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Abstrak 
OEE lmerupakan lsalah lsatu lmetode lyang lada ldalam lTotal lProduktive lMentenance l(TPM). Untuk 
mengukur performance mesin, bisa diukur dari nilai OEE nya, yaitu nilai lavailabilitas ldari lmesin latau 
peralatan, lefisiensi lproses lkinerja ldari lproses ldan lrate dari lmutu lsesuatu lproduk. Nilai ideal atau 
standar OEE yaitu 85%. Permasalahan yang ada di PT. UIS, yaitu target produksi selalu tidak tercapai, dari 
kajian pendahuluan terlihat nilai downtime mesin yang besar di atas nilai yang diizinkan perusahaan. 
Langkah pertama pada penelitian ini yaitu mengukur nilai OEE dari mesin tersebut, terutama pada mesin 
Cerruti 2 yang mempunyai downtime mesin terbesar yaitu rata-rata di atas 100 jam/bulannya. Dari hasil 
analisis OEE pada mesin tersebut didapat nilai OEE 75,55 % ini jauh di bawah standar nilai OEE yang di 
syaratkan. Langkah selanjutnya analisis factor kerusakan terbesar pada mesin, analisis Six Big Losses,  hasil 
analisis nilai equipment failure dan breakdown losses menempati nilai kerusakan tertinggi yaitu 56%. Akar 
permasalahan penyebab tersebut bersama tim dari perusahaan dibuat kajian, diketahui akar permasalahan 
pada manusia, pada mesin dan pada metode yang menyebabkan kerusakan besar pada mesin cerruti-2. 
Setelah dilakukan perbaikan berdasarkan akar permasalahan, nilai OEE meningkat menjadi 87,2%, masuk 
dalam standar yang disyaratkan. 
Kata Kunci: Down Time, TPM, OEE, Six Big Losses. 

Abstract 
OEE l is one of the methods that pepper l Total l Productive l Mentenance l (TPM). To measure the 
performance of a machine, it can be measured from its OEE value, namely the value of the lavailability of the 
machine or equipment, the efficiency of the process, the performance of the process and the rate of the quality 
of a product. The ideal value or OEE standard is 85%. The problems that exist in PT. UIS, namely the 
production target is always not achieved, from the preliminary study it can be seen that the machine downtime 
value is higher than the value allowed by the company. The first step in this research is to measure the OEE 
value of the machine, especially on the Cerruti 2 engine which has the largest machine downtime, which is 
above 100 hours/month on average. From the results of the OEE analysis on the machine, the OEE value of 
75.55% is far below the required standard OEE value. The next step is the analysis of the largest damage 
factor on the machine, the analysis of Six Big Losses, the results of the analysis of the value of equipment 
failure and breakdown losses occupy the highest damage value of 56%. The root cause of the problem with 
the team from the company was studied, it was known the root of the problem in humans, on the machine and 
on the method that caused major damage to the cerruti-2 engine. After making improvements based on the 
root cause, the OEE value increased to 87.2%, which was within the required standard. 
Keywords: Down Time, TPM, OEE, Six Big Losses.  

 

PENDAHULUAN 
PT. UIS adalah perusahaan yang bergerak dibidang manufaktur, agar bisa terus bersaing dengan perusahaan lain PT. 

UIS berupaya untuk mencapai target produksi, dengan kualitas yang memenuhi standar yang sudah ditetapkan. Dalam 
menunjang kelancaran proses produksi diperlukan adanya pemeriksaan performance mesin yang teratur agar mesin 
beroprasi dengan baik, sehingga hasil produksi sesuai target yang diinginkan. Salah satu hambatan yang dialami dalam 
proses produksi  yaitu downtime mesin. Downtime mesin dapat menyebabkan menurunnya kecepatan produksi dan 
mengakibatkan produksi tidak mencapai tepat waktu.  Penelitian ini untuk mengetahui langkah-langkah untuk mencegah 
masalah downtime mesin, seperti yang terlihat pada Tabel 1.  
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Tabel 1.  Hasil Produksi Tujuh Mesin Periode Mei - Oktober 2021 (x 1.000) 
 Mei Juni Juli Agust Sept Okt 

Aktual 45.000 43.400 42.500 44.000 45.300 47.300 
Target 46.700 46.500 46.000 50.800 47.300 48.800 

Sumber: PT. UIS (2021) 
Dari data produksi pada mesin di atas, target produksi tidak memenuhi target. Hal ini merupakan masalah yang harus 

yang diselesaikan oleh perusahaan. Untuk mengetahui penyebab tidak tercapainya produksi, dilakukan indentifikasi 
penyebab permasalahan dari down time mesinnya. Dari data down time Tujuh  mesin  yang digunakan selama bulan Mei 
sampai bulan Oktober  2021, mesin ceruti 2 memiliki angka downtime paling besar terlihat sebagai berikut: 

 
Tabel 2.  Downtime Mesin Printing Periode Mei - Oktober 2021 (jam/bulan) 

 Mei Juni Juli Agust Sept Okt 
Ceruti2 110 107 109 116 103 80 
Standar 65 65 65 65 65 65 

Sumber: PT. UIS (2021) 
Tabel 2, data downtime ini berdasarkan batas maksimal yang diizinkan perusahaan yaitu 65 jam/bulan, menujukkan 

kerusakan terbesar pada mesin cerutti 2. Dalam penelitian ini yang akan diteliti yaitu mesin cerutti 2 karena memiliki 
jumlah downtime yang paling banyak, dan bagaimana meningkatkan kembali performance mesin tersebut dengan analisis 
overall equipment effectifeness (OEE). 
 
METODE 

Jenis data yang digunakan pada penelitian ini data periode Mei – Oktober 2021, yang terdiri data sekunder dan data 
primer. Data sekunder data-data mesin, data waktu kerja, dan lain-lain, sedangkan data sekunder dari hasil wawancara dan 
brainstorming yang dipakai untuk analisis dan usulan perbaikan (Gambar 1). Langkah-langkah lmetode lanalisis lyang 
ldilakukan lyaitu ldengan lmetode loverall lequipment leffectiveness l(OEE), lmeliputi : 
1. Availability 
2. Performance lEfficiency 
3. Quality lRate 
4. Perhitungan lOverall lEquipment lEffectiveness l(OEE) 
 OEE l(%) l= lAvailability l(%) lx lPerformance lEfficiency l(%) lx lQuality lRate l(%) 
5. Perhitungan lSix lBig lLosses 
 Perhitungan lsix lbig llosses ldihitung luntuk ldapat lmengetahui lpresentase lfaktor-faktor lsix lbig llosses lyang 

lmempengaruhi lmesin ldan lperalatan: 
1. Downtime lLosses 

a. Equipment lFailure l(breakdown) 
b. Set lUp land lAdjusment lLosses 

2. Speed lLosses 
a. Idlingand lMinor lStoppage lLosses 
b. Reduced lSpeed 

3. Defect lLosses 
a. Rework lLosses 
b. Reduced lYeild latau lScrap 

 

 

 
 
 

 
 

 

Gambar l1. Mesin Cerutti l2 (Sumber: lPT. lUIS 2021) 
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Flow Chart Penelitian 
 

 

 

 
 
 

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
    
 
 

 
      

Gambar 2. Flow Chart Penelitian (Sumber : Pengolahan Data 2021) 

HASIL DAN PEMBAHASAN 
Pengumpulan lData   
1. Data lProduksi 

Dalam data produksi dan jumlah scrap dan rework di PT. UIS dapat dilihat pada Tabel 3. Data ini merupakan 
rekapitulasi dari laporan produksi. 

Tabel 3. Data Produksi dan jumlah Scrap dan Rework Mesin Cerutti 2 Periode Mei-Oktober 2021 

No Month Total lProduksi 
l(Meter) 

Defect 

Scrap 
l(Meter) 

Rework 
l(Meter) 

Total 
l(Meter) 

1 Mei 3.783.222 24.413 72,448 96,861 
2 Juni 3.440.811 19.671 65,940 85,611 
3 Juli 3.689.286 26.858 74,865 101,72 
4 Agust 2.040.451 28.241 102,380 130,62 
5 Septe l 3.576.532 12.623 57,892 70,515 
6 Okto 3.276.878 5.745 62,346 68,091 

Sumber l: lPT. lUIS l(2021) 

Data Sekunder 

Tujuan Penelitian 

Data Primer 

Mulai 

Perhitungan OEE 
Availibility, performance Efficiency dan Quality Rate 

Perhitungan Six Big Loses 
Downtime Losses, Speed Losses dan Defect Losses 

Fhisbone Diagram 

Selesai 

Pengumpulan Data  

Identifikasi/Perumusan 
/Tuhuan Masalah 

Usulan Perbaikan 
Kesimpulan dan Saran 
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2. Data Delay Mesin 
Dari lhasil lpengamatan lpada lmesin lcerutti l2, lfactor-faktor lyang lmenyebabkan ldelay lpada lmesin lcerutti l2 
lyaitu (Tabel 4): 
 

1. Planned ldowntime lyaitu lwaktu ldowntime lyang ltelah lditetapkan loleh lperusahaan (istirahat dan 
maintenance). 

2. Heating l lup ltime lyaitu llama lwaktu lpersiapan lmesin lsebelum lmesin ldi loperasikan. 
3. Break ldown lyaitu lkerusakan latau lgangguan lterhadap lmesin, lperalatan lyang lmenyebabkan lmesin 

lberhenti lberoperasi luntuk lsementara lwaktu. 
4. Cleaning lmachine lyaitu lwaktu lyang ldibutuhkan luntuk lmembersihkan lpart lmesin lyang lkotor lseperti 

lkotoran lyang lmengendap. 
5. Cooling ldown lyaitu lwaktu lyang ldibutuhkan luntuk lmenghentikan lmesin lsebelum llibur. 
6. Nunggu lMaterial lyaitu ldimana lproses lproduksi lberhenti ldikarenakan lstok lmaterial lhabis 

 
Tabel l4. lData lJam lKerja ldan lDelay lMesin lCerutti l2 lPeriode lBulan lMei l- lOktober l2021 

Sumber l: lPT. lUIS l(2021) 
 

Pengolahan lData  lOEE 
Untuk lmengetahui lbesarnya lefektivitas lmesin lcerutti l2 lsecara lkeseluruhan, lmaka lterlebih ldahulu lharus 

ldiperoleh lnilai-nilai lavailability lrate, lperformance lefficince ldan lrate lof lquality lproduct. lSelanjutnya ldilakukan 
lperhitugan lnilai lOEE ldengan lPersamaan 1: 

OEE l= lAvailability lRate l(%)× lPerformance lEfficince l(%) l× lQuality lRate lProduct l(%) (Pers. 1) 
Hasil lperhitungan lnilai loverall lequipment leffectiveness l(OEE) lbulan lmei l2021 lsampai ldengan lbulan loktober 

l2021 ldapat ldilihat ldalam lTabel l5. 
 

Tabel l5. lHasil lPerhitungan OEE lPeriode lMei l– lOktober l2021 

Month Avability lrate l% 
Performance 
lEfficiency l% Quality lrate l% OEE l% 

Mei 84.82% 92.27% 97,43% 74,96% 

Juni 84.77% 92.83% 97,51% 74,96% 

Juli 84.94% 89.98% 97,24% 72,51% 

Agust 83.95% 94.12% 93,59% 75,67% 

Sept 85.28% 89.86% 98,02% 74,13% 

Okt 88.57% 95.13% 97,92% 81,12% 
Ratal- lRata 85,38% 92,36% 96,95% 75,55% 
Sumber: lPengolahan lData l(2021) 
 

1 Mei 744 19 8 99 2 0 1 119
2 Juni 720 20.5 7 96 3 0,5 0 127
3 Juli 744 20 7.3 99,2 2,5 0 0 129
4 Agustus 744 21 9 103 3 0 1 137
5 September 720 20 7 94 2 0 0 123
6 Oktober 720 20 6 71 2 0,5 1 100

No Month
Avability 

Time 
(Hour)

Machine Delay (Hour)

Planned 
Downtime

Heating 
Up 

Machine

Break 
Down

cleaning 
Machine

Cooling 
Down

Nunggu 
Material

Total 
Delay
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 Dari lhasil lperhitungan lTabel l5. ldapat ldiketahui lnilai lrata-rata lnilai lOEE ldari lperiode lbulan lmei l2021 lsampai 
ldengan lbulan loktober l2021 lmemiliki lnilai l75,55%. lSedangkan lstandart lword lclass l85% lsehingga lperlu ladanya 
lperbaikan luntuk lmeningkatkan lproduktivitas lmesin lcerutti l2 lpada lpembuatan lkemasan lplastik lyang lterdapat lpada 
lPT. lUIS. 
 
Perhitungan lNilai lSix lBig lLosses 

Dalam lsix lbig llosses lyang lmempengaruhi lefektivitas lmesin lcerutti l2, lmaka lakan ldilakukan lperhitungan ltime 
lloses luntuk lmasing-masing lfaktor ldalam lsix lbig lloses ltersebut. lHasil lperhitungan ldari lfaktor-faktor lsix lbig llosses 
luntuk lbulan lmei l2021 lsampai ldengan loktober l2021 ldapat ldilihat lpada lTabel l6. 

 
Tabel l6. lPersentase lFaktor lSix lBig lLosses lMesin lCerutti l2 lPeriode lMei l– lOktober l2021 

No Kerugian lBesar Total Time Losses (Jam) Percentase % 

1 
Equipment lFailure latau lBreakdown 
lLosses 93.7 56% 

2 Reduced lSpeed lLosses 46.32 28% 

3 Rework lLosses 13.53 8% 

4 Set-Up land lAdjusment lLosses 7.55 5% 

5 Scrap latau lYield lLosses 3.6 2% 

6 Idling lMinor lStoppages 2.91 2% 

Jumlah 167.61 100% 

Sumber: lPengolahan lData l(2021) 
 
Pada Tabel l6 dapat ldiketahui lbahwa lfaktor lyang lmemiliki lpersentase lterbesar ldari lkeenam lsix lbig llosses 

ltersebut lyaitu lequpment failure atau breakdown losses l ldengan ltotal lsebesar l56%. lHasil ltotal lpersentase lfaktor lsix 
lbig llosses ltersebut lakan ldigambarkan ldalam lbentuk lpareto lchart lsehingga ldapat lmudah ldipahami ldan lterlihat 
ljelas lurutan ldari lfaktor lsix lbig llosses lyang lmempengaruhi levektivitas ldi lmesin lcerutti l2. lDiagram lpareto lbulan 
lmei l2021 lsampai ldengan lbulan loktober l2021 ldapat ldilihat lpada lGambar l6. 

 

 
Gambar l6. lFaktor lSix lBig lLosses lPeriode lMei l– lOktober l2021 

Sumber: lPengolahan lData l(2021) 
 
Cause land lEffect lDiagram l(Diagram lFishbone) 

Diagram lfishbone l(diagram lsebab lakibat) ldibuat ldari lhasil lbrainstroming ldengan lmelakukan l lanalisa lmasalah 
l ldigunakan l lmetode l lroot l lcause l(penyebab lutama) lanalisis. lHasil lanalisa lterhadap lfaktor lyang lmemberikan 
lkontribusi lterbesar lpenyebab lrendahnya lefektivitas lmesin lcerutti l2. lPada lcause land leffect ldiagram l(Diagram 
lFishbone) lpenulis lmembentuk lsebuah ltim luntuk lmemberikan lsaran ldan lmasukan luntuk lperbaikan, hasil dari usulan 
tim digambarkan pada Gambar 7 berikut: 
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Gambar l7. lCause land lEffect lDiagram l(Fhisbone lDiagram) 
Sumber: lPengolahan lData l2021 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Tahap lPerbaikan 

Setelah ldianalisis ldan ldiketahui lfaktor ldominan lpenyebab ldowntime llosses l lmenggunakan ldiagram lfishbone, 
lyang lmenjadi lfaktor lpermasalahan ladalah lbelum ltepatnya lperawatan lkomponen lpart lcerutti l2. lFaktor linilah lyang 
lmenjadi lpembahasan lutama luntuk lpenyusunan lrencana lperbaikan l5W+1H. lAdapun lrencana lperbaikan l(improve) 
l5W+1H ldapat ldilihat lpada lTabel l8. 
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Downtime 

Losses 

Manusia Material Lingkungan 

Mesin Metode 

Setting temperature 
heater tidak pas 

Beringnya rusak 

Tabel l7. lHasil lPenilaian lTim 

No Faktor Penyebab 
Nama 

Total Jumlah  Rasio Responde
n-1 

Responde
n-2 

Responden
-3 

1 Manusia 

Kurangnya training 
pada operator 3 2 3 8 

16 15% Terjadinya kesalahan 
dalam pengoperasian 2 3 3 8 

2 Mesin 

Cilinder lepas 5 5 5 15 

58 54% 
Pisau tidak memotong 5 5 4 14 

Press roll tidak rata 5 5 4 14 
Bushing as cilinder 

panas 5 5 5 15 

3 Material Keterlambatan material 3 3 3 9 9 8% 

4 Metode Setting temperature 
heater tidak pas 3 3 3 9 9 8% 

5 Lingkun
gan 

Area kerja sempit 3 3 3 19 
16 15% Kebersihan area kerja 

kurang dijaga 2 3 2 7 

Total 108 100% 
Sumber: lPengolahan lData l(2021) 
Keterangan l: 5 l= lSangat lBerpengaruh 
  4 l= lBerpengaruh 
  3 l= lBiasa lSaja 
  2 l= lTidak lBerpengaruh 
  1 l= lSangat lTidak lBerpengaruh 
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Tabel l8. lRencana lPerbaikan l(Improve) l5W+1H 

 
Sumber: lPengolahan lData l(2021) 

 
Dalam lkegiatan lmaintenance lperusahaan lharus lmempunyai lpersediaan lmaterial luntuk lmendukung limplementasi 

lpenerapan lstrategi lperawatan. lDengan ltujuan luntuk lmengoptimalkan lbiaya lperawatan lyang ldikeluarkan. lBerikut 
lyaitu ldata lTabel l9.lstok l lmesin lspare lpart lcerutti l2, dapat ldilihat lpada ltabel berikut : 

 
Tabel l9. lData lStok l lMesin lSpare lPart lCerutti l2 lPeriode lMei l– lOktober l2021 

No 
Item 

Material 
Stok 
Awal 
(Pcs) 

Tgl Masuk Brg Masuk 
(Pcs) 

Stok Brg (Pcs) 

T101 As cilinder 4 23-07-2020 2 6 

T102 Press roll 3 23-07-2020 2 5 
T103 Bering 4 23-07-2020 2 6 
T104 Grease 2 24-09-2020 3 5 
T105 Drat 6 24-09-2020 2 8 
T106 Lock nat 4 22-10-2020 3 7 

Sumber: lPengolahan lData l(2021) 
 
a. Usulan lPerbaikan 

Berdasarkan l lanalisa lcause land leffect ldiagram l(fhisbone ldiagram) lDowntime llosses lyaitu lfaktor lyang 
mempengaruhi lrendahnya lefektivitas lmesin. lPerlu ladanya lusulan lperbaikan luntuk lmengatasi lmasalah ltersebut. 
Langkah-langkah lperbaikan lterhadap lfaktor lmesin lproduksi lketersediaan lmesin-mesin lproduksi lyang lsiap 
digunakan ldalam lkegiatan lproduksi lsangat lpenting. lMesin lyang ldigunakan ltidak lboleh lmengalami lkerusakan 
yang llama, lkarena lakan lmengganggu ljalannya lproses lproduksi, lsehingga lakan lmempengaruhi ltingkat 
produktivitas lmesin. Usulan-usulan lperbaikan lselama lmelakukan lpenelitian lantara llain lsebagai lberikut: 
1. Manusia 

Memberikan program pelatihan (training) yang lebih efektif kepada pekerja baru ataupun pekerja lama. 
Tujuannya dari pelatihan (training) yang diberikan yaitu untuk meningkatkan keterampilan operator 
sebelum ditempatkan distasiun kerja. Setelah ditempatkan distasiun kerja hendaknya dilakukan evaluasi 
secara berkala untuk mengetahui sejauh mana keterampilan yang dimiliki operator. 

2. Mesin 
a) Cilinder lepas dari as bisa diatasi atau dikurangi permasalhannya dengan metode double lock dan drat/ulir 

pada as diganti sesuai putaran arah mesin (kiri). 
b) Pisau lyang ltidak lmemotong ldapat ldisebabkan loleh lbanyak lhal ltetapi lpenyebab lyang lsering lterjadi 

lakibat lseal lpneumatik lbocor ldan lpisau ltidak ltajam. lDi ldalam ludara lyang lkita lhirup lmengandung lair. 
lPada lsaat lcompressor lmenghisap ludara ldiserap lmengandung lair. lPada lsaat lkompresi lyang lterjadi 
lpada lkompresan lotomatis ltemperatur ludara likut lmenjadi lnaik, lpada lsaat ludara lyang ltelah 
ldimampatkan l(compressed lair) lkeluar ldan lmasuk ldalam ltangki, lterjadilah lkondensasi. lKondensasi 
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linilah lyang lmenyebabkan lsi ltangki ldi ldalamnya lterdapat lair. lAir lini lakan lsemakin lbanyak lseiring 
lbertambahnya lkapasitas ludara lbertekanan. lUdara lmenyebar lmengenai lseal llama lkelamaan lseal lakan 
lbocor. lSebaiknya lperlu lmelakukan lpengecekaan ltangki lkompresor lsetiap lhari, ldan luser lyang lbekaitan 
luntuk lmengeringkan lisi ltangki ldengan lmembuka lball lvalve lsetiap lhari ldan lmengasah lpisau lminimal 
lsebulan lsekali. 

c) Pemeriksaan lminyak lpelumas terutama di bushing as cilinder 
d) Membersihkan lmesin l 
e) Melakukan lpemeriksaan lterhadap lputaran lmotor penggerak lpada lmesin lyang lberfungsi luntuk lmemutar. 
f) Melakukan lpemeriksaan lterhadap lbaut-baut lyang llonggar. 

3. Metode 
a) Perlu lmengoptimalkan lsistemasi lyang lsudah lada lseperti lmemaksimalkan lprogram lpreventive 

lmaintenance yang awalnya eneam bulan sekali menjadi dua bulan sekali, lsehingga lkerusakan lyang 
lterjadi ldi llini lprinting ldapat lditangani lsecara lmaksimal.  

b) Adanya lSOP lmaupun ltabel lstandart lkerja lsetting lheater ltemperature. 
 

 
b. Hasil lPerbaikan l 

Setelah lmendapatkan lnilai lavailability lrate, performance efficienci dan quality rate llangkah lberikutnya yaitu 
menentukan lnilai lOEE lsetelah ldilakukan lperbaikan ldapat ldilihat lpada lTabel l10. lberikut lini: 

Tabel l10. lOEE lSetelah lPerbaikan lPeriode lDesember l2021 l– lApril l2022 

Month Avability lrate l% 
Performance 
lEfficiency l% Quality lrate l% OEE l% 

Desember 92,41% 96,97% 98,87% 86,5% 
Januari 93,24% 95,11% 98,99% 86,5% 
Februari 92,9% 96,48% 99.01% 87,4% 
Maret 93,79% 97,95% 98,96% 88,4% 
April 92,87% 96,83% 98.99% 86,5% 
Mei 93,35% 96.09% 99,01% 88,3% 
Rata l- lRata 93,16 96,57% 98,96% 87,2% 

  Sumber: lPengolahan lData l(2022) 
 

 
Gambar l8. lPerbandingan lOEE lSebelum ldan lSetelah lPerbaikan 

Sumber: lPengolahan lData l(2022) 
 

Berdasarkan lpada lGambar l4.5 lnilai lOEE lmeningkat lyang lsebelumnya l75,55% lsetelah lperbaikan lmenjadi 
l87,2%, ltelah lterjadi lpeningkatan lsebesar l11,65%. lHal lini lmenunjukan lbahwa lsetelah lperbaikan, lnilai lOEE lmesin 
lcerutti l2 lmelebihi lnilai lOEE lworld lclass ldunia. 
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PENUTUP 
Simpulan 
Berdasarkan lhasil lanalisa ldan luraian lhasil lpengukuran lnilai loverall lequipment leffectiveness l(OEE) lterhadap 
efektivitas lmesin lCerutti l2 lPT. lUIS, ldapat disimpulkan : 

1. Pengukuran lvariabel-variabel lnilai loverall lequipment leffectiveness l(OEE), lperiode lbulan lmei l2021 lsampai 
ldengan lbulan lOktober 2021 ldapat ldiketahui lvariabel lnilai lAvability lrate ldengan lrata-rata l85,38%, 
lPerformance lEfficiency l92,36%, lQuality lrate l96,95% ldan lvariabel lnilai lrata-rata lOEE l75,77%  dibawah 
standar OEE yang ditetapkan. lSetelah diterapkan lusulan lperbaikan lvariabel lnilai lrata-rata lOEE ldapat 
lmeningkat lmenjadi l87,2% masuk ke dalam standar yang ditetapkan. l 

2. Penyelesaian lmasalah lfaktor ldowntime llosses lmenjadi lpenyebab ltingginya lfaktor-faktor lsix lbig llosses 
lsebesar lrata-rata 56% plterhadap lperalatan lkinerja lmesin, lkarena lperalatan lkomponen lpart lsering 
lmengalami lkerusakan, dengan diterapkan usulan perbaikan, performance mesin meningkat. 
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