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ABSTRAK  
PT. KOP adalah perusahaan dibidang percetakan yaitu label dan folding box. Namun perusahaan menghadapi 
masalah yang berkaitan dengan efektivitas mesin atau peralatan. Seperti kerusakan pada mesin cetak offset CD6 
diantaranya blanked dan roll tinta rusak dan hasil cetakan menjadi tidak rata. Akibat yang ditimbulkan dari 
kerusakan tersebut berdampak pada kualitas produk yang dihasilkan tidak sesuai dengan standar. Dalam artikel 
ini akan dibahas perhitungan tingkat keefektifan mesin dengan formula perhitungan Overall Equipment   
Effectiveness (OEE) untuk mengetahui apakah mesin sudah bekerja secara efektif. Perhitungan OEE dilakukan 
pada divisi Printing, yaitu mesin Offset CD6. Pengambilan data dilakukan secara langsung selama 10 minggu. 
Data yang dikumpulkan antara lain jumlah produksi, jumlah cacat, waktu produksi, waktu mesin rusak. Hasil 
perhitungan OEE menunjukkan bahwa nilai OEE Mesin Offset CD6 sebesar 42.03 %, masih di bawah standar 
perusahaan kelas dunia. Dengan mengetahui nilai OEE, diharapkan dapat menjadi masukan bagi perusahaan 
untuk meningkatkan efektivitas mesin.  

 
Kata kunci: Offset printing, Overall Equipment Effectiveness (OEE) 

 
1. PENDAHULUAN 

Globalisasi menimbulkan persaingan antar industri yang semakin ketat. Persaingan antar perusahaan 
tergantung pada ketersediaan dan produktivitas fasilitas produksinya. Dalam era kompetisi, perusahaan diharuskan 
memperbaiki produktivitasnya agar mampu berkompetisi. Hal ini dapat dilakukan jika pemborosan diidentifikasi 
dan dihilangkan sehingga harga jual produk murah (Muchiri & Pintelon, 2008). Ada banyak pendekatan Lean 
yang diterapkan di industri manufaktur untuk mengukur produktifitas dan pemborosan lean seperti waktu 
menganggur dan menunggu (Teoh et al., 2017). Untuk mengukur produktivitas peralatan, metode yang sering 
digunakan adalah dengan menghitung Overall Equipment Effectiveness (OEE). Beberapa artikel menunjukkan 
bahwa OEE digunakan sebagai parameter pengukuran produktifitas fasilitas produksi. Jaqin et al., (2020) 
menggunakan konsep PDCA untuk meningkatkan OEE. Sedangkan (Abd Rahman et al., 2020) menggunakan 
simulasi untuk meningkatkan OEE. Beberapa penelitian lain yang menggunakan OEE sebagai ukuran kinerja 
adalah Triwardani et al. (2013), Nursanti & Susanto (2014), Wijaya & Widyadana (2015), Nallusamy (2016), 
Fourie (2016), Suliantoro et al. (2017), Annamalai & Suresh (2019), Kshatra et al. (2020) dan Haddad et al. (2021). 
OEE merupakan salah satu metrik kinerja perusahaan manufaktur untuk memantau produktivitas dan kualitas 
kinerja produksi serta sebagai indikator dan pendorong peningkatan kinerja (Binti Aminuddin et al., 2016). OEE 
secara keseluruhan mengukur kesenjangan antara kinerja aktual dan kinerja potensial suatu peralatan. OEE 
mencakup tiga metrik pengukuran yaitu Availability (A), Performance (P) dan Quality (Q) (Nallusamy et al., 
2018). Availability merupakan perbandingan waktu suatu alat beroperasi dan total waktu tersedia. Performance 
merupakan perbandingan antara hasil produksi aktual dan hasil produksi standar. Sedangkan Quality merupakan 
perbandingan antara hasil produksi yang tidak cacat dan total jumlah produksi. Istilah OEE telah banyak dilakukan 
modifikasi sesuai dengan konsep aplikasinya, misalnya menjadi Overall Factory Effectiveness (OFE), Overall 
Plant Effectiveness (OPE), Overall Throughput Effectiveness (OTE), Production Equipment Effectiveness (PEE), 
Overall Asset Effectiveness (OAE), and Total Equipment Effectiveness Performance (TEEP). 

PT. KOP adalah sebuah industri percetakan. Agar dapat memproduksi produk berkualitas tinggi, dibutuhkan 
mesin yang beroperasi secara efektif untuk mendukung proses produksi. Perusahaan harus selalu melakukan 
peningkatan secara berkelanjutan (continuous improvement). Efektifitas suatu mesin berdampak pada hasil output 
untuk pemenuhan permintaan customer baik kualitas maupun ketepatan pengiriman. Namun PT. KOP mengalami 
beberapa kendala antara lain masih besarnya waktu yang diperlukan untuk melakukan setup mesin, baik pada saat 
pergantian produk baru atau jika mesin mengalami downtime. Selama ini PT. KOP belum memiliki perhitungan 
terstruktur untuk melakukan evaluasi mesin produksi yang mereka gunakan. Sehingga tidak diketahui tingkat 
keefektifan mesin tersebut. Dalam artikel ini akan dibahas perhitungan tingkat keefektifan mesin dengan formula   
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perhitungan Overall Equipment Effectiveness (OEE) untuk mengetahui apakah mesin sudah bekerja secara efektif 
serta diharapkan dapat meningkatkan efektivitas mesin. Perhitungan OEE dilakukan pada divisi Printing, yaitu 
mesin Offset CD6. Proses printing merupakan proses yang paling kritis dalam memproduksi kemasan. 
Karakteristik kualitas yang paling utama dalam industri ini adalah hasil printing. Jika hasil printing tidak sesuai 
dengan permintaan konsumen maka produk akan ditolak. Rancangan perhitungan OEE sangat diperlukan untuk 
dapat digunakan dalam menghitung serta memonitor kemampuan dan efektifitas mesin. Hasil perhitungan 
nantinya dapat digunakan oleh manajemen untuk mengetahui efektifitas mesin produksi hanya dengan melihat 
hasil perhitungan OEE. Data hasil perhitungan OEE nantinya juga dapat digunakan sebagai bahan evaluasi dan 
analisis dari performance mesin.  

 
2. METODE  
2.1 Pengumpulan Data 

Pengumpulan data dilakukan untuk digunakan dalam menghitung OEE. Data yang dikumpulkan adalah data 
waktu produksi tersedia, waktu downtime, standard jumlah produksi, jumlah produksi aktual dan jumlah cacat. 
Data yang dikumpulkan merupakan data primer selama 10 minggu. PT. KOP beroperasi setiap hari selama 3 shift, 
5 hari/minggu. 

 
2.2 Perhitungan OEE 

Nilai OEE didapatkan dari perkalian ketiga faktor OEE, yaitu availability rate, performance rate, dan quality 
rate.  

OEE = Availability (AV) x Performance (PR) x Quality (QL)    (1) 
 

Sedangkan untuk menghitung availability, performance dan quality menggunakan rumus sebagai berikut (Borris, 
2006).  

Availability (AV)% = 
!"!#$	!&'(	#)#&$#*$(+,"-.!&'(

!"!#$	!&'(	#)#&$#*$(
	𝑥	100  (2) 

 

                      Performance (PR)% = 
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Quality (QL) %       = 
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dimana: 
Total time available   = waktu produksi tersedia 
Downtime    = waktu mesin rusak 
Number of units manufactured  = jumlah output aktual 
Possible numbers of units manufactured = jumlah output standar 
Number of defects   = jumlah produk cacat 

 
2.3 Diagram Sebab Akibat 

Tujuan membuat diagram sebab akibat adalah untuk mencari akar permasalahan yaitu yang berhubungan 
dengan nilai OEE. Suatu pendekatan terstruktur yang memungkinkan dilakukan untuk analisis terperinci dalam 
menemukan penyebab-penyebab suatu masalah, ketidaksesuaian, dan kesenjangan yang ada. Untuk mencari 
faktor-faktor penyebab terjadi penyimpangan kualitas hasil kerja maka akan selalu mendapatkan bahwa ada 5 
faktor penyebab utama signifikan yang perlu diperhatikan yaitu:  

1. Manusia (man) 
2. Metode (method) 
3. Mesin (machine) 
4. Bahan baku (material) 
5. Lingkungan (environment) 
Untuk menyusun diagram sebab akibat dilakukan wawancara langsung dengan beberapa pihak yaitu 

supervisor dan manajer produksi. 
 
 

3. HASIL DAN PEMBAHASAN 
Pengambilan data dilakukan selama 10 minggu untuk menghitung OEE. Pengambilan data dilakukan secara 

langsung setiap hari. Data diambil dari laporan produksi setiap hari.  
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3.1 Availability 
Data dan perhitungan availability selama 10 minggu dapat dilihat pada Tabel 1. Penjelasan Tabel 1 adalah 

sebagai berikut: 
a. Waktu kerja adalah waktu produksi yang tersedia selama satu minggu. Perusahaan beroperasi selama 3 

shift per hari, 8 jam per shift. Namun selama periode pengamatan, ada beberapa shift perusahaan tidak 
beroperasi. Selain itu pada minggu ke 4 dan 7 perusahaan beroperasi selama 6 hari. Hal ini menyebabkan 
waktu kerja berbeda beda. 

b. Downtime Terencana adalah waktu mesin berhenti yang direncanakan, misalnya untuk perawatan rutin 
dan pembersihan. 

c. Waktu mesin rusak adalah waktu mesin mengalami kerusakan. 
d. Waktu produksi tersedia = waktu kerja – downtime terencana. 
e. Waktu produksi aktual = Waktu produksi tersedia – waktu mesin rusak. 
Perhitungan nilai availability menggunakan persamaan (2). Nilai availability dapat dilihat pada Gambar 1. 

Dari Gambar 1. terlihat bahwa nilai availability menurun sampai dengan Minggu ke-4, namun kemudian mulai 
naik mulai Minggu ke-5. 

 
Tabel 1. Data dan Hasil Perhitungan Nilai Availability 

Minggu 
Waktu 
Kerja 

(menit) 

Downtime 
Terencana 

(menit) 

Waktu 
Mesin 
Rusak 
(menit) 

Waktu 
Produksi 
Tersedia 
(menit) 

Waktu 
Produksi 
Aktual 
(menit) 

Availability 
(%) 

1 7,200 1,955 1,095 5,245 4,150 79.12 
2 6,240 2,175 910 4,065 3,155 77.61 
3 5,280 1,525 1,230 3,755 2,525 67.24 
4     8,640  2,710 2,515 5,930 3,415 57.59 
5 5,760 2,815 805 2,945 2,140 72.67 
6 7,200 2,100 500 5,100 4,600 90.20 
7 8,640  2,320 425 6,320 5,895 93.28 
8 6,240  2,900 320 3,340 3,020 90.42 
9 6,720 1,970 321 4,750 4,429 93.24 
10 7,200 1,860 421 5,340 4,919 92.12 

 
 

 
 

Gambar 1. Grafik nilai availability 
 

3.2 Performance  
Data dan perhitungan performance selama 10 minggu dapat dilihat pada Tabel 2. Waktu produksi aktual 

adalah waktu aktual yang tersedia untuk menghasilkan produk setiap minggu. Kecepatan produksi sebesar 100 
unit/menit. Aktual Output merupakan jumlah produksi aktual setiap minggu. Perhitungan nilai performance 
dengan menggunakan persamaan (3). Nilai performance dapat dilihat pada Gambar 2. Berdasarkan Gambar 2. 
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dapat dilihat bahwa sangat bervariasi dan ada kecenderungan menurun mulai Minggu 1 sampai dengan Minggu 4. 
Namun mulai naik pada Minggu ke-5 walaupun kemudian ada kecenderungan menurun kembali.  

 
Tabel 2. Data dan Hasil Perhitungan Nilai Performance 

Minggu 

Waktu 
Produksi 
Aktual  
(menit) 

Output 
Standar 

(unit) 

Output 
Aktual 
(unit) 

Performance 
(%) 

1 4,150 415,000  257,090 61.95 
2 3,155 315,500 161,750 51.27 

3 2,525  252,500    94,540 37.44 
4 3,415   341,500      98,177  28.75 

5 2,140 214,000      94,086  43.97 
6 4,600   460,000    302,000  65.65 

7 5,895   589,500    327,631  55.58 
8 3,020   302,000    208,171  68.93 

9 4,429   442,900    279,811  63.18 
10 4,919   491,900    219,811  44.69 

 

 
Gambar 2. Grafik nilai performance 

 
3.3 Quality 

Nilai quality selama 10 minggu cukup baik yaitu sekitar 95 %.  

 
Gambar 3. Grafik Nilai Quality 
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Tabel 3. Data dan Hasil Perhitungan Nilai Quality 

Minggu Output Aktual 
(unit) 

Jumlah 
Cacat 
(%) 

Quality 
(%) 

1 257,090 13,250 94.85 
2 161,750   5,101 96.85 
3 945,40   3,248 96.56 
4 981,77   5,503 94.39 
5 940,86  1,790 98.10 
6 302,000 12,340 95.91 
7 327,631 10,234 96.88 
8 208,171   8,928 95.71 
9 279,811 11,010 96.07 
10 219,811   2,343 98.93 

 
3.4 Overall Equipment Effectiveness (OEE) 

Tabel 4. Hasil Perhitungan Availability, Performance, Quality dan OEE 

Minggu Availability 
(%) 

 
Performance 

(%) 
Quality 

(%) 

 
OEE 

1 79.12 61.95 94.85 46.49 
2 77.61 51.27 96.85 38.54 
3 67.24 37.44 96.56 24.31 
4 57.59 28.75 94.39 15.63 
5 72.67 43.97 98.10 31.34 
6 90.20 65.65 95.91 56.80 
7 93.28 55.58 96.88 50.22 
8 90.42 68.93 95.71 59.65 
9 93.24 63.18 96.07 56.59 
10 92.12 44.69 98.93 40.72 

Rerata 81.35 52.14 96.43 42.03 
 

 
Gambar 4. Grafik Nilai OEE 
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Menurut (Sayuti et al., 2019), nilai OEE suatu perusahaan kelas dunia dapat dilihat pada Tabel 5. 

Tabel 5. Nilai Faktor OEE Kelas Dunia 

Faktor OEE World Class    PT. KOP 
OEE > 85 % 42.03 
Availability > 90 % 81.35 
Performance > 95 % 52.14 
Quality > 99.9 % 96.43 

 
Berdasarkan Tabel 5, nilai faktor OEE PT. KOP masih cukup jauh dibandingkan dengan perusahaan kelas dunia. 
Untuk itu diperlukan suatu usaha terus menerus untuk melakukan perbaikan. Untuk dapat melakukan perbaikan 
perlu dianalisa penyebab rendahnya nilai faktor OEE. 
 
3.5 Analisa Sebab-Akibat 

Analisis ini dilakukan dengan pengamatan secara langsung ke lapangan. Hasil dari pengamatan tersebut salah 
satunya kemungkinan merupakan penyebab nilai OEE yang rendah. Diagram sebab akibat dapat dilihat pada 
Gambar 5.  

 

 
 

Gambar 5. Diagram Sebab Akibat Nilai OEE Rendah 
 
a. Manusia 

Pekerja yang kurang tanggap dikarenakan masih ada pekerja yang masih belum paham dalam memperbaiki 
mesin jika mengalami kerusakan, dan belum bisa memastikan kerusakan yang terjadi, sehingga ketelitian operator 
bisa berkurang dan mempengaruhi kerja mesin. Dengan adanya evaluasi setiap minggunya dapat menyadarkan 
pekerja akan apa yang harus diperbaiki. Faktor manusia bisa dilakukan program training baik pekerja lama maupun 
baru, hal ini bertujuan agar didapatkan operator yang handal dan terampil, dengan begitu operator yang handal 
tersebut dapat mengontrol permasalahan mesin secara langsung. 

 
b. Mesin 

Mesin yang sudah berumur jika tidak di rawat dengan benar dapat mempengaruhi kinerja mesin itu sendiri, 
sehingga maintenance yang terjadawal sangat dibutuhkan, roll tinta dan blanket sering kali kotor yang 
menyebabkan berhentinya mesin di tengah produksi atau bahkan blanket aus, kualitas bahan roll yang kurang baik 
maka perusahaan harus mencari supplier untuk recover roll yang tepat, atau yang memiliki reputasi yang baik. 
Faktor mesin ini bisa diatasi dengan melakukan upgrade dan pergantian part mesin yang sudah melampai batas 
maksimal kerjanya untuk mengurangi kerusakan yang nantinya mungkun terjadi akibat spare part yang sudah 
tidak layak pakai. 

 
 



 

 A1 - 7 

Prosiding Seminar Nasional  
Riset dan Teknologi Terapan (RITEKTRA) 2021 
Menuju Society 5.0: Teknologi Cerdas yang Berpusat pada Manusia 
Bandung, 12 Agustus 2021 

ISSN: 2807-999X 

c. Metode  
Dengan melakukan pelatihan tentang apa yang dikerjakan dapat membuat pekerja lebih menguasai apa yang 

mereka lakukan. Lalu didukung dengan pengawasan atasan, dan atasan dapat langsung memberi arahan kita 
pekerja ada kesulitan. Perusahaan perlu membuat standar kebersihan pada mesin dan ruangan. Karena 
diperlukannya kesadaran kepada seluruh karyawan terutama pada saat produksi berlangsung. 

 
d. Material 

Kesalahan dalam ukuran kertas atau warna akan berakibat fatal untuk produk yang dihasilkan, sehingga lebih 
baik ada standar setiap produknya. Dan keterlambatan pengiriman kertas bahan baku, sehingga yang diproduksi 
belum sesuai permintaan. 
 
 
4. KESIMPULAN 

Hasil perhitungan nilai overall equipment effectiveness (OEE) pada mesin CD6 sebesar 42.03 %. Nilai ini 
masih dibawah standar perusahaan kelas dunia 85%. Rendahnya nilai OEE terutama disebabkan oleh rendahnya 
nilai performance. Nilai performance rendah disebabkan oleh jumlah produksi aktual rendah dibandingkan dengan 
output standar. Perbaikan dapat dilakukan dengan meningkatkan sistem perawatan sehingga kerusakan mesin bisa 
minimalisasi. Penelitian selanjutnya yang bisa dilakukan di PT. KOP adalah untuk membuat jadwal perawatan 
mesin. Selain itu juga bisa dikembangkan sistem Total Productive Maintenance (TPM) di PT. KOP. 
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