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 Abstract: PT Petrogas Prima Service merupakan 
perusahaan yang bergerak dalam bidang 
pemeliharaan tabung gas LPG 3kg. Permasalahan 
yang dihadapi yaitu terjadinya penurunan kinerja 
mesin dikarenakan telah berumur 12 tahun, umur 
mesin yang sudah tua juga mengakibatkan time 
losses (waktu kerja efektif yang hilang akibat 
kerusakan dan perawatan mesin), dimana line 2 
merupakan line yang memiliki time losses tertinggi 
selama 6 bulan terakhir dari bulan September 2021 
hingga Februari 2022, yaitu sebesar 435 menit. 
Berdasarkan masalah tersebut maka perlu 
dilakukan pengukuran efektivitas mesin guna 
mengetahui seberapa efektif mesin yang ada pada 
line 2. Adapun metode yang dipakai untuk 
melakukan pengukuran efektivitas mesin yaitu 
metode Overall Equipment Effectiveness (OEE) dan 
Overall Resource Effectiveness (ORE). Berdasarkan 
dua metode yang digunakan diketahui bahwa mesin 
shot blasting dan painting belum memenuhi standar 
85%, dimana mesin shoot blasting memiliki nilai 
OEE dan ORE 84,95% dan 84,83%, sedangkan mesin 
painting sebesar 80,22% dan 80,16%. Adapun 
faktor yang mempengaruhi efektivitas mesin yaitu 
tingginya waktu setup, karenannya usulan 
perbaikan untuk meningkatkan efektivitas jam 
kerja mesin yaitu dengan cara melakukan setup 
mesin sebelum proses bekerja dimulai. 
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PENDAHULUAN  

Faktor penting dalam berjalannya sebuah industri yaitu kelancaran proses produksi, 
namun seringkali ditemui kendala yang menyebabkan terhambatnya produksi seperti 
gangguan pada mesin. Gangguan pada mesin dapat mengakibatkan downtime yang meliputi 
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dua pemborosan yaitu kerusakan maupun setup [1]. Adapun cara untuk meminimalisir 
downtime yaitu dengan perawatan, dimana dengan perawatan selain dapat mengurangi 
downtime juga dapat menjaga tingkat efektivitas dari sebuah mesin. Efektivitas mesin sendiri 
merupakan kondisi dimana mesin dapat melakukan pekerjaan sesuai dengan standar yang 
telah ditentukan dalam jangka waktu tertentu. Peningkatan efektivitas sendiri dapat 
dilakukan dengan cara melakukan evaluasi rutin kinerja fasilitas produksi [2]. 

PT Petrogas merupakan perusahaan yang bergerak dalam pemeliharaan tabung gas 
LPG 3 Kg. Proses perawatan tabung gas 3 Kg dilakukan sepenuhnya menggunakan bantuan 
mesin, dimana pada PT Petrogas Prima Service terdapat 2 line, hal ini bertujuan agar jika ada 
salah satu line yang terkendala maka line yang lain masih dapat beroperasi.  Adapun 
permasalahan yang terjadi yaitu terjadinya penurunan performa dikarenakan mesin yang 
telah berusia 12 tahun, penurunan performa ini berdampak pada lamanya waktu yang 
dibutuhkan untuk menyelesaikan pekerjaan dan juga mengakibatkan time losses. 
Berdasarkan data bulan September 2021 hingga Februari 2022, perusahaan mengalami time 
losses sebesar 820 menit. Adapun line yang mengalami time losses tertinggi yaitu line 2 
sebesar 435 menit, sedangkan pada line 1 sebesar 385 menit. Penurunan performa dan time 
losses ini tentunya akan berdampak pada pada berkurangnya waktu efektivitas, 
meningkatkan biaya, dan mengakibatkan terhambatnya pekerjaan. 

Penelitian mengenai efektivitas mesin menggunakan metode Overall Equipment 
Effectiveness (OEE) dan Overall Resource Effectiveness (ORE) telah dilakukan oleh beberapa 
peneliti terdahulu seperti Budi Aprina dimana hasil dari penelitiannya yaitu didapatkan nilai 
rata-rata OEE tahun 2014 sebesar 73,52% sedangkan tahun 2015 mengalami penurunan 
menjadi 69,4%, sedangkan rata-rata ORE tahun 2014 sebesar 80,24% dan tahun 2015 
menurun menjadi 73,38% [3]. Lalu ada Fiqri Nugraha Ramadhan dkk dimana hasil 
penelitiannya menunjukkan bahwa rata-rata nilai OEE dan ORE mesin CNC Hurco belum 
memenuhi nilai standar, dimana penyebab penurunan mesin yaitu reduce speed losses dan 
idling and minor stoppage losses [4].  Terakhir ada Livia Enggi Puspita dan Endang Pudji 
Widjajati dimana hasil penelitiannya menunjukkan bahwa nilai OEE mesin latexing sebesar 
70,34% dan ORE sebesar 61,37%, dimana nilai tersebut belum memenuhi standar OEE yaitu 
85%, adapun faktor yang mempengaruhi seperti manusia, mesin, material metode dan juga 
lingkungan [5].  
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LANDASAN TEORI  
Efektivitas Mesin 

Efektivitas merupakan standar yang menunjukkan seberapa jauh target (kuantitas, 
kualitas, waktu) yang telah tercapai [6]. Adapun untuk efektivitas mesin sendiri merupakan 
kondisi dimana mesin dapat menjalankan pekerjaannya dan memenuhi target yang telah 
ditentukan sesuai dengan kegunaan mesin tersebut. Pengukuran efektivitas mesin penting 
dilakukan guna mengetahui apakah mesin tersebut masih optimal atau tidak. Pengukuran 
efektivitas mesin juga dapat dijadikan dasar dalam melakukan perawatan dan perbaikan 
yang akan dilakukan kedepannya. 
Overall Equipment Effectiveneess (OEE) 

Overall Equipment Effectiveness (OEE) merupakan metode yang digunakan sebagai 
tolak ukur rfektivitas dan efisiensi dari sebuah mesin atau peralatan [7]. Terdapat tiga 
komponen utama pada OEE yaitu availability rate, performance efficiency, dan quality rate. 
Dimana nilai standar dari tiap komponen sebagai berikut: 

Availability Rate  : 90% 
Performance Efficiency  : 95% 
Quality Rate  : 99% 
Overall Equipment Effectiveness       : 85% 

Overall Resource Effectifeness (ORE) 
Overall Resource Effectiveness (ORE) merupakan metode yang berguna dalam 

mengukur waktu keseluruhan dari system manufaktur yang berkaitan dengan adanya 
resources [8]. Terdapat tujuh factor pada metode ini yaitu readiness, availability of facility, 
changover efficiency, availability of material, availability of manpower, performance efficiency, 
dan quality rate. 
Six Big Losses 

Six Big Losses merupakan sebuah metode yang berguna dalam mencari tahu penyebab 
rendahnya nilai dari metode Overall Equipment Effetiveness (OEE), dan berguna dalam 
mengetahui faktor yang paling berpengaruh terhadap menurunnya nilai efektivitas mesin [9]. 
Pada six big losses terdapat 6 losses diantaranya yaitu equipment failure losses, setup and 
adjustment losses, idling and minor stoppage losses, reduced speed losses, defect/rework losses, 
reduced yield/scrap losses. 
 
METODE PENELITIAN  

Objek dalam penelitian ini yaitu mesin di line 2 pada PT Petrogas Prima Service dimana 
ketujuh mesin tersebut meliputi mesin open valve, press hand, hidrostatik, numbering, shot 
blasting, painting dan close valve. Nantinya ketujuh mesin akan diteliti guna mengetahui 
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berapa tingkat efektivitas dari tiap mesin yang ada pada line 2. 
Adapun tahapan dalam penelitian ini terdiri dari 1. Observasi, 2. Identifikasi Masalah 3. 

Studi Literature, 4. Pengumpulan Data, 5. Pengolahan Data, 6. Analisis dan Pembahasan, 7. 
Kesimpulan dan Saran. 

 
Gambar 1. Metode Penelitian 

 
HASIL DAN PEMBAHASAN 

Berikut ini merupakan hasil dan pembahasan pengukuran efektivitas mesin pada line 
2 menggunakan metode Overall Equipment Effectiveness (OEE), Overall Resource Effectiveness 
(ORE) dan Six Big Losses: 
Overall Equipment Effectiveness (OEE) 
• Availability Rate 

Tabel. 1 Nilai Availability Rate Line 2 

Mesin 
Availability Rate (%) Rata-rata 

 (%) Sep-21 Oct-21 Nov-21 Dec-21 Jan-22 Feb-22 

Open Valve 99,61 99,52 99,74 99,74 99,6 99,74 99,66 

Press Hand 99,54 99,6 99,74 99,74 99,74 99,74 99,68 

Hidrostatik 93,58 93,36 93,6 93,38 93,38 93,6 93,48 

Numbering 99.74 99,74 99,74 99,6 99,6 99,32 99,62 

Shot Blasting 92,3 92,31 92,3 92,29 92,3 92,3 92,30 

Painting 89,74 89,44 89,71 89,72 89,74 89,74 89,68 

Close Valve 95,9 95,9 95,47 95,9 95,89 95,67 95,79 
 
Berdasarkan tabel diatas diketahui bahwa terdapat satu mesin yang belum memenuhi 
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standar yaitu mesin painting, dimana nilai availability painting masih berada dibawah 
standar yang ditentukan yaitu 90%. 

• Performance Efficiency 
Tabel. 2 Nilai Performance Efficiency Line 2 

Mesin 
Performance Efficiency % 

Rata-rata 
% 

Sep-
21 Oct-21 Nov-21 Dec-21 Jan-22 Feb-22 

Open Valve 99,62 99,85 99,7 99,7 99,46 99,73 99,68 

Press Hand 99,48 99,6 99,63 99,7 99,73 99,52 99,61 

Hidrostatik 93,46 93,37 93,6 93,37 93,38 93,59 93,46 

Numbering 99,64 99,57 99,52 99,52 99,46 99,21 99,49 

Shot Blasting 92,15 92,29 92,19 92,04 92,18 92,21 92,18 

Painting 89,74 89,43 89,42 89,53 89,78 89,75 89,61 

Close Valve 95,89 95,9 95,47 95,9 95,79 95,44 95,73 
 

Berdasarkan tabel performance diatas terdapat tiga mesin yang belum memenuhi 
standar performance rate, yaitu mesin hidrostatik, shot blasting dan painting dimana 
nilai performance dari ketiga mesin ini masih dibawah 95%. 

• Quality Rate 
Tabel. 3 Nilai Quality Rate Line 2 

Mesin 
Quality Rate % 

Rata-rata % 
Sep-21 Oct-21 Nov-21 Dec-21 Jan-22 Feb-22 

Open Valve 100 100 100 100 100 100 100 

Press Hand 100 100 100 100 100 100 100 

Hidrostatik 100 100 100 100 100 100 100 

Numbering 100 100 100 100 100 100 100 

Shoot Blasting 99,83 99,86 99,85 99,85 99,85 99,82 99,84 

Painting 99,81 99,82 99,83 99,85 99,82 99,81 99,82 

Close Valve 99,53 99,57 99,56 99,51 99,56 99,53 99,54 
 

Dari tabel diatas diketahui bahwa ketujuh mesin telah memenuhi standar quality rate 
yang telah ditetapkan yaitu sebesar 99%. 

• Overall Equipment Effectiveness (OEE) 
Tabel 4. Nilai OEE Line 2 

Mesin 
OEE (%) Rata-rata 

(%) Sep-21 Oct-21 Nov-21 Dec-21 Jan-22 Feb-22 

Open Valve 99,23 99,37 99,44 99,44 99,06 99,47 99,34 

Press Hand 99,02 99,2 99,37 99,44 99,47 99,26 99,29 

Hidrostatik 87,46 92,77 87,61 87,19 87,2 87,6 88,31 

Numbering 99,38 99,31 99,26 99,12 99,06 98,54 99,11 

Shot Blasting 84,91 85,07 84,96 84,82 84,95 84,96 84,95 

Painting 80,38 79,84 80,08 80,21 80,42 80,39 80,22 
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Close Valve 91,53 91,57 90,74 91,52 91,45 90,88 91,28 
 

Berdasarkan tabel OEE diatas dapat dilihat bahwa mesin yang belum mencapai standar 
OEE sebesar 85% yaitu mesin shot blasting dan painting. Pada mesin shot blasting 
penyebab nilai OEE belum mencapai standar yaitu karena nilai performance yang belum 
mencapai standar, sedangkan pada mesin painting penyebab mesin belum mencapai 
OEE dikarenakan nilai availability rate dan performance efficiency belum mencapai 
standar. 

Overall Resource Effectiveness (ORE) 
• Readiness  

Tabel 5. Nilai Readiness Line 2 

Mesin 

Readiness % Rata-rata  
% Sep-21 Oct-21 Nov-21 Dec-21 Jan-22 Feb-22 

Open Valve 100 100 100 100 99,89 100 99,98 

Press Hand 100 100 99,86 100 100 99,79 99,94 

Hidrostatik 99,87 100 100 100 100 100 99,98 

Numbering 99,89 99,88 99,74 99,89 99,89 99,89 99,86 

Shoot Blasting 99,87 100 99,86 99,72 99,86 99,86 99,86 

Painting 100 100 99,72 99,79 100 100 99,92 

Close Valve 100 100 100 100 99,89 99,79 99,95 
Berdasarkan tabel diatas dapat dilihat bahwa ketujuh mesin yang ada telah memenuhi 
standar readiness yang telah ditentukan yaitu sebesar 90%. 

• Availability of Facility 
Tabel 6. Nilai Availability of Facility Line 2 

Mesin 

Availability of Facility % Rata-rata 
(%) Sep-21 Oct-21 Nov-21 Dec-21 Jan-22 Feb-22 

Open Valve 99,87 99,77 100 100 99,86 100 99,92 

Press Hand 99,8 99,85 100 100 100 100 99,94 

Hidrostatik 100 99,77 100 99,79 99,79 100 99,89 

Numbering 100 100 100 99,86 99,86 99,57 99,88 

Shoot Blasting 100 100 100 100 100 100 100 

Painting 100 99,7 100 100 100 100 99,95 

Close Valve 100 100 99,57 100 100 99,79 99,89 
Dari tabel diatas dapat dilihat bahwa nilai availability of facility dari tujuh mesin telah 
memenuhi standar yang telah ditentukan yaitu sebesar 90%.  

• Changeover Efficiency 
Tabel 7. Nilai Changeover Efficiency Line 2 

Mesin 

Changeover Efficiency % Rata-rata 
% Sep-21 Oct-21 Nov-21 Dec-21 Jan-22 Feb-22 

Open Valve 99,74 99,74 99,74 99,74 99,74 99,74 99,74 

Press Hand 99,74 99,74 99,74 99,74 99,74 99,74 99,74 
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Hidrostatik 97,43 97,43 97,44 97,43 97,43 97,44 97,43 

Numbering 99,74 99,74 99,74 99,74 99,74 99,74 99,74 

Shoot Blasting 92,3 92,31 92,3 92,29 92,3 92,3 92,3 

Painting 89,74 89,71 89,71 89,72 89,74 89,74 89,73 

Close Valve 99,74 99,74 99,74 99,74 99,74 99,74 99,74 
Dari tabel changeover efficiency diatas dapat dilihat bahwa mesin painting tidak 
memenuhi standar, dimana standar yang ditentukan yaitu 90%. 

• Avaialability of Material 
Tabel 8. Nilai Availability of Material Line 2 

Mesin 

Availability of Material % Rata-rata 
% Sep-21 Oct-21 Nov-21 Dec-21 Jan-22 Feb-22 

Open Valve 100 100 100 100 100 100 100 

Press Hand 100 100 100 100 100 100 100 

Hidrostatik 96,05 96,04 96,05 96,04 96,04 96,05 96,05 

Numbering 100 100 100 100 100 100 100 

Shoot Blasting 100 100 100 100 100 100 100 

Painting 100 100 100 100 100 100 100 

Close Valve 96,14 96,14 96,13 96,14 96,14 96,13 96,14 
Dari tabel diatas diketahui bahwa ketujuh mesin telah memenuhi standar availability of 
material, dimana standar yang ditentukan sebesar 90%. 

• Availability of Manpower 
Tabel 9. Nilai Availability of Manpower Line 2 

Mesin 

Availability of Manpower % Rata-rata 
% Sep-21 Oct-21 Nov-21 Dec-21 Jan-22 Feb-22 

Open Valve 100 100 100 100 100 100 100 

Press Hand 100 100 100 100 100 100 100 

Hidrostatik 100 100 100 100 100 100 100 

Numbering 100 100 100 100 100 100 100 

Shoot Blasting 100 100 100 100 100 100 100 

Painting 100 100 100 100 100 100 100 

Close Valve 100 100 100 100 100 100 100 
Dari tabel diatas diketahui bahwa nilai dari ketujuh mesin yaitu 100%, nilai ini lebih 
besar dibanding standar availability of manpower yang hanya 90%. 

• Performance Efficiency 
Tabel 10. Nilai Performance Efficiency Line 2  

Mesin 

Performance Efficiency % Rata-rata 
% Sep-21 Oct-21 Nov-21 Dec-21 Jan-22 Feb-22 

Open Valve 99,62 99,85 99,7 99,7 99,46 99,73 99,68 

Press Hand 99,48 99,6 99,63 99,7 99,73 99,52 99,61 

Hidrostatik 93,46 93,37 93,6 93,37 93,38 93,59 93,46 

Numbering 99,64 99,57 99,52 99,52 99,46 99,21 99,49 

Shoot Blasting 92,15 92,29 92,19 92,04 92,18 92,21 92,18 
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Painting 89,74 89,43 89,42 89,53 89,78 89,75 89,61 

Close Valve 95,89 95,9 95,47 95,9 95,79 95,44 95,73 
Berdasarkan tabel sebelumnya terdapat tiga mesin yang belum memenuhi standar 
performance efficiecncy sebesar 95%, adapun mesin yang belum memenuhi standar 
tersebut diantaranya hidrostatik, shot blasting dan painting. 

• Quality Rate 
Tabel 11. Nilai Quality Rate Line 2 

Mesin 

Quality Rate % Rata-rata 
% Sep-21 Oct-21 Nov-21 Dec-21 Jan-22 Feb-22 

Open Valve 100 100 100 100 100 100 100 

Press Hand 100 100 100 100 100 100 100 

Hidrostatik 100 100 100 100 100 100 100 

Numbering 100 100 100 100 100 100 100 

Shoot Blasting 99.83 99.86 99.85 99.85 99.85 99.82 99,84 

Painting 99.81 99.82 99.83 99.85 99.82 99.81 99,82 

Close Valve 99.53 99.57 99.56 99.51 99.56 99.53 99,54 
Dari tabel quality rate diatas diketahui bahwa nilai dari ketujuh mesin telah memenuhi 
standar quality rate yang telah ditentukan sebesar 99%. 

• Overall Resource Effectiveness (ORE) 
Tabel 12. Nilai ORE Line 2 

Mesin 

ORE % Rata-Rata 
% Sep-21 Oct-21 Nov-21 Dec-21 Jan-22 Feb-22 

Open Valve 99,23 99,36 99,44 99,44 98,95 99,47 99,32 

Press Hand 99,02 99,19 99,23 99,44 99,47 99,05 99,23 

Hidrostatik 87,35 87,18 87,6 87,18 87,19 87,59 87,35 

Numbering 99,27 99,19 99 99,01 98,95 98,41 98,97 

Shoot Blasting 84,8 85,07 84,84 84,58 84,84 84,84 84,83 

Painting 80,38 79,84 79,86 80,04 80,42 80,39 80,16 

Close Valve 91,52 91,56 90,74 91,51 91,35 90,7 91,23 
Berdasarkan tabel OEE sebelumnya terdapat dua mesin yang belum memenuhi standar 
ORE sebesar 85% yaitu shot blasting dan painting. Adapun penyebab mesin shot blasting 
belum dapat mencapai standar ORE aitu dikarenakan nilai performance efficiency yang 
masih dibawah standar, sedangkan pada mesin painting penyebab mesin belum dapat 
mencapai nilai ORE karena nilai changeover efficiency dan performance efficiency yang 
belum memenuhi standar. 

Six Big Losses 
Berdasarkan pengukuran efektivitas menggunakan OEE dan ORE diketahui bahwa shot 

blasting dan painting belum mencapai standar dari kedua metode tersebut, karenannya 
dilakukan perhitungan Six Big Losses untuk mengetahui faktor apa yang paling berpengaruh 
terhadap efektivitas mesin. 
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Gambar 2. Grafik Six BIG Losses Shot Blasting dan Painting 

Berdasarkan grafik Six Big Losses diatas dapat dilihat bahwa losses tertinggi dari 
mesin shot blasting dan painting yaitu idling and minor stoppages. Adapun kegiatan yang 
mempengaruhi tingginya idling and minor stoppages yaitu non-productive time, dimana non-
productive time sendiri terdiri dari beberapa kegiatan seperti planned downtime, setup, 
breakdown, material shortage downtime dan manpower absence downtime. Dari beberapa 
kegiatan tersebut waktu setup merupakan kegiatan yang memiliki tingkat losses tertinggi dan 
mempengaruhi efektivitas jam kerja hal ini dikarenakan waktu setup dari mesin shot blasting 
dan painting jauh lebih lama dibanding mesin yang laian, sehingga ketika kegiatan reparasi 
tabung gas mulai berjalan mesin yang lain telah beroperasi sedangkan mesin shot blasting 
dan painting belum beroperasi yang berdampak pada jumlah tabung yang diselesaikan. 
Improve 

Setelah diketahui bahwa penyebab mesin shot blasting dan painting belum mencapai 
standar OEE dan ORE dikarenakan waktu efektivitas yang terkuras karena kegiatan setup 
mesin, maka usulan yang dapat diberikan yaitu perusahaan dapat melakukan setup sebelum 
jam kerja dimulai, sehingga ketika selesai proses brifing pekerja dapat langsung 
menggunakan mesin dan dapat langsung bekerja sehingga dapat meningkatkan waktu efektif 
kerja mesin.  

  
KESIMPULAN 

Berdasarkan pengukuran efektivitas mesin yang telah dilakukan menggunakan 
metode OEE dan ORE pada tujuh mesin yang ada pada line 2, diketahui ada dua mesin yang 
belum mencapai standar OEE dan ORE sebesar 85%, yaitu mesin shot blasting dan painting. 
Adapun nilai OEE dan ORE dari mesin shot blasting yaitu sebesar 84,95% dan 84,83% 
sedangkan pada mesin painting sebesar 80,22% dan 80,16%. Adapun faktor yang paling 
berpengaruh terhadap efektivitas mesin yaitu waktu setup mesin, dimana waktu setup mesin 
dari mesin shot blasting dan painting jauh lebih lama dibanding dengan lima mesin lainnya. 
Oleh sebab itu perbaikan yang dapat dilakukan perusahaan yaitu dengan mencoba 
melakukan setup mesin jauh lebih awal sebelum jam kerja dimulai, hal ini bertujuan untuk 
mengatasi selisih waktu setup mesin shot blasting dan painting dengan kelima mesin lainnya, 
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sehingga dapat meningkatkan jam kerja efektif dan mengurangi waktu tidak produktif. 
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