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MOTTO 
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ilmi, wa man aroda humaa fa‟alaihi bil „ilmi” 

“Barang siapa menginginkan kebahagian dunia, maka tuntutlah ilmu dan barang 

siapa yang ingin kebahagian akhirat, tuntulah ilmu dan barangsiapa yang 

menginginkan keduanya, tuntutlah ilmu pengetahuan.” 
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ABSTRAK 

PERHITUNGAN DAN ANALISA NILAI OVERALL EQUIPMENT 

EFFECTIVENESS PADA MESIN PEMOTONG KEMPLANG 

( Studi Kasus Pabrik Kerupuk dan Kemplang Mada Edlin) 

 

Muhammad Imam Jumari 

Teknik Industri, Universitas Muhammadiyah Palembang 

imamjumari5@gmail.com 

 

Abstrak-Proses produksi kemplang seringkali menghasilkan produk cacat pada saat proses 

pemotongan menggunakan mesin. Hal ini disebabkan oleh kurangnya perawatan pada mata pisau 

pemotong kemplang, yang menimbulkan kerugian dalam efisiensi waktu dan produk yang 

dihasilkan kurang maksimal. Oleh karena itu dibutuhkan suatu tindakan pencegahan yang dapat 

meminimasi faktor yang menyebabkan banyaknya cacat produksi . Berdasarkan permasalahan 

tersebut maka perlu dilakukan langkah-langkah dalam pemeliharaan mesin pemotong atau perajam 

kemplang untuk menjaga dan untuk meningkatkan efesiensi mesin selama produksi berlangsung 

serta memaksimalkan hasil produksi. Metode Overall Equipment Effectiveness (OEE) 

menggunakan tiga sudut pandang untuk mengidentifikasi six big losses yaitu availibility, 

performance dan quality . Hasil perhitungan kinerja dengan metode overall equipment 

effectiveness (OEE) pada mesin pemotong kemplang selama 4 minggu ini telah dapat dilihat bahwa 

nilai rata-rata overall equipment effectiveness (OEE) sebesar 39,08 %, nilai tebesar terdapat pada 

tanggal 24 April 2020 dengan persentase 48,81 % dan persentase terkecil terjadi pada tnggal 11 

April 2020 dengan persentase 29,65 %, yang berarti kinerja mesin belum efektif  karena nilai OEE 

masih dibawah standar world class OEE sebesar 85,0 %. 

 

Kata kunci-Pengukuran kinerja, Total Productive Maintenance, Overall Equipment Effectiveness 
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ABSTRACT 

CALCULATION AND ORGANIZATION OVERALL EQUIPMENT 

EFFECTIVENESS ON KEMPLANG CUTTING MACHINES 

( Case Study Of Crackers and Kemplang Mada Edlin) 

Muhammad Imam Jumari 

Teknik Industri, Universitas Muhammadiyah Palembang 

imamjumari5@gmail.com 

 

 

 

Abstract - Kemplang production process often produces defective products during the cutting 

process using a machine. This is due to the lack of maintenance of the kemplang cutting blade, 

which causes a loss in time efficiency and the resulting product is less than optimal. Therefore we 

need a preventive action that can minimize the factors that cause many production defects. Based 

on these problems, it is necessary to take steps in the maintenance of cutting machines or 

kemplang sharpeners to maintain and to increase machine efficiency during production and 

maximize production results. The Overall Equipment Effectiveness (OEE) method uses three 

points of view to identify six big losses, namely availability, performance and quality. The results 

of the performance calculation using the overall equipment effectiveness (OEE) method on the 

kemplang cutting machine for 4 weeks can be seen that the average overall equipment 

effectiveness (OEE) value is 39.08%, the largest value is on April 24, 2020 with a percentage of 48 

, 81% and the smallest percentage occurred on April 11, 2020 with a percentage of 29.65%, which 

means machine performance has not been effective because the OEE value is still below the world 

class OEE standard of 85.0%. 

 

Keywords - Performance measurement, Total Productive Maintenance, Overall Equipment 

Effectiveness 
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BAB 1 

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

Dalam suatu kegiatan industri salah satu faktor yang menjadi penunjang adalah 

kelancaran proses produksi. Penggunaan mesin dan peralatan produksi yang efektif 

dalam proses produksi akan menghasilkan produk berkualitas dan efisiensi 

pembuatan yang tepat dan ongkos produksi yang murah. Semua proses bergantung 

pada kondisi sumber daya yang dimiliki seperti manusia, mesin ataupun sarana 

penunjang lainnya, dimana  kondisi  yang  dimaksud  adalah  kesiapan untuk 

menjalankan operasi produksinya, baik ketelitian, kemampuan maupun kapasitasnya. 

Perawatan dan pemeliharaan terhadap mesin dan peralatan harus dijaga dan 

ditingkatkan kemampuannya,  teratur dan terkontrol untuk meningkatkan 

produktivitas dan efisiensi mesin/ peralatan, sehingga kerugian yang diakibatkan oleh 

kerusakan mesin dapat dihindarkan. Sama halnya kemampuan sumber daya manusia 

perlu penyesuaian untuk tercapainya tujuan  yang  diharapkan. Tujuan dari penelitian 

ini adalah mengindari timbulnya kerugian-kerugian lain seperti waktu set-up dan 

adjustment (penyesuaian) yang lama, menurunnya kecepatan produksi  mesin dan 

mesin menghasilkan produk  cacat. 

 Proses produksi kemplang seringkali menghasilkan produk cacat pada 

saat proses pemotongan menggunakan mesin. Hal ini disebabkan oleh kurangnya 

perawatan pada mata pisau pemotong kemplang, yang menimbulkan kerugian 

dalam efisiensi waktu dan produk yang dihasilkan kurang maksimal. Dalam hal 
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ini harus diperhatikan perawatan pada mata pisau agar selalu dalam keadaan 

tajam untuk meminimasi produk cacat. 

 Dalam hal ini diperlukan langkah-langkah pemeliharaan untuk 

meningkatkan efisiensi dan hasil produksi yang maksimal pada mesin pemotong 

kemplang. Maka dalam penelitian ini metode yang akan digunakan adalah 

metode Overall Equipment Effectiveness (OEE) mesin yang didasarkan pada 

faktor availability, performance dan rate of quality. Berdasarkan latar belakang 

diatas maka penulis melakukan penelitian dengan tema “ PERHITUNGAN 

DAN ANALISA NILAI OVERALL EQUIPMENT EFFECTIVENESS 

(OEE) PADA MESIN PEMOTONG KEMPLANG ( Studi Kasus Pabrik 

Kerupuk dan Kemplang Mada Edlin)”. 

 

1.2 Perumusan Masalah 

Berdasarkan uraian latar belakang diatas, maka rumusan masalah dari 

penelitian ini sebagai berikut : 

1. Bagaimana pengukuran kinerja mesin pemotong kemplang? 

2. Faktor- faktor apa saja yang menjadi penyebab menurunnya kinerja 

mesin? 

3. Berapakah nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE) mesin, yang 

didasarkan pada faktor availability, performance dan rate of quality? 

 

1.3 Batasan Masalah 

Untuk mempermudah penulisan laporan ini dan agar lebih terarah  dan  
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berjalan dengan baik, maka perlu kiranya dibuat suatu  batasan  masalah.  Adapun  

ruang lingkup permasalahan yang akan dibahas dalam penulisan laporan ini, yaitu: 

1. Penelitian dilakukan hanya pada mesin pemotong kemplang. 

2. Penelitian hanya dilakukan terhadap kinerja mesin dan hasil produksi selama 

4 minggu. 

 

1.4 Tujuan Penelitian 

Berdasarkan latar belakang yang ada maka dapat dirumuskan tujuan yang 

ingin dicapai yaitu : 

1. Dapat mengetahui pengukuran nilai kinerja mesin pemotong kemplang. 

2. Dapat mengetahui faktor-faktor penyebab turunnya kinerja mesin. 

3. Dapat mengetahui perhitungan dan nilai Overall  Equipment  Effectiveness 

(OEE)  mesin, yang didasarkan pada faktor availability, performance 

dan rate of quality. 

 

1.5 Manfaat Penelitian 

Hasil penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat bagi semua 

pihak yang terkait dalam penelitian ini, diantaranya sebagai berikut : 

1. Bagi Penulis 

Untuk memperoleh wawasan tentang penerapan metode Overall 

Equipment Effectiveness dalam menyelesaikan masalah pada mesin 

pemotong kemplang. 
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2. Bagi Universitas Muhammadiyah Palembang 

 Sebagai bahan informasi yang berguna dalam melaksanakan penelitian yang 

serupa maupun studi lebih lanjut.. 

3. Bagi Perusahaan  

Dapat dijadikan sebagai informasi terhadap kondisi pemeliharaan mesin saat 

proses produksi 

  

1.6 Sistematika Penulisan 

 

Untuk memberikan gambaran umum sehingga memperjelas hal-hal    yang 

berkenaan dengan pokok-pokok uraian didalam skripsi ini, penulis membaginya 

dalam beberapa bab yang disusun secara sistematis dalam 5 bab dan dalam tiap- 

tiap bab dibagi sub-sub bab. Adapun sistematika skripsi sebagai berikut : 

BAB 1 PENDAHULUAN 

 

Bab ini berisi latar belakang pengambilan judul, rumusan masalah, batasan 

masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian dan sistematika penulisan. 

BAB 2 TINJAUAN PUSTAKA 

 

Bab ini berisi sumber-sumber referensi dan kutipan dari berbagai sumber terkait 

dengan permasalahan utama yang dibahas dan dikaji. 

BAB 3 METODE PENELITIAN 

Bab ini berisi kajian metode pendekatan yang dilakukan dalam bahasan 

penelitian. Bab ini akan memberikan kemudahan dalam melaksanakan 

pembahasan. 

BAB 4 HASIL DAN PEMBAHASAN 
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Khusus pada bab ini merupakan bab yang menyajikan ta hasil penelitian, dan 

pembahasan lain yang terkait. Bab ini terdiri dari dari deskripsi objek 

penelitian, analisis data, dan interpretasi hasil. 

BAB 5 PENUTUP 

 

Merupakan bab yang menyajikan kesimpulan dari hasil penelitian yang telah 

dilakukan dan juga memberikan saran-saran kepada pihak yang berkepentingan 

dalam penelitian. 
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