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Pendahuluan
Proses wire embedding pada PT. JHS merupakan proses paling penting dari semua

rangkaian proses produksi. Produktivitas dan efektivitas sangat dituntut untuk memenuhi
permintaan para pelanggan. Namun, semenjak pertama kali berdiri, produktivitas proses
wire embedding tidak pernah diukur apakah nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE)
mesin tersebut sudah sesuai dengan standar world class atau tidak. Kemudian downtime
yang selama ini terjadi pada mesin tersebut, tidak pernah dilakukan analisa sehingga
belum ada tindakan improvement atas proses mesin wire embedding tersebut.



3

Rumusan Masalah

1. Berapa besar efektivitas mesin wire embedding menggunakan metode OEE

2. Dari 3 variabel Machine Availability, Performance Efficiency, dan Rate of Quality,
variabel apa yang menjadi penyebab masalah?

3. Apa saja Big Losses yang menyebabkan kinerja mesin menjadi menurun?
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Tujuan Penelitian

1. Mengetahui produktivitas mesin wire embedding menggunakan metode OEE

2. Mengidentifikasi masalah-masalah yang terjadi pada proses produksi mesin wire
embedding

3. Memberikan saran atas masalah yang ditemukan pada proses produksi mesin wire
embedding
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Metode

OEE merupakan metode yang digunakan untuk mengetahui nilai produktivitas dan
efektivitas proses mesin dalam menghasilkan produk.

OEE = Machine Availability x Performance Efficiency x Rate of Quality
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Metode

Machine Availability =
𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑡𝑖𝑚𝑒− 𝐷𝑜𝑤𝑛𝑡𝑖𝑚𝑒

𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑡𝑖𝑚𝑒
𝑥 100%

Performance Efficiency =
𝐼𝑑𝑒𝑎𝑙 𝐶𝑦𝑐𝑙𝑒 𝑇𝑖𝑚𝑒 𝑥 𝑃𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑠𝑒𝑑 𝐴𝑚𝑜𝑢𝑛𝑡

𝑂𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑖𝑛𝑔 𝑇𝑖𝑚𝑒
𝑥 100%

Rate of Quality =
𝑃𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑠𝑒𝑑 𝐴𝑚𝑜𝑢𝑛𝑡− 𝐷𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡 𝐴𝑚𝑜𝑢𝑛𝑡

𝑃𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑠𝑒𝑑 𝐴𝑚𝑜𝑢𝑛𝑡
𝑥 100%
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Pengumpulan Dan Pengolahan Data

Data Machine Availability selama 6 bulan

Machine Availability

Bulan

Loading 

time 

(hours)

Downti

me 

(hours)

Operating 

Time 

(hours)

Machine 

Availaibility

%

Ke-1 522 51 471 90.23%

Ke-2 480 41 439 91.46%

Ke-3 543 54 489 90.06%

Ke-4 495 41 454 91.72%

Ke-5 538 44 494 91.82%

Ke-6 488 56 432 88.52%

Total 3066 287 2779 90.64%

Jam kerja selama 1 bulan (loading time) = 522 jam

Downtime mesin selama 1 bulan = 51 jam

Machine Availability

𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑡𝑖𝑚𝑒 − 𝐷𝑜𝑤𝑛𝑡𝑖𝑚𝑒

𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑡𝑖𝑚𝑒
𝑥 100%

522 𝑗𝑎𝑚 − 51 𝑗𝑎𝑚

522 𝑗𝑎𝑚
𝑥 100%

471 𝑗𝑎𝑚

522 𝑗𝑎𝑚
𝑥 100%

90.23%
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Pengumpulan Dan Pengolahan Data

Data Performance Efficiency selama 6 bulan

Ideal cycle time (1 pcs) = 8 detik
Operating time selama 1 bulan = 471 jam  
= 1.695.600 detik
Target Produk yang di hasilkan (1 bulan) =
Waktu operasi/ideal cycle time =
1.695.600 detik / 8 detik =
211.950 pcs

Performance Efficiency

Bulan

Operati

ng 

Time 

(hours)

Ideal 

Cycle 

Time 

(sec)

Target 

Processed 

Amount 

(pcs)

Actual 

Processe

d Amount 

(pcs)

Performanc

e Efficiency 

%

Ke-1 471 8 211950 94154 44.42%

Ke-2 439 8 197550 117394 59.42%

Ke-3 489 8 220050 122706 55.76%

Ke-4 454 8 204300 114546 56.07%

Ke-5 494 8 222300 111290 50.06%

Ke-6 432 8 194400 117846 60.62%

Total 2779 8 1250550 677936 54.21%

Performance Efficiency =

𝐼𝑑𝑒𝑎𝑙 𝐶𝑇 𝑥 𝑝𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑠𝑒𝑑 𝑎𝑚𝑜𝑢𝑛𝑡

𝑂𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑖𝑛𝑔 𝑡𝑖𝑚𝑒
𝑥 100%=

8 detik X 94.154 pcs

1.695.600 detik
x 100%=

753.232

1.695.600
𝑥 100%=

44.42%
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Pengumpulan Dan Pengolahan Data

Data Rate of Quality selama 6 bulan

Processed amount (1 bulan) = 94.154 pcs

Defect Amount (1 bulan) = 56 pcs

Rate of Quality =

𝑃𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑠𝑒𝑑 𝑎𝑚𝑜𝑢𝑛𝑡− 𝑑𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡 𝑎𝑚𝑜𝑢𝑛𝑡

𝑃𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑠𝑒𝑑 𝑎𝑚𝑜𝑢𝑛𝑡
𝑥 100% [15] =

94.154− 56

94.154
𝑥 100% =

94.098

94.154
𝑥 100% =

99,94%

Rate of Quality

Bulan
Processed 

Amount

Defect 

Amount
RoQ %

Ke-1 94154 56 99.94%

Ke-2 117394 96 99.92%

Ke-3 122706 104 99.92%

Ke-4 114546 44 99.96%

Ke-5 111290 90 99.92%

Ke-6 117846 44 99.96%

Total 677936 434 99.94%
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Pembahasan

Data OEE selama 6 bulan

Perhitungan OEE selama 6 bulan :

Machine Availability = 90.64%

Performance Efficiency = 54.21%

Rate of Quality = 99.94%

OEE =

Machine Availability x Performance Efficiency x Rate of Quality

90.64% x 54.21% x 99.94%
49.11%

Bulan

Machine 

Availaibility 

%

Performanc

e Efficiency 

%

Rate of 

Quality

OEE %

Ke-1 90.23% 44.42% 99.94%

Ke-2 91.46% 59.42% 99.92%

Ke-3 90.06% 55.76% 99.92%

Ke-4 91.72% 56.07% 99.96%

Ke-5 91.82% 50.06% 99.92%

Ke-6 88.52% 60.62% 99.96%

Average 90.64% 54.21% 99.94% 49.11%

Factor
World 

Class
Aktual

Machine Availaibility 90% 90.64%

Performance Efficiency 95% 54.21%

Rate of Quality 99% 99.94%

OEE 85% 49.11%
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Pembahasan
Analisis Permasalahan

Analisa masalah pada nilai Performance Efficiency yang hanya mencapai 54.21% dalam 6 bulan. Berikut perhitungannya.

Ideal Cycle Time :

• Target Processed amount = 1.250.550 pcs

• Operating time (6 bulan) = 2779 jam = 10.004.400 detik

• Ideal Cycle Time = Operating time / Target Processed Amount
= 10.004.400 / 1.250.550
= 8 detik/pcs

Aktual Cycle Time :

• Aktual Processed amount = 677.936 pcs

• Operating time (6 bulan) = 2779 jam = 10.004.400 detik

• Aktual Cycle Time = Operating time / Aktual Processed Amount
= 10.004.400 / 677.936
= 18 detik/pcs

Dilihat pada perhitungan diatas, maka aktual processed amount sangat jauh dari target processed amount. Hal ini
disebabkan oleh menurunnya aktual cycle time dari yang seharusnya 8detik/pcs menjadi 18detik/pcs.



13

Temuan Penting Penelitian

Fishbone Diagram

Aktual Cycle Time 
(18detik/pcs)

Man

Machine

Material

Method

Environment

Operator tidak kompeten
Ketebalan kertas bervariasi Tidak ada sharing pengetahuan

Perawatan tidak 
berkala

Sparepart tidak 
ori

Part overused

Metode setting yang 
berbeda-beda

Tidak adanya SOP 
pemasangan part
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Temuan Penting Penelitian
Dari gambar diagram fishbone diatas, berikut penjelasan beserta data waktu produktif yang hilang yang didapat dari hasil pengamatan beserta laporan
harian operator :

1. Operator tidak kompeten menyebabkan setup dan adjust mesin berkali-kali sehingga harus kehilangan waktu produktif sebanyak 82 jam  selama 6 bulan.

2. Perawatan tidak dilakukan secara berkala menyebabkan mesin tiba-tiba rusak dan harus kehilangan waktu produktif sebanyak 124 jam selama 6 bulan.

3. Part overused. Penggunaan part yang sudah aus dengan tujuan berhemat menyebabkan speed mesin menjadi menurun drastis dan harus kehilangan
waktu produktif sebanyak 824 jam selama 6 bulan.

4. Sparepart tidak original menyebabkan pergantian atau pemasangan part menjadi lebih lama sehingga harus kehilangan waktu produktif sebanyak 44 
jam kerja selama 6 bulan.

5. Ketebalan kertas bervariasi. Material yang bervariasi dari supplier menyebabkan mesin berhenti mendadak dan harus kehilangan waktu produktif
sebanyak 1 jam kerja selama 6 bulan.

6. Tidak ada sharing pengetahuan dari teknisi kepada operator menyebabkan kurangnya pengetahuan operator saat melakukan setting mesin
sehinggabanyak waktu terbuang sia-sia sebanyak 37 jam selama 6 bulan.

7. Metode setting berbeda-beda menyebabkan kinerja mesin yang berbeda juga, sehingga terkadang mesin berjalan dengan speed yang tidak
seharusnya sehingga harus hilang waktu produktif sebanyak 438 jam dalam 6 bulan. Contoh, si A saat setup mesin menggunakan parameter Force = 285 
mbar dan Amplitude 90%, sedangkan si B melakukan setup dengan Force = 270mbar dan Amplitude 100%.

8. Tidak ada SOP pemasangan part. Hal ini menyebabkan part tidak terpasang dengan baik dan menyebabkan mesin sering idle atau stop meskipun
hanya sebentar. Namun hal ini tetap menyebabkan hilangnya waktu produktif sebanyak 10 jam dalam 6 bulan.



15

Temuan Penting Penelitian

Data Losses Penyebab Menurunnya Cycle Time

No

.
Six Big Losses

Total 

Time 

Losses 

(Jam)

Persenta

se
Pareto

1 Part Overused 824 52.82% 52.82%

2 Metode Setting Berbeda 438 28.08% 80.90%

3 Perawatan Tidak Berkala 124 7.95% 88.85%

4
Operator Tidak

Kompeten
82 5.25% 94.10%

5 Sparepart Tidak Original 44 2.82% 96.92%

6
Tidak Ada Sharing

Pengetahua
37 2.38% 99.30%

7
Tidak Ada SOP

Pemasangan Part
10 0.64% 99.94%

8 Material Bervariasi 1 0.06% 100%

Total Losses 1560
100.00

%

824

438

124
82

44 37
10 1

52.82%

80.90%
88.85%

94.10% 96.92% 99.30% 99.94% 100%
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Kesimpulan
• Pada analisa hasil yang diperoleh menunjukkan bahwasannya proses produksi di PT.JHS

dengan menggunakan mesin wire embedding RHL-A dianggap belum efektif dan
efisien dikarenakan nilai OEE yang didapatkan dalam 6 bulan terakhir hanya 49.11% dan
sangat jauh dari standar world class.

• Faktor nilai performance efficiency menjadi hal yang menyebabkan nilai OEE mesin wire
embedding tidak mencapai nilai standar world class.

• Buruknya nilai Performance Efficiency disebabkan adanya beberapa penyebab
masalah, yakni part overused, metode setting yang berbeda antar operator, perawatan
mesin tidak berkala, operator tidak kompeten, pemakaian sparepart tidak original, tidak
adanya sharing pengetahuan antara teknisi mesin dengan operator, tidak adanya SOP
pemasangan part mesin, dan material yang diterima bervariasi.
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Saran
Saran yang dapat diberikan untuk peneliti selanjutnya adalah melakukan improvement
terhadap 2 dari 6 akar masalah yang sudah ditemukan. Yakni :

1. Dengan studi durability part sehingga meminimalkan part yang overused.

2. Membuat standar instruksi kerja yang terdokumentasi dan diikuti oleh operator sehingga
tidak ditemukan lagi perbedaan metode antar operator.

Harapannya dengan improvement tersebut mampu menaikkan nilai Performance Efficiency
sehingga persentase nilai OEE mesin wire embedding juga ikut naik.
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