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Pendahuluan

bidang

PT. HLF Perusahaan yang bergerak

dalam bidang manufacturing produksi

percetakan kemasan

BIDANG
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Pendahuluan

Rata-rata downtime bulan Juli-Oktober
mencapai 11% > 8% (Standar Perusahaan)

PERMASALAHAN
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Pendahuluan

Penelitian ini diselesaikan oleh metode

Overall Equipment Efectiveness (OEE)
dan Six Big Losses

METODE
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Pertanyaan Penelitian (Rumusan Masalah)

Bagaimana tingkat efektivitas Mesin Vernish di PT. HLF tersebut dapat diukur
berdasarkan nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE) dan komponen apa
saja yang menjadi penyebab utama rendahnya keandalan Mesin Vernish?
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Metode

OEE dilakukan untuk mengukur tingkat
efektivitas mesin dengan
mempertimbangkan tiga indikator
utama yaitu
• Availability rate (ketersediaan

mesin), 
• Performance rate (kinerja mesin),
• Quality rate (kualitas produk). 

Overall Equipment
Efectiveness (OEE)

1

Mengidentifikasi dan mengkategorikan
kerugian-kerugian terbesar yang 
menyebabkan rendahnya OEE. Dengan
melibatkan :
• Equipment Failures Losses
• Set Up and Adjusment Losses
• Idling and Minor Stoppages Losses

Six Big Losses

2
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Hasil
PERHITUNGAN OVERALL EQUIPMENT EFECTIVENESS (OEE)

Nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE) mesin vernish pada periode Juli–Oktober 2025 mengalami fluktuasi. OEE

tertinggi tercatat pada Juli sebesar 92,46%, sedangkan terendah pada Oktober sebesar 69,04%. Selama Juli–September,

nilai OEE masih memenuhi standar World Class OEE (>85%), namun pada Oktober turun di bawah standar akibat

rendahnya Performance Rate yang hanya mencapai 79,93%. Oleh karena itu, diperlukan evaluasi terhadap faktor-faktor

penyebab penurunan Performance Rate untuk meningkatkan dan menstabilkan kinerja mesin.

Periode 

2025

Availability Rate 

(%)

Performance 

Rate (%)
Quality Rate (%) OEE (%)

Juli 98,05% 96,22% 98,00% 92,46%

Agustus 96,75% 93,80% 98,00% 88,93%

September 95,45% 91,49% 98,00% 85,59%

Oktober 88,14% 79,93% 98,00% 69,04%

TOTAL 378,40% 361,43% 392,00% 336,02%

AVERAGE 94,60% 90,36% 98,00% 84,00%

Overall Equipment Effectiveness
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Hasil
PERHITUNGAN SIX BIG LOSSES

Berdasarkan analisis, penyebab utama rendahnya
Performance Rate pada bulan Oktober adalah Idle and
Minor Stoppage Losses dengan rata-rata 10,40% atau
berkontribusi 66,91% terhadap total losses. Faktor
terbesar berikutnya adalah Equipment Failures Losses
sebesar 5,00% (32,17%), sedangkan Set Up and
Adjustment Losses hanya menyumbang 0,14% (0,92%).
Berdasarkan prinsip Pareto, prioritas perbaikan
difokuskan pada pengurangan Idle and Minor Stoppage
Losses karena merupakan penyebab kerugian terbesar
dan paling berpengaruh terhadap peningkatan efektivitas
serta stabilitas kinerja mesin vernish.

Jenis Losses Rata-rata Presentasi Presentasi Kumulatif

Idle and Minor Stoppages 10,40% 66,91% 66,91%

Equipment Failures Losses 5,00% 32,17% 99,08%

 Set Up and Adjusment Losses 0,14% 0,92% 100,00%
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Hasil
ANALISA DIAGRAM FISHBONE

• Mesin: Planned maintenance kurang optimal sehingga
terjadi kerusakan komponen kritis.

• Lingkungan: Kondisi ruang produksi dan fasilitas udara
kurang mendukung operasional mesin.

• Material: Penataan bahan baku yang kurang tepat
menyebabkan jalannya kertas miring (mloy).

• Manusia: Kurangnya pelatihan dan kesadaran mutu
menyebabkan kesalahan saat penyetelan mesin.

• Metode: Belum ada standar kerja operasional yang jelas
sehingga proses penyetelan memerlukan waktu lebih
lama.

Idle and

Minor
Stoppage

MECHINEMETHODMATERIAL

MANEVIRONMENT

Kurangnya pelatihan 

kesadaran mutu pada 

operator produksi

Kurang respon terhadap 

sensor dan set up terburu-buru 
hingga baut kendor

Lingkungan produksi tidak 

mendukung regulasi pembuangan 

panas mesin secara optimal dan kurang 

perawatan fasilitas udara 

Karet sucker dan selang angin 

pecah serta Dry pump atau 
Kompresor tiba-tiba mati

Jalan kertas miring 

atau kertas mloy

Cara penyimpanan 

dan penataan bahan 

baku salah

Timing kurang pas, set up 

memakan waktu lama 

Menekankan 

standarisasi metode 

kerja penyetelan mesin 

AS Silinder putus, 

Gripper swing 
bermasalah, Coil valve 

feeder mati

Lemahnya sistem 

Planned 

Maintenance 
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Temuan Penting Penelitian
▪ Tingginya Downtime Mesin: PT. HLF mengalami masalah operasional berupa tingginya frekuensi downtime pada

mesin varnish yang mencapai rata-rata 11% pada periode Juli–Oktober 2025, melebihi standar toleransi
perusahaan sebesar 8%.

▪ Nilai Efektivitas (OEE) Berfluktuasi: Rata-rata nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE) mesin varnish selama
periode penelitian adalah sebesar 88,00%. Nilai ini tergolong baik karena berada di atas standar World Class
(>85%), namun terdapat tren penurunan drastis pada bulan Oktober hingga menyentuh angka 69,04%.

▪ Penyebab Utama Kerugian (Three Big Losses): Berdasarkan analisis faktor kehilangan, Idle and Minor Stoppage
Losses (mesin berhenti sesaat/menganggur karena gangguan kecil) menjadi penyumbang kerugian terbesar,
yaitu rata-rata sebesar 10,40% atau berkontribusi 66,91% terhadap total losses.

▪ Akar Masalah Operasional: Melalui analisis diagram fishbone, ditemukan beberapa faktor yang saling berkaitan
memicu tingginya idle & minor stoppage, seperti lemahnya sistem planned maintenance, komponen kritis rusak
(AS silinder putus, gripper swing bermasalah), penataan bahan baku yang salah sehingga kertas miring (mloy),
serta belum adanya standarisasi kerja (SOP) operasional bagi operator.
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Manfaat Penelitian

Manfaat penelitian ini adalah Memberikan rekomendasi
konkret untuk menstabilkan ritme kerja produksi, yang
difokuskan pada penataan ulang sistem perawatan berkala
(preventive/planned maintenance) serta penyusunan Standard
Operating Procedure (SOP) kerja guna mencegah terjadinya
downtime berulang di masa mendatang.
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