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Abstrak 
Perusahaan senantiasa berusaha untuk membuat meningkat produktivitas, 

satu di antara cara yang sudah dilaksanakan ialah menerapkan pemeliharaan 
preventif serta korektif. Analisa  peningkatan produktifitas kerja mesin wrapping 
bertujuan mengetahui performa yang di hasilkan dan improvement apa yang harus 
diterapkan. Penelitian ini memberikan dampak positif seperti sedikit terjadinya 
downtime, yang dapat membuat meningkat OEE.,Meminimalisir kecelakaan kerja, 
Mengurangi keluhan dari konsumen, Membuat meningkat kualitas produk. Satu di 
antara metode mengukur taraf keberhasilan penerapan TPM ialah lewat pengukuran 
nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE). Langkah berikutnya ialah menghitung 
nilai OEE diikuti pada analisa six big losses, hasil dari Penelitian ini untuk, 
mengurangi biaya produksi, dan membuat meningkat kemampuan peralatan. TPM 
melibatkan seluruh departemen dan bagian fungsional perusahaan  Penelitian  ini  
diawali  mengukur pencapaian nilai overall equipment efectiveness (OEE), lalu  
melaksanakan identifikasi yang  terjadi pada mesin wrapping. Dari perhitungan 
Availability Rate (Ar) serta Performance Rate (Pr) diarih rata rata Ar yakni 90,11% serta 
Pr yakni 99,96%. Nilai ini cukup baik serta lebih tinggi daripada nilai Ar serta Pr dari 
mesn GRINDING yang hanya berkisar pada nilai Ar 56,00%. 

Kata Kunci: Total Productive Maintenance, Overall Equipment Efectiveness 
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PENDAHULUAN 

Bisnis harus memakai berbagai teknik pengoptimalan produksi, seperti Total 
Productive Maintenance (TPM), supaya bisa berfungsi pada produktivitas optimal 
untuk menghadapi persaingan yang semakin ketat (Agung Prabowo & Agustiani, 
2021).Satu cara untuk mengevaluasi dan membuat meningkat efektivitas mesin 
wrapping adalah melalui Total Productive Maintenance (TPM), dinilai memakai 
metode Overall Equipment Effectiveness (OEE). OEE adalah alat penting untuk 
mengidentifikasi serta menghilangkan limbah dalam produksi proses, memastikan 
mesin beroperasi pada kinerja maksimum(Rakes et al., 2024). Konsep perawatan 
pabrik dan peralatan merupakan bagian dari program perawatan Total Productive 
Maintenance (TPM). Selain membuat meningkat kebahagiaan dan moral kerja, 
program TPM mempunyai tujuan untuk benar-benar membuat meningkat hasil 
(adikari wisesa, 2023). untuk membuat meningkat efisiensi peralatan melalui 
perawatan yang tepat. dan efisien menjadi bagian integral dari lean manufacturing, 
bertujuan untuk mengurangi pemborosan. dan down time Karena TPM memiliki 
manfaat besar bagi perusahaan(Krisnaningsih, 2015). Masalah yang  terjadi adalah 
adanya cacat rapingan kendur yang diakibatkan oleh mesin Wrapping model ring 
menyebabkan downtime(Roni et al., 2024). penelitian ini mencoba untuk 
menyampaikan sistem perawatan pada mesin wrapping disatu di antara perusahaan 
ban sepeda motor memakai metode TPM (Total Productive Maintenance). Metode 
TPM (Total   

Productive Maintenance) diupayakan bisa menetapkan schedule maintenance 
serta bisa mengetahui secara pasti tindakan aktivitas perawatan (maintenance task) 
yang harus dilaksanakan pada mesin wrapping. Diantara penyebab downtime karena 
kegagalan   

peralatan dan operator, masalah listrik, atau faktor eksternal lainnya. 
Downtime ini penting untuk dikelola karena berpengaruh langsung terhadap 
kapasitas produksi, efisiensi(hidayat, 2021). dengan menerapkan pendekatan OEE, 
yang melaksanakan evaluasi efektivitas penggunaan sistem atau mesin dari berbagai 
perspektif pada struktur efisiensi keseluruhan yang dihasilkan dengan menghitung 
ketersediaan produk, efisiensi kinerja, serta tingkat kualitas (Triwardani et al., 2022). 

 
METODE PENELITIAN 

Penelitian ini dilakukan di satu di antara industri ban sepeda motor untuk 
melaksanakan analisis kualitas kinerja mesin wrapping memakai OEE method. 
Pengukuran OEE dilandasi pada 3 aspek yakni performance efficiency, availability, 
serta quality rate. Pengumpulan data dilaksanakan setiap akhir hari produksi untuk 
meneliti kinerja proses mesin wrapping. Sejumlah data yang diteliti ialah lamanya 
periode kerja, waktu rehat, target produksi, downtime proses, kinerja ideal mesin 
wrapping (ideal run rate), produksi yang dikerjakan (aktual), serta jumlah produk 
yang tidak memenuhi standar (scrap/reject). Data yang diraih dipakai pada 
perhitungan kriteria performance efficiency, availability, serta quality rate (Nurcahyo 
et al., 2023). 

 
 

HASIL DAN PENELITIAN 
 
Berikut yakni sejumlah data yang perlu untuk perhitungan OEE. Data yang terhimpun 
mempunyai asal dari lini 20 mesin Wrapping Ring High Speed (tersusun atas 22 buah 
mesin). 
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Tabel 1. Perhitungan Loading Time 

WEEK 
Total Business 

Days 
Available Time 

(menit) 

Planned 
Downtime 

(menit) 

Loading Time 
(menit) 

1 6 10.080 1.398 8.682 

2 5 9.600 1.398 8.202 

3 6 11.360 1.398 9.962 

4 5 10.400 1.398 9.002 

5 5 10.572 1.398 9.174 

6 7 12.360 1.398 10.962 

7 6 11.500 1.398 10.102 

8 7 12.100 1.398 10.702 

9 6 11.900 1.398 10.502 

 
Tabel 2. Perhitungan Downtime 

Week 
Late 

Start/Early 
Stop (menit) 

Technical 
Breakdown 

(menit) 

Setup & 
Adjustment 

(menit) 

Total 
Downtime 

(menit) 

1 967 376 56 1.399 

2 588 211 37 836 

3 875 277 25 1.177 

4 437 198 75 710 

5 433 277 88 798 

6 587 220 62 869 

7 666 264 97 1.027 

8 375 466 44 885 

9 466 355 53 874 

Total 8.575 

 
 

Downtime sebesar 162.792 menit atau sama dengan 2.7 jam/mesin/hari dimana 
mesin melaksanakan operasi sepanjang 24 jam memang begitu tinggi. Tapi nilai ini 
masih cukup wajar untuk konteks Indonesia layaknya penelitian dari Wafa (2017) yang 
meraih nilai downtime mesin interval 3 hingga 5 jam tiap hari. 

 
Tabel 3. Perhitungan Operation Time 

Week 
Loading Time 

(menit) 
Total Downtime 

(menit) 
Operation 

Time (menit) 

1 8.682 1.399 7.283 

2 8.202 836 7.366 

3 9.962 1.177 8.785 

4 9.002 710 8.292 

5 9.174 798 8.376 

6 10.962 869 10.093 

7 10.102 1.027 9.075 

8 10.702 885 9.817 

9 10.502 874 9.628 
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Six Big Losses Kriteria 
1. Late Start/Early Stop Loss 

Terlambatnya perator, briefing, rehat serta mesin dipindahkan 
2. Breakdown Loss 

Mechanical (disebabkan komponen mesin), electrical (disebabkan persoalan elektrik 
pada mesin contohnya kabel putus), serta utility (disebabkan persoalan utilitas 
contohnya listrik tidak nyala serta ac problem). 

3. Set Up & Adjustment Loss 
Set-up mesin, ganti produk, serta mengatur parameter. 

4. Idling Minor Stoppage Loss 
Material shortage, minor cleaning, minor stoppages, trial NPD & RND 

5. Reduce Speed Loss 
Standard parameter quality tidak tergapai, man power kurang serta menempelkan 
accessoris 

6. Reject & Rework Loss 
Reject for recycle, under weight, reject for scrapping, over weight, WIP (work in 
procces) Variance. 

 
Tabel 4. Six big losses 1  

Week 
Late Start/ 
Early Stop 

(menit) 

Breakdown 
(menit) 

Setup & 
Adjustment 

(menit) 

1 967 376 56 

2 588 211 37 

3 875 277 25 

4 437 198 75 

5 433 277 88 

6 587 220 62 

7 666 264 97 

8 375 466 44 

9 466 355 53 

TOTAL 5.394 2.644 537 

 
Tabel 5. Six big losses 2 

Week 
Idling Minor 

Stoppages 
(menit) 

Reduce 
Speed 

(menit) 

Reject and 
Rework 
(menit) 

1 36 8 20 

2 75 22 13 

3 44 13 25 

4 52 22 26 

5 15 54 23 

6 11 31 25 
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7 14 5 30 

8 23 11 16 

9 88 14 20 

TOTAL 358 180 198 

 
Tabel 6. Output & Standard Speed Production 

Week 
Processed 
Amount 

(pcs) 

Standard 
Speed 

Production 
(pcs/menit) 

Reject and 
Rework 
(menit) 

Reject & 
Rework 

(pcs) 

1 9.467 1,3 20 26 

2 9.575 1,3 13 `17 

3 11.420 1,3 25 32 

4 10.779 1,3 26 34 

5 10.888 1,3 23 30 

6 13.120 1,3 25 32 

7 11.797 1,3 30 39 

8 12.762 1,3 16 21 

9 12.516 1,3 20 26 

 
 

Perhitungan Availability Rate  
Availability rate ialah rate yang memperlihatkan pemakaian periode yang ada 

untuk aktivitas operasi mesin ataupun peralatan yang ditegaskan pada persentase. 
Untuk hasil perhitungan Ar, (untuk perhitungan pada minggu 1). 
Availabilty rate = operationTime/(Loading Time)  x 100%   

               = 7.283/8.682  x 100%  
  = 83,88%. 
 

Tabel 7. Perhitungan Availability Rate 

Week 
Loading Time 

(menit) 
Operation Time 

(menit) 
Availability (%) 

1 8.682 7.283 83,88% 

2 8.202 7.366 89,80% 

3 9.962 8.785 88,18% 

4 9.002 8.292 92,11% 

5 9.174 8.376 91,72% 

6 10.962 10.093 92,07% 

7 10.102 9.075 89,83% 

8 10.702 9.817 91,73% 

9 10.502 9.628 91,68% 

 
Perhitungan Peformance Rate  

Performance rate ialah rate yang memperlihatkan keahlian peralatan untuk 
memperoleh produk yang ditegaskan pada persentase. Untuk hasil perhitungan Pr, serta 
untuk perhitungan pada minggu 1. 

 

𝑷𝒆𝒓𝒇𝒐𝒎𝒂𝒏𝒄𝒆 𝒓𝒂𝒕𝒆 =
𝒑𝒓𝒐𝒄𝒆𝒔𝒔𝒆𝒅 𝒂𝒎𝒐𝒖𝒏𝒕

𝑶𝒑𝒆𝒓𝒂𝒕𝒊𝒐𝒏 𝒕𝒊𝒎𝒆 𝒙 𝑺𝒕𝒂𝒏𝒅𝒂𝒓𝒕 𝒔𝒑𝒆𝒆𝒅
 𝒙 𝟏𝟎𝟎% 
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𝟗.𝟒𝟔𝟕

𝟕.𝟐𝟖𝟑𝒙𝟏,𝟑
 𝒙 𝟏𝟎𝟎% 

 = 99,98% 
 
 

Tabel 8. Perhitungan Peformance Rate 

Week 
Processed 
Amount 

(pcs) 

Operating 
Time 

(menit) 

Standard Speed 
Production 
(pcs/menit) 

Peformance 
(%) 

1 9.467 7.283 1,3 99,98% 

2 9.575 7.366 1,3 99,98%` 

3 11.420 8.785 1,3 99,99% 

4 10.779 8.292 1,3 99,97% 

5 10.888 8.376 1,3 99,98% 

6 13.120 10.093 1,3 99,99% 

7 11.797 9.075 1,3 99,96% 

8 12.762 9.817 1,3 99,98% 

9 12.516 9.628 1,3 99,97% 

 
Perhitungan Rate of Quality Product  

Rate of quality product ialah rasio yang memperlihatkan kehalian peralatan untuk 
memperoleh produk yang selaras pada standar ditegaskan pada persentase. Untuk hasil 
perhitungan Rate of Quality, serta perhitungan pada minggu 1 

 

𝑸𝒖𝒂𝒍𝒊𝒕𝒚 𝒓𝒂𝒕𝒆 =
𝒑𝒓𝒐𝒄𝒆𝒔𝒔𝒆𝒅 𝒂𝒎𝒐𝒖𝒏𝒕 − 𝑹𝒆𝒘𝒐𝒓𝒌 & 𝑹𝒆𝒋𝒆𝒄𝒕

𝑷𝒓𝒐𝒄𝒆𝒔𝒔𝒆𝒅 𝑨𝒎𝒐𝒖𝒏𝒕
𝒙 𝟏𝟎𝟎% 

   

                         = 
𝑮𝒐𝒐𝒅 𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒕

𝑨𝒄𝒕𝒖𝒂𝒍 𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒕𝒊𝒐𝒏
 𝒙 𝟏𝟎𝟎 

 

                          = 
𝟗.𝟒𝟒𝟕

𝟗𝟒𝟔𝟕
 𝒙 𝟏𝟎𝟎  

                        
                          = 99,78%. 
 

Tabel 9. Perhitungan Rate of Qualit 

Week 
Processed 
Amount 

(pcs) 

Reject & 
Rework 

(pcs) 

Good Product 
(pcs) 

Quality 
(%) 

1 9.467 20 9.447 99,78% 

2 9.575 13 9.562 `99,86% 

3 11.420 25 11.395 99,78% 

4 10.779 26 10.754 99,76% 

5 10.888 23 10.865 99,78% 

6 13.120 25 13.095 99,80% 

7 11.797 30 11.767 99,74% 

8 12.762 16 12.746 99,87% 

9 12.516 20 12.494 99,34% 

 
Perhitungan Overall Equipment Effectiveness (OEE) 

Sesudah nilai Ar, Pr, serta quality ratio diraih, maka berikutnya ialah menghitung 



 

ASIAN JOURNAL OF MULTIDISCIPLINARY RESEARCH 21 

 

 

nilai OEE. Untuk hasil perhitungan OEE, serta perhitungan untuk minggu 1; 
𝑂𝐸𝐸     = (𝐴𝑣𝑎𝑖𝑙𝑎𝑏𝑖𝑙𝑖𝑡𝑦 𝑟𝑎𝑡𝑒 𝑥 𝑃𝑒𝑓𝑜𝑟𝑚𝑎𝑛𝑐𝑒 𝑟𝑎𝑡𝑒 𝑥 𝑄𝑢𝑎𝑙𝑖𝑡𝑦 𝑟𝑎𝑡𝑒)𝑥 100% 

= (0,8388 x 0,9998 x 0,9978) x 100 
= 83,17% 

Tabel 10. Perhitungan Overall Equipment Effectiveness (OEE) 

Week Availability Peformance Quality OEE % 

1 0,8388 0,9998 0,9978 83,17% 

2 0,8980 0,9998 0,9986 89,65% 

3 0,8818 0,9999 0,9978 87,98% 

4 0,9211 0,9997 0,9976 91,86% 

5 0,9172 0,9998 0,9978 91,47% 

6 0,9207 0,9999 0,9980 91,87% 

7 0,8983 0,9996 0,9974 89,56% 

8 0,9173 0,9998 0,9987 91,59% 

9 0,9168 0,9997 0,9934 91,04% 

RATA- 
RATA 

0,9011 0,9996 0,8865 89,74% 

 
 
Lewat perhitungan Availability Rate (Ar) serta Performance Rate (Pr) diraih rata 

rata Ar yakni 90,11% serta Pr yakni 99,96%. Nilai ini cukup baik serta melampaui nilai Ar 
serta Pr dari mesn GRINDING yang hanya berkisar pada nilai Ar 56,00%. Pada 
perhitungan OEE, untuk faktor Ar serta Pr ini yang mempunyai nilai minimum 
disandingkan Quality rate. Untuk world class pun Ar ditaksir pada nilai 90%, Pr pada 
nilai 95%. Sementara untuk Quality rate pada angka 99% (JIPM). Maka untuk nilai Qr 
mesin Wrapping Lini 20 ini sudah menggapai world class standard sebab ada di angka 
rata-rata 99,74%. 

 
Gambar 1. Rubber Wheels yang belum diganti 

Contoh gambar diatas merupakan rubber wheels yang belum diganti dan 
mengakibatkan hasil dari wrapping kendur, karena perputaran yang kurang maksimal 
dari plastik wrapping tersebut, dan akan membuat claim dari customer karena 
pembungkus ban yang kurang rapih. 
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Gambar 2. Rubber Wheels yang sudah diganti 

Contoh gambar di atas merupakan rubber wheels yang sudah di ganti, hasil dari 
wrapping tersebut akan berbeda dari sebelumnya karena mempengaruhi perputaran 
plastik wrapping. 

 
Gambar 3. Contoh claim hasil proses plastik kendur 

Contoh plastik wrapping kendur karena rubber wheels yang telat diganti dan 
telatnya TPM pada mesin wrapping, ada juga kemungkinan dari kelalaian operator 
dalam setting mesin saat pergantian size tire. 

 

 
KESIMPULAN 
Dari data terkait bisa diambil sejumlah kesimpulan yakni: 
1. Parameter yang dipakai untuk mengukur nilai OEE pada mesin wrapping yakni 

Availability (Machine working, planned downtime, technical Breakdown & repair, 
dan setup & adjustment). 

2. Tingkat downtime mesin Wrapping lini 20 memang begitu tinggi yakni 2.7 
jam/mesin/hari tapi masih normal serta belum sampe pada taraf yang 
mengkhawatirkan. 

3. Berdasarkan Analisa dapat diketahui penyebab rendahnya nilai OEE mesin 
Wrapping Lini 20 meliputi 5 kategori, yakni manusia, mesin, material, metode, 
serta lingkungan. Perusahaan perlu melaksanakan perbaikan secara 
berkesinambungan agar dapat membuat meningkat efektivitas Wrapping Lini 20 
serta nilai OEE. 
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4. Untuk analisis akar permasalahan diperoleh beberapa usulan yakni:  
-Memberi semangat atau motivasi terhadap pekerja. 
-Mengatur jam istirahat secara efektif. 
-Melaksanakan evaluasi rutin terhadap kemampuan pekerja. 
-Melaksanakan pengecakan saat mesin berjalan. 
-Membersihkan mesin sebelum dan sesudah dipakai. 
-Membuat SOP untuk setting mesin. 
 
Nomenclature 
TPM = Total Productive Maintenance 
OEE = Overall Equipment Effectiveness 
Ar. = Availability Rate 
Pr. = Performance Rate 
Qr. = Quality Rate 
R = koefisien korelasi. 
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