menit) 
Availability 

Oktober  4.366 4.021 92% 

November 4.906 4.526 92% 

Desember 3.669 3.423 93% 

Rata-rata  92% 

Bulan  
Aktual 

Output 

Aktual 

Speed  

Operating  

Time 

(menit) 

Performance 

Oktober  240.000 60 4.021 99% 

November 264.000 60 4.526 97% 

Desember 192.000 60 3.423 93% 

Rata-rata 97% 
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    = 
240.000 𝑋 60

4.021
× 100%  

    = 99% 
 

Berdasarkan hasil pengelolahan data pada tabel 7 diatas untuk perhitungan performance mesin strip rotary, 

didapatkan pada bulan Oktober yaitu 99% , pada bulan November yaitu 97% dan pada bulan Desember yaitu 

93%. Dengan nilai rata-rata 97%, maka diketahui nilai bulan Oktober dan November sudah mememunuhi standar 

namun pada bulan Desember masih belum mancapai standar yaitu diatas 95%. 

 

Quality  merupakan salah satu dari tiga komponen utama yang digunakan untuk mengukur efisiensi keseluruhan 

suatu peralatan atau proses produksi. Komponen ini menunjukkan proporsi produk yang baik (sesuai dengan 

spesifikasi) terhadap total produk yang dihasilkan.  

Berikut ini merupakan perhitungan dari quality  untuk bulan Oktober, November dan Desember. 

Tabel 8. Perhitungan quality 

 

 

 

 

 

Berikut ini merupakan cara perhitungan quality pada bulan Oktober. 

    Quality  = 
Aktual Output−𝐷𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡

Aktual Output
 × 100% 

    = 
240.000 −621 

240.000
 × 100% 

    = 99.74% 

Berdasarkan hasil pengelolahan data pada tabel 5.8 diatas untuk perhitungan quality, didapatkan pada bula 

Oktober yaitu 99,74% , pada bulan November yaitu 99,67% dan pada bulan Desember yaitu 99,77%. Dengan nilai 

rata-rata 99,73%, maka diketahui nilai quality sudah mancapai standar yaitu diatas 90%. 

 

Overall Equipment Effectiveness (OEE). Setelah mendapat nilai availability, performance, dan quality, maka 

tahap selanjutnya adalah menghitung nilai OEE dengan mengalikan ketiganya.  

Berikut ini perhitungan Overall Equipment Effectiveness (OEE). 

 

TabeL 9. Perhitungan overall equipment effectiviness 

                          

 

 

 

 

 

 

Berdasarkan hasil perhitungan OEE pada tabel 9 di atas, di dapatkan nilai OEE pada bulan Oktober yaitu 

91%, nilai OEE pada bulan November yaitu 89% dan nilai OEE pada bulan Desember yaitu 86% dengan nilai rata-

rata ketiga  bulan tersebut yaitu 85%. Nilai tersebut menunjukkan bahwa performa mesin strip ratory di PT. XYZ 

berada pada tingkat efisiensi yang sangat baik dan telah memenuhi standar OEE internasional yang ditetapkan 

oleh Jepan Institute Of Plant Maintenance (JIMP), yaitu minimal 85% untuk kategori word class manufacturing. 

Apabila dilihat dari komponen penyusunannya nilai availbility berada pada kisaran tinggi tingkat downtime 

mesin relatif rendah. Komponen performance juga menujukkan hasil yang baik, menandahkan bahwa laju produksi 

mendekati ideal mesin. Namun, terdapat sedikit penurunan pada qaulity pada bulan Desember, yang 

Bulan  
Aktual 

Output 
Goodporduk Defect Quality 

Oktober  240.000 239.379 621 99,74% 

November 264.000 263.137 863 99,67% 

Desember 192.000 191.566 434 99,77% 

Rata-rata 99,73% 

Bulan  Availability Performance Quality OEE 

Oktober  92% 99% 99,7% 91% 

November 92% 97% 99,7% 89% 

Desember 93% 93% 99,8% 86% 

Rata-rata 89% 
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mengidikasikan adanya peningkatan jumlah produk cacat. Hal ini dapat disebabkan oleh faktor keasuan alat, 

pengaturan mesin yang kurang optimal, atau keterampilan operator dalam proses produksi (Mu, 2010). 

 

4. KESIMPULAN 

Berdasarkan hasil pengelolahan data pada penelitian ini, maka dapat disumpulkan bahwa nilai 

perhitungan OEE yang didapat pada mesin strip ratory di PT. XYZ sudah memenuhi standar yang telah ditetapkan 

oleh Jepan Institute Of Plant Maintenance (JIMP) yaitu 85%. Rata- rata nilai OEE yang didapat pada bulan Oktober 

yaitu 91%, pada bulan Nomber yaitu 89%, dan pada bulan Desember yaitu 86%, pada kategori nilai tersebut 

menurut JIMP nilai OEE yang berada diatas 60% sehingga dapat dianggap memiliki nilai efekvitas yang tinggi , 

kerena maksimal kerja mesin dan mendapatkan keuntungan lebih maksimal. Dalam hal ini mesin strip ratory yang 

digunakan di PT. XYZ memiliki nilai efekvitas yang tinggi karena maksimal kinerja mesin dan mendapatkan 

keutungan lebih besar dengan mengetahui tingginya nilai OEE. 
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