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ABSTRAK 

Persaingan industri manufaktur yang semakin ketat menuntut perusahaan untuk meningkatkan 

efektivitas dan produktivitas mesin produksi. Salah satu mesin yang memiliki peran penting dalam 

proses produksi di PT Kyodo Utama Indonesia adalah mesin Slitter. Namun, masih ditemukan 

berbagai kendala seperti waktu henti mesin (downtime), penurunan kecepatan produksi, serta produk 

cacat yang menyebabkan efektivitas mesin belum optimal. Penelitian ini bertujuan untuk 

menganalisis tingkat efektivitas mesin Slitter menggunakan metode Overall Equipment 

Effectiveness (OEE) serta mengidentifikasi faktor-faktor penyebab kehilangan efektivitas melalui 

analisis Six Big Losses. Metode OEE digunakan untuk mengukur nilai Availability, Performance, 

dan Quality sehingga diperoleh nilai efektivitas mesin secara keseluruhan. Selanjutnya, metode Six 

Big Losses digunakan untuk mengetahui jenis kerugian yang paling dominan sehingga dapat menjadi 

dasar dalam menentukan usulan perbaikan. Hasil penelitian diharapkan mampu memberikan 

informasi mengenai tingkat efektivitas mesin Slitter, mengidentifikasi penyebab utama rendahnya 

nilai OEE, serta memberikan rekomendasi perbaikan untuk meningkatkan produktivitas dan efisiensi 

proses produksi di PT Kyodo Utama Indonesia. 

Kata Kunci: Overall Equipment Effectiveness (OEE), Six Big Losses, Efektivitas Mesin, Mesin 

Slitter, Produktivitas.  

 

ABSTRACT 

The increasing competition in the manufacturing industry requires companies to continuously 

improve the effectiveness and productivity of their production equipment. One of the critical 

machines in the production process at PT Kyodo Utama Indonesia is the Slitter machine. However, 

several issues such as machine downtime, reduced production speed, and product defects have 

resulted in suboptimal machine effectiveness. This study aims to analyze the effectiveness of the 

Slitter machine using the Overall Equipment Effectiveness (OEE) method and to identify the major 

causes of effectiveness losses through the Six Big Losses analysis. The OEE method is used to 

measure the Availability, Performance, and Quality rates in order to determine the overall machine 

effectiveness. Furthermore, the Six Big Losses method is applied to identify the most dominant 

sources of production losses, which serve as the basis for proposing improvement strategies. The 

results of this study are expected to provide information regarding the effectiveness level of the Slitter 

machine, identify the primary factors contributing to low OEE values, and propose recommendations 

to improve productivity and production efficiency at PT Kyodo Utama Indonesia. 

Keywords: Overall Equipment Effectiveness (OEE), Six Big Losses, Machine Effectiveness, Slitter 

Machine, Productivity. 

 

PENDAHULUAN 

Perkembangan industri dan teknologi pada era saat ini berlangsung sangat pesat, 

sehingga menimbulkan tingkat persaingan yang semakin ketat antar perusahaan. Dalam 

kondisi tersebut, perusahaan dituntut untuk memiliki perencanaan yang matang sebelum 

memulai proses produksi.  
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Salah satu upaya penting dalam menjaga kelancaran arus produksi adalah dengan 

meningkatkan sistem pemeliharaan dan perbaikan mesin produksi yang digunakan. 

Pemeliharaan mesin yang dilakukan secara terencana dan konsisten mampu meningkatkan 

efisiensi, efektivitas, serta produktivitas mesin produksi.  

Bagi perusahaan manufaktur, perawatan mesin merupakan aspek yang sangat penting 

dalam menunjang kelancaran proses produksi. Sistem perawatan yang baik tidak hanya 

berfungsi untuk menjaga kinerja mesin, tetapi juga berperan dalam menjamin keselamatan 

kerja, menjaga kualitas produk, melindungi lingkungan kerja, meningkatkan keandalan 

mesin, serta memastikan proses produksi berjalan sesuai dengan target yang telah ditetapkan. 

Oleh karena itu, perusahaan perlu merencanakan dan menerapkan sistem maintenance yang 

tepat guna memperpanjang umur aset, mencegah kerusakan, serta meminimalkan risiko 

gangguan operasional. (Nurcahyo, 2024.) 

Penggunaan mesin produksi secara terus-menerus tanpa diimbangi dengan perawatan 

yang optimal dapat menyebabkan penurunan kinerja dan produktivitas mesin. Kelancaran 

proses produksi sangat dipengaruhi oleh tingkat keandalan dan ketersediaan (availability) 

mesin yang digunakan. Kerusakan mesin yang terjadi secara mendadak dapat mengganggu 

rencana produksi, meningkatkan downtime, serta menyebabkan penurunan output produksi. 

Oleh karena itu, diperlukan perencanaan perawatan mesin yang terjadwal (scheduled 

maintenance), khususnya melalui penerapan preventive maintenance, guna mencegah 

terjadinya kerusakan   

mendadak (failure maintenance) dan meminimalkan waktu henti mesin (downtime). 

PT Kyodo Utama Indonesia merupakan perusahaan yang bergerak di bidang industri 

manufaktur karton, di mana salah satu mesin utama dalam proses produksinya adalah mesin 

Slitter. Mesin Slitter memiliki peran penting dalam menunjang kelancaran dan pencapaian 

target produksi. Namun, dalam pelaksanaannya, mesin tersebut masih sering mengalami 

gangguan dan kerusakan yang berdampak pada meningkatnya downtime serta meningkatnya 

tingkat frekuensi kerusakan pada mesin slitter. Oleh karena itu, diperlukan analisis 

peningkatan efektivitas mesin slitter melalui metode pengukuran kinerja mesin 

menggunakan metode Overall Equipment Effectiveness (OEE) dan Six Big Losses untuk 

meningkatkan efektivitas mesin, serta untuk menurunkan downtime produksi di PT Kyodo 

Utama Indonesia. Beberapa penelitian terdahulu dari jurnal nasional yang dijadikan referensi 

oleh penulis antara lain adalah penelitian Ahmad Jibril (2024) bahwa penerapan preventive 

maintenance menggunakan metode OEE sangat berpengaruh terhadap peningkatan 

produktivitas produksi berikutnya penelitian (Haerudin et al., 2024) bahwa penerapan 

preventive maintenance dengan analisis MTBF, MTTR maampu meningkatkan keandalan 

mesin dan peralatan produksi berikutnya penelitian (Alkhosi et al., 2024) menjelaskan 

bahwa nilai OEE mesin Tamaki OP 4 masih dibawah standar world class 85% dan faktor 

terbesar yang mempengaruhi rendahnya nilai OEE adalah Equipment Failure sebesar 

16,25% maka diperlukan penerapan OEE untuk meningkatkan kualitas dan efisiensi 

operasional mesin Tamaki OP 4 berikutnya penelitian (Wibisono, 2021) menjelaskan bahwa 

metode OEE dapat mengurangi tingkat downtime dan peningkatan kecepatan operasi mesin 

agar kinerja dapat mencapai standar yang diharapkan berikutnya penelitian (Setiawan & 

Windyatri, 2024) Penerapan metode Overall Equipment Effectiveness (OEE) terbukti efektif 

dalam meningkatkan keandalan komponen mesin. Hal ini menunjukkan bahwa OEE mampu 

mengoptimalkan kinerja mesin, mengurangi potensi kerusakan, serta mendukung kelancaran 

proses produksi secara lebih stabil dan efisien  
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Beberapa penelitian terdahulu dari jurnal nasional yang dijadikan referensi oleh penulis 

antara lain adalah (Supriyanti & Ahmad, 2025) menjelaskan bahwa perawatan mesin melalui 

Six Big Losses dan TPM perlu difokuskan pada peningkatan kualitas output untuk 

mengurangi potensi kerusakan dan mempertahankan performa mesin berikutnya penelitian 

(Larsen et al., 2024) menjelaskan bahwa metode OEE dan FMECA mampu mengoptimalkan 

preventive maintenance sehingga efisiensi mesin dapat meningkat berikutnya penelitian 

(Multitech et al., 2024) menjelaskan bahwa penerapan metode OEE terbukti efektif dalam 

mengidentifikasi fungsi sistem, meningkatkan keandalan mesin,mengurangi waktu henti 

produksi berikutnya penelitian (Syaefudin et al., 2025) menjelaskan bahwa perusahaan perlu 

meningkatkan efektivitas sistem perawatannya melalui pemanfaatan data downtime dan 

MTTR dan OEE sebagai dasar pengambilan keputusan pemeliharaan yang lebih terukur dan 

proaktif berikutnya penelitian (Apandi et al., n.d. 2025) menjelaskan bahwa OEE mampu 

menjaga kinerja mesin press serta mencegah kerusakan mesin yang lebih serius yang 

mencakup pemeriksaan rutin, pelumasan optimal, dan penanganan masalah secara cepat dan 

tepat. 

Perbedaan antara penelitian terdahulu dengan penelitian yang dilakukan oleh penulis 

terletak pada objek penelitian, metode yang digunakan, serta fokus analisis. Penelitian 

terdahulu umumnya hanya menggunakan satu metode, seperti OEE saja, TPM, atau MTBF 

dan MTTR dalam menganalisis efektivitas mesin dan sistem perawatan. Selain itu, objek 

penelitian pada studi sebelumnya juga berbeda, seperti mesin bubut, mesin press, mesin 

CNC, maupun mesin compressor. Sedangkan pada penelitian ini, penulis 

mengkombinasikan metode Overall Equipment Effectiveness (OEE) dan Six Big Losses 

secara terintegrasi untuk menganalisis kinerja mesin. Fokus penelitian tidak hanya pada 

pengukuran efektivitas mesin, tetapi juga pada identifikasi sumber kerugian utama yang 

menyebabkan tingginya downtime dan frekuensi kerusakan. Selain itu, objek penelitian 

difokuskan pada mesin Slitter di PT Kyodo Utama Indonesia dengan menggunakan data 

terbaru periode September 2025 hingga Januari 2026, sehingga hasil penelitian lebih spesifik 

dan sesuai dengan kondisi nyata perusahaan.  

Dari beberapa referensi jurnal internasional dan nasional yang lebih relevan dalam 

penelitian ini adalah (Larsen et al., 2024) menjelaskan bahwa metode OEE dan FMECA 

mampu mengoptimalkan preventive maintenance sehingga efisiensi mesin dapat meningkat 

dan (Wibisono, 2021) menjelaskan bahwa metode OEE dapat mengurangi tingkat downtime 

dan peningkatan kecepatan operasi mesin agar kinerja dapat mencapai standar yang 

diharapkan. 

Berdasarkan berbagai penelitian terdahulu, dapat disimpulkan bahwa penerapan sistem 

perawatan mesin seperti preventive maintenance memiliki peran yang sangat penting dalam 

meningkatkan kinerja mesin dan produktivitas produksi. Metode-metode tersebut terbukti 

mampu meningkatkan keandalan mesin, mengurangi downtime, serta mencegah kerusakan 

yang tidak terduga melalui perawatan yang terencana Selain itu, penggunaan metode Overall 

Equipment Effectiveness (OEE) dan analisis Six Big Losses efektif dapat meningkatkan 

efisiensi operasional, kualitas produk, mengurangi tingkat downtime, mengurangi tingkat 

kerusakan mesin serta keberlangsungan proses produksi secara lebih optimal, stabil, dan 

berkelanjutan. 

Salah satu mesin yang terdapat di PT Kyodo Utama Indonesia yaitu Mesin Slitter, 

mesin ini terdapat di proses produksi karton. Fungsi dari mesin ini adalah untuk memotong 

dan menyesuaikan ukuran lembaran karton sesuai dengan spesifikasi yang ditetapkan untuk 
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memenuhi target produksi perusahaan. Berikut ini data frekuensi kerusakan mesin di PT 

Kyodo Utama Indonesia September 2025 hingga Januari  
Tabel 1 Jumlah kerusakan mesin 

Tanggal Jenis kerusakan mesin Jumlah 

Sep-25 
Sensor Level Slitter, Motor Rewinder, Pisau Slitter (Slitting Knife), 

Panel Control 
5 

Okt-25 Motor Unwinder, Sensor Tension, Pisau Slitter, Bearing Roll 4 

Nov-25 Sensor Level Slitter, Motor Rewinder, Shaft Roll, Panel Control 4 

Des-25 Pisau Slitter, Sensor Tension, Motor Unwinder 4 

Jan-26 Sensor Level Slitter, Bearing Roll, Motor Rewinder 3 

Sumber: PT Kyodo (2025) 

September 2025 

Pada bulan September 2025, jumlah kerusakan mesin tercatat sebanyak 5 kali. 

Kerusakan terjadi pada komponen Sensor Level Slitter, Motor Rewinder, Pisau Slitter 

(Slitting Knife), dan Panel Control. Jumlah kerusakan pada bulan ini merupakan yang 

tertinggi selama periode penelitian, sehingga menunjukkan bahwa beberapa komponen 

tersebut memerlukan perhatian khusus dalam kegiatan pemeliharaan. 

Oktober 2025 

Pada bulan Oktober 2025, jumlah kerusakan mesin mengalami penurunan menjadi 4 

kali. Kerusakan terjadi pada Motor Unwinder, Sensor Tension, Pisau Slitter, dan Bearing 

Roll. Penurunan jumlah kerusakan menunjukkan adanya perbaikan dibandingkan bulan 

sebelumnya, meskipun masih terdapat beberapa komponen yang memerlukan pemeliharaan 

rutin. 

November 2025 

Pada bulan November 2025, jumlah kerusakan mesin tetap sebanyak 4 kali. Kerusakan 

terjadi pada Sensor Level Slitter, Motor Rewinder, Shaft Roll, dan Panel Control. Meskipun 

jumlah kerusakan tidak berubah dibandingkan Oktober, terdapat perubahan pada jenis 

komponen yang mengalami kerusakan. Hal ini menunjukkan bahwa fokus pemeliharaan 

perlu disesuaikan dengan kondisi masing-masing komponen.  

Desember 2025 

Pada bulan Desember 2025, jumlah kerusakan mesin masih berada pada angka 4 kali. 

Kerusakan meliputi Pisau Slitter, Sensor Tension, dan Motor Unwinder. Kondisi ini 

menunjukkan bahwa beberapa komponen masih mengalami kerusakan berulang sehingga 

diperlukan tindakan preventive maintenance agar tidak mengganggu proses produksi. 

Januari 2026 

Pada bulan Januari 2026, jumlah kerusakan mesin menurun menjadi 3 kali, yang 

merupakan jumlah kerusakan terendah selama periode penelitian. Kerusakan terjadi pada 

Sensor Level Slitter, Bearing Roll, dan Motor Rewinder. Penurunan ini mengindikasikan 

bahwa program pemeliharaan yang dilakukan mulai memberikan hasil yang baik, meskipun 

komponen seperti Sensor Level Slit.  
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Berikut data downtime mesin Slitter periode September 2024 – Januari 2025: 
Gambar 1 Downtime Mesin Slitter 

 
Sumber: PT Kyodo (2025) 

Tabel 2 Downtime Dan Waktu Total Operasional Mesin Slitter 

Tahun Bulan Waktu total (menit) Downtime (Jam) 

2025 September 474 8 

  Oktober 534 9 

  November 564 9 

  Desember 604 10 

2026 Januari 594 10 

Sumber: PT Kyodo (2025) 

Berdasarkan hasil analisis data yang ditampilkan pada Gambar 1.1, Gambar 1.2, dan 

Tabel 1.1 dapat disimpulkan bahwa tingkat frekuensi kegagalan atau kerusakan mesin 

(breakdown) memiliki hubungan yang erat dengan tingkat ketersediaan mesin serta 

keberlangsungan proses produksi. Ketidakefektifan dalam penerapan sistem perawatan 

menyebabkan mesin lebih rentan mengalami gangguan operasional, yang berdampak 

langsung pada meningkatnya waktu henti mesin (downtime). Kondisi tersebut menimbulkan 

dampak lanjutan berupa terganggunya alur waktu produksi serta terjadinya keterlambatan 

pengiriman produk kepada pelanggan (delay delivery). Apabila tidak ditangani dengan baik, 

Hal ini dapat merugikan perusahaan karena biaya yang dikeluarkan menjadi lebih besar 

sementara jumlah produksi menurun. 

 

HASIL DAN PEMBAHASAN 

Loading Time (Kondisi Sebelum) 

Hasil perhitungan loading time pada bulan Januari 2024 hingga bulan Mei terdapat 

pada tabel 1 
Tabel 1 Data Olahan Loading Time 

Bulan Waktu total (Jam) Planned Downtime (Jam) Loading Time 

Januari 474 6 468 

Februari 534 5 529 

Maret 564 4 560 

April 604 4 600 

Mei 594 5 589 

Sumber: Pengolahan Data Exel 2026 

Sampel perhitungan loading time mesin Slitter periode Januari hingga bulan Mei 2025 

adalah sebagai berikut: 

Loading Time = Total Available Time – Planned Downtime  

Loading Time = 474 – 6 = 468 
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Operation Time (Kondisi Sebelum) 

Hasil perhitungan Operation Time pada bulan Januari 2024 hingga bulan Mei terdapat 

pada tabel 2 
Tabel 2 Data Olahan Operation Time 

Bulan Loading Time Operation Time (Jam) Downtime 

Januari 468 460 8 

Februari 529 520 9 

Maret 560 551 9 

April 600 590 10 

Mei 589 579 10 

Sumber: Pengolahan Data Exel 2026 
Operation time = Loading time – Downtime Operation time 

= 468 – 8 = 460 

Setelah dilakukan perhitungan dan didapatkan nilai Loading time, Operation time, 

selanjutnya dilakukan perhitungan nilai Availibility. Rumus yang digunakan mencari 

availability adalah: 

Setelah dilakukan perhitungan dan didapatkan nilai Loading time, Operation time, 

selanjutnya dilakukan perhitungan nilai Availibility. Rumus yang digunakan mencari 

availability adalah: 

Availibility = 
𝑂𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑖𝑜𝑛 𝑇𝑖𝑚𝑒

𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑇𝑖𝑚𝑒
 x 100% 

Sampel perhitungan Availibility mesin Slitter Bulan Januari 2024 hingga bulan Mei 

sebagai berikut: 

Availibility = 
460

468
 x 100% 

Availibility = 98,29% 

Berikut adalah tabel 3 dari hasil perhitungan nilai Availability pada mesin Slitter bulan 

Januari 2024 hingga bulan Mei 
Tabel 3 Pengolahan Data Nilai Availability 

Bulan Loading Time Operation Time (Jam) Availibility 

Januari 468 460 98,29% 

Februari 529 520 98,30% 

Maret 560 551 98,39% 

April 600 590 98,33% 

Mei 589 579 98,30% 

Rata - Rata Availibility 98,32% 

Sumber: Pengolahan Data Exel 2026 

Berdasarkan hasil pengolahan data pada Tabel 3, diketahui bahwa nilai Availability 

mesin Slitter selama periode Januari hingga Mei 2025 menunjukkan nilai yang relatif stabil 

dan berada pada tingkat yang tinggi. Nilai Availability tertinggi terjadi pada bulan November 

sebesar 98,39%, sedangkan nilai Availability terendah terjadi pada bulan September sebesar 

98,29%. Nilai rata-rata Availability mesin Slitter selama periode penelitian adalah sebesar 

98,32%. 

Berikut adalah grafik dari pengukuran nilai Availability pada mesin Slitter bulan 

Januari 2025 hingga Mei: 
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Sumber: Pengolahan Data Exel 2026 

Dari hasil pengolahan data grafik yang memperlihatkan, nilai Availability tertinggi 

untuk mesin Slitter pada bulan Maret 2025 sebesar 98,39% sedangkan nilai Availability 

terendah terjadi pada bulan Januari 2025 sebesar 98,29%. Rata- rata Availability yaitu 

sebesar 98,32 %.  

Hal ini menunjukkan bahwa mesin berjalan efektif dan sesuai dengan target waktu, 

serta memenuhi kriteria availibility. 

Pengukuran Nilai Performance Effeciency 

Salah satu faktor yang menyebabkan proses produksi beroperasi di bawah kecepatan 

optimal adalah rendahnya efisiensi kinerja mesin (performance efficiency). Komponen ini 

menunjukkan kemampuan mesin Slitter dalam menghasilkan output sesuai dengan 

kecepatan standar atau kecepatan ideal yang telah ditetapkan. Performance efficiency 

memiliki dua komponen yaitu idling and minor stoppage dan reduce speed. Data-data yang 

digunakan dalam pengukuran Performance Ratio ini adalah Jumlah Produksi, Ideal Cyle 

Time, Operating Time dan rumus yang digunakan untuk mencari Performance Ratio adalah: 

Performance Effeciency = 
𝑃𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑒𝑑 𝐴𝑚𝑜𝑢𝑛𝑡 x 𝑃𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑒𝑑 𝐴𝑚𝑜𝑢𝑛𝑡

𝑂𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑖𝑜𝑛 𝑇𝑖𝑚𝑒
 x 100% 

Penyelasaian = Jumlah unit produk yang dihasilkan dalam waktu yang tersedia 

Ideal Cycle time mesin Slitter = 0,14 jam  

Jumlah Produksi = Jumlah produksi yang diproses 

  

Sampel perhitungan Availibility mesin Slitter Bulan September 2025 hingga Januari 

2026 sebagai berikut: 

Performance Effeciency = 
𝑃𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑒𝑑 𝐴𝑚𝑜𝑢𝑛𝑡 x 𝐼𝑑𝑒𝑎𝑙 𝐶𝑦𝑐𝑙𝑒 𝑇𝑖𝑚𝑒

𝑂𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑖𝑜𝑛 𝑇𝑖𝑚𝑒
 x 100% 

Performance Effeciency = 
2320 x 0,14

460
 x 100% 

Performance Effeciency = 70,61% 
Tabel 4 Nilai Performance Effeciency 

Bulan Jumlah Produksi (Meter) Jumlah Ideal Cycle Time (Jam)

 Operation Time (Jam) Performance Efficiency 

Bulan 
Jumlah Produksi 

(Meter) 

Jumlah Ideal Cycle 

Time (Jam) 

Operation Time 

(Jam) 

Performance 

Efficiency 

Januari 2.320 0,14 460 70,61% 

Februari 2.700 0,14 520 72,69% 

Maret 2.810 0,14 551 71,40% 

April 3.200 0,14 590 75,93% 
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Mei 2.900 0,14 579 70,12% 

Rata - Rata Performance Efficiency 72,15% 

Sumber: Pengolahan Data Exel 2026 

Berdasarkan grafik Performance Efficiency mesin Slitter selama periode Januari 

hingga Mei 2025, terlihat bahwa nilai Performance Efficiency mengalami fluktuasi pada 

setiap bulan pengamatan. Nilai Performance Efficiency tertinggi terjadi pada bulan April 

sebesar 75,93%, sedangkan nilai terendah terjadi pada bulan Mei sebesar 70,12%. 

Fluktuasi nilai Performance Efficiency tersebut menunjukkan bahwa mesin Slitter 

belum mampu beroperasi secara konsisten pada kecepatan ideal yang telah ditetapkan. 

Penurunan nilai Performance Efficiency dapat disebabkan oleh adanya idling and minor 

stoppages, penurunan kecepatan operasi mesin (reduced speed losses), serta gangguan kecil 

selama proses produksi yang menyebabkan waktu operasi tidak dimanfaatkan secara 

optimal. 

Berikut adalah grafil dari hasil perhitungan performance efficiency untuk mesin slitter 

selama periode Januari hingga Mei 2025: 

 
Sumber: Pengolahan Data Exel 2026 

Berdasarkan grafik Performance Efficiency mesin Slitter selama periode Januari 

hingga Mei 2025, terlihat bahwa nilai Performance Efficiency mengalami fluktuasi pada 

setiap bulan pengamatan. Nilai Performance Efficiency tertinggi terjadi pada bulan April 

sebesar 75,93%, sedangkan nilai terendah terjadi pada bulan Mei sebesar 70,12% 

Secara umum, kondisi ini mengindikasikan bahwa kinerja mesin masih perlu 

ditingkatkan agar proses produksi dapat berjalan lebih stabil dan efisien. Perbaikan dapat 

difokuskan pada pengurangan waktu berhenti singkat, menjaga kestabilan kecepatan mesin, 

dan meminimalkan gangguan selama proses produksi. 

Pengukuran Nilai Quality Ratio  

Quality Ratio merupakan indikator yang digunakan untuk mengukur kemampuan 

mesin Slitter dalam menghasilkan produk yang memenuhi standar kualitas yang telah 

ditetapkan oleh perusahaan. Rasio ini menunjukkan perbandingan antara jumlah produk baik 

yang dihasilkan dengan total output produksi selama periode tertentu. Semakin tinggi nilai 

Quality Ratio, maka semakin kecil jumlah produk cacat (reject) yang dihasilkan, sehingga 

kinerja mesin dari aspek kualitas dapat dikatakan semakin baik. perhitungan Quality Ratio 

didasarkan pada data jumlah produksi (output) dan jumlah produk reject yang diperoleh dari 

laporan produksi mesin Slitter periode Januari hingga Mei 2025 yang tercantum pada Tabel 

4.2. Rumus yang digunakan untuk menghitung nilai Quality Ratio adalah sebagai berikut: 

Quality Rate = 
𝑂𝑢𝑡𝑝𝑢𝑡 − 𝑅𝑒𝑗𝑒𝑐𝑡

𝑂𝑢𝑡𝑝𝑢𝑡
 x 100% 

Penyelesaian: 

Output = Jumlah produksi yang diproses 

Reject pieces = Jumlah produksi yang gagal 
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Sampel perhitungan Quality Ratio mesin Slitter bulan Januari hingga Mei 2025  

Quality Rate = 
2.650 − 65

2.650
 x 100% 

Quality Rate = 98% 

Berikut adalah tabel dari pengukuran nilai Quality rasio pada produksi mesin Slitter 

pada bulan Januari hingga Mei 2025 sebagai berikut: 
Tabel 5 Nilai Quality Rate 

Bulan 
Jumlah Produksi 

(Meter) 

Reject 

(Meter) 
Quality 

Januari 2.650 65 98% 

Februari 2.700 55 98% 

Maret 3.540 35 99% 

April 3.200 45 99% 

Mei 3.650 70 98% 

Rata – Rata 98% 

Sumber: Olahan Data Excel 2026 

Berdasarkan hasil pengolahan data pada tabel Quality Ratio, diketahui bahwa nilai 

kualitas (Quality) mesin Slitter selama periode Januari hingga Mei 2025 menunjukkan 

kinerja yang sangat baik dan relatif stabil. Nilai Quality tertinggi terjadi pada bulan Maret 

dan April sebesar 99%, sedangkan nilai Quality terendah terjadi pada bulan Januari, 

Februari, dan Mei sebesar 98%. Berikut adalah grafik dari hasil perhitungan nilai Quality 

ratio untuk mesin Slitter selama bulan Januari hingga Mei 2025: 

 
Sumber: Pengolahan Data Exel 2026 

Berdasarkan grafik nilai Quality Rate (QR) mesin Slitter periode Januari hingga Mei, 

terlihat bahwa tingkat kualitas produk yang dihasilkan berada pada kategori sangat baik dan 

relatif stabil. Nilai Quality Rate pada bulan Januari sebesar 98%, kemudian meningkat pada 

bulan Februari menjadi 98%, dan mencapai nilai tertinggi pada bulan Maret sebesar 99%. 

Pada bulan April nilai Quality tetap berada pada angka 99%, sebelum mengalami sedikit 

penurunan pada bulan Mei menjadi 98%. 

Pengukuran Nilai Overall Equipment Effectiveness 

Setelah perhitungan tiga faktor (ketersediaan, kinerja, dan kualitas), efektivitas 

keseluruhan peralatan ditentukan. Tahap selanjutnya adalah mengukur nilai efektivitas 

peralatan secara keseluruhan dengan menerapkan hasil perhitungan yang telah diperoleh 

sebelumnya dan rumus sebagai berikut: 

OEE = Availability x Performance efficiency x Rate Of Quality Product Sampel 

perhitungan OEE mesin Slitter pada Bulan September 2025 hingga Januari 2026 sebagai 

berikut: 
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OEE = Availability (%) x Performance efficiency (%) x Quality (%) 

        = 98% x 71% x 97% 

        = 67,46% 

Berikut adalah tabel 6 dari pengukuran nilai Overall Equipment Effectiveness pada 

mesin slitter pada bulan Januari hingga Mei 2025:  
Tabel 6 Nilai Overall Equipment Effectiveness 

Bulan Avaibility % 
Performance 

Effeciency % 
Quality % OEE % 

Januari 98% 71% 97,20% 67,46% 

Februari 98% 73% 97,96% 70,00% 

Maret  98% 71% 98,75% 69,38% 

April 98% 76% 98,59% 73,62% 

Mei 98% 70% 97,59% 67,27% 

Rata Rata 69,54% 

Sumber: Pengolahan Data Excel 2026 
Berdasarkan data nilai Availability, Performance Efficiency, Quality, dan OEE mesin 

Slitter periode Januari hingga Mei 2025, diperoleh nilai rata-rata Overall Equipment 

Effectiveness (OEE) sebesar 69,54%. Sehingga efektivitas mesin Slitter belum optimal. 

Nilai OEE tertinggi terjadi pada bulan Desember sebesar 73,62%, sedangkan nilai terendah 

terjadi pada bulan Januari sebesar 67,27%. 

Dengan demikian, faktor utama yang menyebabkan rendahnya efektivitas mesin Slitter 

adalah rendahnya nilai Performance Efficiency, yang mengindikasikan adanya kehilangan 

waktu produksi akibat penurunan kecepatan operasi mesin, minor stoppage, atau 

ketidaksesuaian kondisi mesin saat beroperasi. Oleh karena itu, perusahaan perlu 

meningkatkan program preventive maintenance, melakukan pemeriksaan rutin pada 

komponen kritis mesin, meningkatkan keterampilan operator, serta mengurangi faktor-

faktor yang menyebabkan penurunan kecepatan produksi agar nilai OEE dapat meningkat 

Berikut adalah grafik dari pengukuran nilai Overall Equipment Effectiveness pada 

mesin slitter pada bulan Januari hingga Mei 2025: 
Gambar 3 Grafik Overall Equipment Effectiveness 

 
Sumber: Pengolahan Data Excel 2026 

Berdasarkan data nilai Availability, Performance Efficiency, Quality, dan OEE mesin 

Slitter periode Januari hingga Mei 2025, diperoleh nilai rata-rata Overall Equipment 

Effectiveness (OEE) sebesar 69,54%. Nilai tersebut masih berada di bawah standar World 

Class OEE sebesar 85%, sehingga efektivitas mesin Slitter belum optimal. Nilai OEE 

tertinggi terjadi pada bulan April sebesar 73,62%, sedangkan nilai terendah terjadi pada 

bulan Mei sebesar 67,27%. 
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Dengan demikian, faktor utama yang menyebabkan rendahnya efektivitas mesin Slitter 

adalah rendahnya nilai Performance Efficiency, yang mengindikasikan adanya kehilangan 

waktu produksi akibat penurunan kecepatan operasi mesin, minor stoppage, atau 

ketidaksesuaian kondisi mesin saat beroperasi. Oleh karena itu, perusahaan perlu 

meningkatkan program preventive maintenance, melakukan pemeriksaan rutin pada 

komponen kritis mesin, meningkatkan keterampilan operator, serta mengurangi faktor-

faktor yang menyebabkan penurunan kecepatan produksi agar nilai OEE dapat meningkat.  

Berdasarkan pada pengolahan data yang telah dilakukan pada sebelumnya, nilai rata-

rata yang di dapatkan adalah: 
Tabel 7 Nilai Rata- Rata 

Bulan Avaibility % Performance Effeciency % Quality % OEE % 

Januari - Mei 

2025 
98,32% 72,15% 98% 69,54% 

Sumber: Pengolahan Data Excel 2026 

Maka analisa perhitungan Overall Equipment Efectiveness (OEE) akan di diuraikan 

dengan grafik perbandingan nilai ideal OEE pada gambar grafik di bawah ini: 
Gambar 4 Nilai Rata-Rata 

 
Sumber: Pengolahan Data Excel 2026 

Berdasarkan Gambar 4, diperoleh nilai rata-rata Availability sebesar 98,32%, 

Performance Efficiency sebesar 72,15%, Quality sebesar 98%, dan Overall Equipment 

Effectiveness (OEE) sebesar 69,54% selama periode Januari hingga Mei 2025. Rendahnya 

nilai Performance Efficiency berdampak langsung terhadap nilai OEE yang hanya mencapai 

69,54%. sehingga efektivitas mesin secara keseluruhan belum optimal. Oleh karena itu, 

perusahaan perlu melakukan perbaikan terutama pada aspek Performance Efficiency melalui 

penerapan preventive maintenance, pengurangan minor stoppage, peningkatan kondisi 

mesin, serta peningkatan keterampilan operator agar efektivitas mesin dapat meningkat  

Analisa Pengukuran Nilai Six Big Losses 

Equipment Failure Losses  

Sampel perhitungan Equipment failure losses mesin Slitter Bulan September 2025 

sebagai berikut: 

Equipment Failure Losses =  
𝐷𝑜𝑤𝑛𝑡𝑖𝑚𝑒

𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑇𝑖𝑚𝑒
 x 100% 

Equipment Failure Losses =  
8

468
 x 100% 

Equipment Failure Losses =   1,71% 
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Tabel 8 Nilai Equipment Failure Losses 

Bulan Downtime Loading Time 
Equipment Failure 

Losses 

Januari 8 468 1,71% 

Februari 9 529 1,70% 

Maret 9 560 1,61% 

April 10 600 1,67% 

Mei 10 589 1,70% 

Rata – Rata 1,68% 

Sumber:Olahan Data 2026 

Berdasarkan hasil perhitungan pada tabel, nilai Equipment Failure Losses mesin Slitter 

selama periode Januari–Mei menunjukkan nilai yang relatif rendah dan stabil, dengan rata-

rata sebesar 1,68%. Nilai tertinggi terjadi pada Januari sebesar 1,71%, sedangkan nilai 

terendah terjadi pada Maret sebesar 1,61%. Hal ini menunjukkan bahwa kerugian akibat 

kerusakan mesin masih tergolong kecil, sehingga gangguan breakdown yang terjadi tidak 

terlalu memengaruhi waktu produksi. Meskipun demikian, perusahaan tetap perlu 

melakukan preventive maintenance secara rutin agar nilai Equipment Failure Losses dapat 

dipertahankan atau bahkan diturunkan sehingga efektivitas mesin tetap optimal. 

Set Up Adjustment Time 

Waktu yang hilang ketika mesin disiapkan sebelum proses produksi dimulai. Rumus 

berikut dapat digunakan untuk menghitung nilai Set Up and Adjustment Losses: 

Set Up and Adjustment Losses = 
𝑆𝑒𝑡 𝑈𝑝 𝑇𝑖𝑚𝑒

𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑇𝑖𝑚𝑒
 x 100% 

Set Up and Adjustment Losses = 
42

468
 x 100% 

Tabel 9 Nilai Set Up and Adjustment Losses 

Bulan Set Up Time (Jam) 
Loading 

Time 
Set Up Adjustment Time 

Januari 42 468 8,97% 

Februari 58 529 10,96% 

Maret 64 560 11,43% 

April 71 600 11,83% 

Mei 55 589 9,34% 

Rata – Rata 10,51% 

Sumber:Olahan Data 2026 

Berdasarkan hasil perhitungan Set Up and Adjustment Losses, nilai kerugian akibat 

waktu set up dan penyesuaian mesin selama periode Januari–Mei cenderung mengalami 

peningkatan hingga April, kemudian menurun pada Mei. Nilai tertinggi terjadi pada April 

sebesar 11,83%, sedangkan nilai terendah terjadi pada Januari sebesar 8,97%. Rata-rata Set 

Up and Adjustment Losses selama periode penelitian adalah 10,51%. Hal ini menunjukkan 

bahwa waktu yang digunakan untuk proses set up dan penyesuaian mesin masih cukup besar 

sehingga mengurangi waktu produksi. Oleh karena itu, perusahaan perlu meningkatkan 

efisiensi proses set up, misalnya dengan menyiapkan material dan peralatan lebih awal serta 

menerapkan prosedur set up yang lebih efektif agar waktu penyesuaian dapat dikurangi. 

Idding And Minor  

Sampel perhitungan Set up and adjustment losses mesin Slitter Bulan Januari hingga 

Mei 2025 sebagai berikut: 
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Non productive Time = (2.500-2.320) x 0.14 

Non productive Time = 101 

Non productive Time = 
101

468
 x 100% 

Non productive Time = 22% 
Tabel 10 Nilai Non productive Time 

 
Sumber:Olahan Data 2026 

kerugian akibat berhentinya mesin dalam waktu singkat selama periode Januari–Mei 

menunjukkan hasil yang cukup berfluktuasi. Nilai tertinggi terjadi pada Maret sebesar 43%, 

sedangkan nilai terendah terjadi pada Februari sebesar 17%. Rata-rata Idling and Minor 

Stoppage Losses selama periode penelitian adalah 30%. Nilai ini menunjukkan bahwa mesin 

masih cukup sering mengalami penghentian sementara atau gangguan kecil yang 

mengurangi waktu produksi. Oleh karena itu, perusahaan perlu mengurangi penyebab 

gangguan kecil, seperti keterlambatan material, penyetelan mesin, atau masalah operasional, 

agar proses produksi dapat berjalan lebih lancar dan efektivitas mesin meningkat productive 

Time = 22% 

Reduced Speed Losses 

Kerugian akibat peralatan beroperasi di bawah kinerja optimal. Rumus berikut dapat 

digunakan untuk menghitung nilai reduced speed losses: 

Reduced Speed Losses = 
𝑂𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑖𝑜𝑛 𝑇𝑖𝑚𝑒 −(𝐼𝑑𝑒𝑎𝑙 𝐶𝑦𝑐𝑙𝑒 𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 Produksi)

𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑇𝑖𝑚𝑒
 x 100% 

Reduced Speed Losses = 
𝑂𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑖𝑜𝑛 𝑇𝑖𝑚𝑒 −(𝐼𝑑𝑒𝑎𝑙 𝐶𝑦𝑐𝑙𝑒 𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 Produksi)

𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑇𝑖𝑚𝑒
 x 100% 

Reduced Speed Losses = 
460−(0,14 x 2.500)

468
 x 100% 

Reduced Speed Losses = 24% 

Berikut adalah Tabel 11 dari pengukuran nilai Reduced Speed Losses pada mesin 

Slitter pada Bulan Januari hingga Mei 2025:  
Tabel 11 Nilai Reduced Speed Losses 

Bulan 
Operation 

Time 

Ideal Cycle 

Time (Jam) 

Total 

Produksi 

Loading 

Time 
Ideal Time 

Selisih 

Speed 

Losses 

Reduced 

Speed Losses 

Januari 460 0,14 2.500 468 350 110 24% 

Februari 520 0,14 2.900 529 406 114 22% 

Maret 551 0,14 3.000 560 420 131 23% 

April 590 0,14 3.400 600 476 114 19% 

Mei 579 0,14 3.200 589 448 131 22% 

Rata – Rata 22% 

Sumber:Olahan Data 2026 

Berdasarkan hasil perhitungan Reduced Speed Losses, nilai kerugian akibat mesin 

beroperasi di bawah kecepatan ideal selama periode Januari–Mei menunjukkan hasil yang 

relatif stabil. Nilai tertinggi terjadi pada Januari sebesar 24%, sedangkan nilai terendah 
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terjadi pada April sebesar 19%. Rata-rata Reduced Speed Losses selama periode penelitian 

adalah 22%. Hal ini menunjukkan bahwa mesin masih sering beroperasi lebih lambat dari 

kecepatan yang seharusnya sehingga waktu produksi menjadi lebih lama dan produktivitas 

menurun. Oleh karena itu, perusahaan perlu menjaga kondisi mesin, melakukan perawatan 

rutin, serta memastikan pengaturan mesin dan keterampilan operator sudah optimal agar 

kecepatan produksi dapat mendekati kondisi ideal. 

 

KESIMPULAN 

Berdasarkan hasil penelitian mengenai analisis peningkatan efektivitas mesin Slitter 

menggunakan metode Overall Equipment Effectiveness (OEE) dan Six Big Losses di PT 

Kyodo Utama Indonesia periode Januari hingga Mei 2025, maka dapat disimpulkan bahwa: 

1. Hasil pengukuran Overall Equipment Effectiveness (OEE) menunjukkan bahwa nilai 

rata-rata OEE mesin Slitter sebesar 78,73%. Nilai tersebut masih berada di bawah standar 

World Class OEE sebesar 85%, sehingga efektivitas mesin belum optimal dan masih 

memerlukan perbaikan pada aspek kinerja mesin. 

2. Berdasarkan perhitungan tiga komponen OEE, diperoleh nilai rata-rata Availability 

sebesar 76,59%, Performance Efficiency sebesar 81,30%, dan Quality Rate sebesar 98%. 

Nilai Quality telah menunjukkan hasil yang sangat baik karena tingkat produk cacat 

relatif rendah. Namun, nilai Availability dan Performance masih belum optimal akibat 

adanya downtime, waktu setup, serta penurunan kecepatan operasi mesin. 

3. Hasil analisis Six Big Losses menunjukkan bahwa kerugian terbesar berasal dari Idling 

and Minor Stoppage Losses serta Set Up and Adjustment Losses. Kedua faktor tersebut 

menjadi penyebab utama rendahnya nilai Availability dan Performance sehingga 

berdampak pada belum tercapainya target efektivitas mesin. 

4. Berdasarkan analisis penyebab menggunakan diagram Fishbone, faktor-faktor yang 

memengaruhi efektivitas mesin berasal dari aspek manusia (operator), mesin, metode 

kerja, material, dan lingkungan kerja. Oleh karena itu, diperlukan upaya perbaikan 

melalui peningkatan sistem preventive maintenance, standarisasi prosedur setup, 

peningkatan kompetensi operator, serta pengawasan terhadap kondisi mesin secara 

berkala untuk meningkatkan efektivitas mesin Slitter 

Saran 

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan, maka saran yang dapat diberikan 

adalah sebagai berikut: 

1. Perusahaan disarankan melakukan pemantauan dan evaluasi nilai Overall Equipment 

Effectiveness (OEE) secara berkala sebagai indikator efektivitas mesin. Dengan 

pemantauan yang rutin, perusahaan dapat mengetahui penurunan kinerja mesin lebih 

awal sehingga tindakan perbaikan dapat segera dilakukan. 

2. Perusahaan perlu meningkatkan nilai Availability dan Performance Efficiency melalui 

penerapan preventive maintenance yang lebih terjadwal, pemeriksaan rutin terhadap 

komponen mesin, serta pengurangan waktu setup dan downtime agar efektivitas mesin 

dapat meningkat. Selain itu, kualitas produk (Quality Rate) perlu tetap dipertahankan 

dengan menjaga konsistensi proses produksi dan pengendalian kualitas. 

3. Perusahaan disarankan memfokuskan upaya perbaikan pada faktor Idling and Minor 

Stoppage Losses serta Set Up and Adjustment Losses karena kedua faktor tersebut 

merupakan penyebab terbesar rendahnya efektivitas mesin. Upaya yang dapat dilakukan 

antara lain dengan memperbaiki prosedur setup, meningkatkan kesiapan material, serta 
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melakukan inspeksi mesin sebelum proses produksi dimulai. 

4. Perusahaan perlu menerapkan usulan perbaikan yang telah disusun berdasarkan analisis 

Fishbone dan metode 5W+1H, seperti meningkatkan kompetensi operator melalui 

pelatihan, melakukan inspeksi dan perawatan mesin secara berkala, serta menyusun 

standar kerja yang lebih efektif agar efektivitas mesin Slitter dapat meningkat secara 

berkelanjutan  
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