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ABSTRAK 
Penelitian ini dilatarbelakangi hasil observasi dan pengalaman peneliti, bahwa mesin-mesin 

stasiun gilingan sangat berperan penting dalam proses pengolahan tebu di pabrik gula. Kinerja stasiun 

gilingan sangat berpengaruh terhadap hasil produksi. Permasalahan dari penelitian ini adalah (1) 

Bagaimana efektivitas dan efisiensi kinerja mesin-mesin pada stasiun gilingan berdasarkan metode 

overall equipment effectiveness (OEE)?. (2) Bagaimana usulan perbaikan atau rekomendasi untuk 

meningkatkan performansi mesin-mesin di stasiun gilingan?. Penelitian ini menggunakan pendekatan 

kuantitatif deskriptif dengan menggunakan metode overall equipment effectiveness (OEE). 

Perhitungan yang digunakan untuk mengetahui efektivitas mesin antara lain availability, perfomance 

efficiency, rate of quality efficiency dan oee. Kesimpulan hasil penelitian ini adalah nilai oee mesin-

mesin di stasiun gilingan PG. Ngadiredjo dalam masa giling 2016 masih belum mencapai nilai oee 

ideal yaitu 85%. Nilai oee tertinggi dicapai oleh mesin gilingan III dan IMC II dengan nilai 82,56% 

dan nilai terendah oee terdapat di mesin cane cutter II dengan nilai sebesar 76,21%. Faktor yang 

mempengaruhi rendahnya nilai oee berdasarkan analisa six big losses adalah reduced speed losses 

dengan nilai sebesar 13,63% sampai 19,82%. Berdasarkan simpulan hasil penelitian ini, 

direkomendasikan: (1) Bagian instalasi perlu melakukan pengukuran kinerja mesin-mesin secara 

berkala. (2) Perusahaan diharapkan menerapkan Total Productive Maintenance (TPM) dan 

menanamkan kesadaran staff/karyawan untuk berperan aktif dalam peningkatan kinerja mesin untuk 

memperlancar kegiatan produksi. 

 

KATA KUNCI  : OEE, TPM, stasiun gilingan, pabrik gula

I. LATAR BELAKANG 

Pada dunia perindustrian sangat 

diperlukan adanya dukungan teknologi 

yang sangat berpengaruh terhadap 

kegiatan produksi, jumlah produk dan 

kualitas produk. Untuk mengetahui 

seberapa besar kegiatan produksi dan 

jumlah produk yang berkualitas dapat 

dibuktikan dengan adanya pengukuran 

produktivitas terhadap mesin-mesin 

produksi. Dalam industri pabrik gula, 

stasiun gilingan mempunyai peranan 

penting dalam proses pengolahan tebu 

yaitu sebagai pencacah tebu dan sebagai 

pemeras tebu. Stasiun gilingan terdiri 

dari beberapa mesin yaitu meja tebu, 

cane carrier, cane elevator, cane cutter, 

unigrator ,IMC serta beberapa mesin 

gilingan. Dimana mesin-mesin ini 

saling berhubungan dan memerlukan 

perhatian serta pemeliharaan berlebih. 
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Proses produksi dapat terganggu 

sewaktu-waktu karena cara 

pengoperasian yang buruk atau kondisi 

mesin yang buruk, sehingga mesin pada 

stasiun gilingan mengalami gangguan 

atau bahkan mengalami kerusakan 

(breakdown) yang tidak dapat diduga 

dan ditentukan waktunya. Dengan 

pengoperasian mesin yang aman dan 

benar dapat menunjang kinerja mesin 

stasiun gilingan agar selalu dalam 

keadaan siap beroperasi dan prima. 

Mesin dapat mengalami penurunan 

kinerja karena adanya pemeliharaan dan 

perawatan yang buruk dan akan 

mengalami kerusakan (breakdown) 

yang pada akhirnya akan menyebabkan 

kerugian waktu operasi (downtime) dan 

menghambat kegiatan produksi 

perusahaan. Permasalahan yang muncul 

akibat downtime ini misalnya 

keterlambatan produksi, hilangnya 

waktu efektif untuk berproduksi 

sehingga mempengaruhi produktivitas 

perusahaan. 

Rendahnya produktivitas mesin 

berpengaruh besar terhadap pencapaian 

produk dan tingkat kualitas produksi 

suatu perusahaan. Salah satu cara untuk 

menyelesaikan permasalahan pada saat 

proses produksi dan untuk mendukung 

peningkatan produktivitas mesin 

produksi adalah harus dilakukannya 

evaluasi dan pemeliharaan secara 

intensif dari mesin produksi, sehingga 

dapat digunakan seoptimal mungkin. 

Tetapi sering dijumpai tindakan 

perbaikan atau pemeliharaan yang 

dilakukan tidak tepat sasaran terhadap 

permasalahan yang sebenarnya, 

misalnya seperti pemeliharaan pada 

bagian yang tidak terjadi masalah atau 

melakukan pemeliharaan setelah terjadi 

masalah. Akibatnya, banyak ditemukan 

permasalahan pada suatu perusahaan 

bahwa kontribusi terbesar dari total 

biaya produksi adalah bersumber dari 

biaya pelaksanaan pemeliharaan 

peralatan baik secara langsung maupun 

tidak langsung (Blanchard, 1997).  

Oleh karena itu, perlu adanya 

kajian pengukuran kinerja untuk 

mengetahui secara spesifik 

permasalahan yang menyebabkan 

rencana stasiun giling tidak terpenuhi. 

Salah satu metode pengukuran kinerja 

dan efektifitas mesin yang digunakan 

adalah Overall Equipment Effectiveness 

(OEE). Metode pengukuran ini terdiri 

dari tiga faktor utama yang saling 

berhubungan yaitu Avaibility 

(ketersediaan), Performance 

(kemampuan), dan Quality (kualitas). 

Metode ini merupakan bagian utama 

dari sistem pemeliharaan yaitu Total 

Productive Maintenance (TPM). TPM 
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adalah suatu program untuk 

menentukan dasar peningkatan dalam 

produktivitas dan performansi pabrik, 

mesin dan proses yang terlibat dalam 

keseluruhan kekuatan kerja (Nakajima, 

1988). TPM diperlukan untuk 

meningkatkan produktivitas mesin 

produksi yang bertujuan untuk 

mencegah terjadinya enam kerugian 

besar (six big losses), yaitu Breakdown 

Loss, Setup and Adjustments Loss, 

Idling and Minor Stoppages Loss, 

Reduced Speed Loss, Rework Loss dan 

Reduced Yield/Scrap Loss. Selain 

mencegah enam kerugian tersebut, TPM 

juga dapat menghindari terjadinya 

kecelakaan kerja dan menciptakan 

lingkungan kerja yang aman bagi 

karyawan. 

 

II. METODE 

Perhitungan OEE 

Perhitungan OEE digunakan untuk 

mengukur kinerja semua mesin-mesin 

di stasiun gilingan. Pengukuran OEE 

sebagai performance indicator, 

mengambil periode basis waktu tertentu 

seperti : shiftly, harian, mingguan, 

bulanan maupun tahunan. Perhitungan 

nilai OEE terdiri dari perhitungan 

availability, perhitungan performance 

efficiency dan perhitungan rate of 

quality. Dalam perhitungan OEE 

terdapat acuan tingkatan pencapaian 

yang telah terstandarisasi secara 

mendunia. Adapun nilai OEE standar 

dunia  tersebut dapat dilihat pada tabel 

1. yaitu sebagai berikut : 

Tabel 1. Nilai OEE berdasarkan standar 

dunia 

 

Rumus dalam perhitungan OEE adalah 

sebagai berikut : 

 

Availability 

Availability digunakan untuk mengukur 

keseluruhan waktu dimana sistem tidak 

beroperasi karena terjadinya kerusakan 

alat, persiapan produksi dan penyetelan. 

Dengan kata lain availability diukur 

dari total waktu dimana peralatan 

dioperasikan setelah dikurangi waktu 

kerusakan alat dan waktu persiapan dan 

penyesuaian mesin yang juga 

mengindikasikan rasio aktual antara 

operating time terhadap waktu operasi 

yang tersedia (planned time available 

atau loading time). Availability 

dirumuskan sebagai berikut : 
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Loading Time adalah waktu yang 

tersedia (availability) perhari atau 

perbulan dengan waktu downtime masih 

direncanakan (planned downtime). 

Performance Efficiency 

Performance efficiency adalah tolak 

ukur dari efisiensi suatu kinerja mesin 

menjalankan proses produksi. 

Perfomance efficiency merupakan hasil 

perkalian dari operating speed rate 

dengan net operating speed. 

Perfomance efficiency dirumuskan 

sebagai berikut : 

 

Operation speed rate adalah 

perbandingan kecepatan ideal mesin 

sebenarnya (theoretichal cycle time) 

dengan kecepatan aktual mesin (actual 

cycle time).  

 

Net operating speed adalah 

perbandingan jumlah produk yang 

diproses dengan waktu operasi 

(operation time), dikalikan dengan 

kecepatan aktual mesin (actual cycle 

time). 

 

Net operating speed berguna untuk 

menghitung menurunnya kecepatan 

produksi. Tiga faktor yang penting 

untuk menghitung performance 

efficiency adalah : 

a. Ideal cycle time (waktu siklus 

ideal/waktu standar). 

b. Processed amount (jumlah produk 

yang diproses). 

c. Operation time (waktu proses 

mesin). 

Maka performance efficiency dapat 

dihitung sebagai berikut : 

 

Rate of quality efficiency 

Rate of quality efficiency adalah 

perbandingan jumlah produk yang baik 

terhadap jumlah produk yang diproses. 

Rate of quality efficiency merupakan 

suatu rasio yang menggambarkan 

kemampuan mesin dalam menghasilkan 

produk yang sesuai dengan standar. 

Rate of quality efficiency merupakan 

hasil perhitungan dari factor sebagai  

berikut : 

a. Processed amount (Jumlah produk 

yang diproses). 

b. Defect amount (Jumlah produk 

yang cacat). 

Maka dapat diketahui rumusnya sebagai 

berikut : 
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Analisa six big losses 

Tujuan dari six big losses adalah zero 

breakdown. Adapun enam kerugian 

besar (six big losses) tersebut adalah 

sebagai berikut : 

a. Breakdown Loss  (Kerugian karena 

kerusakan mesin) 

Merupakan kerusakan mesin atau 

peralatan yang menyebabkan waktu 

terbuang sia-sia yang menimbulkan 

kerugian bagi perusahaan akibat 

berkurangnya volume produksi atau 

kerugian material akibat produksi 

yang cacat. Breakdown Loss  

dirumuskan sebagai berikut : 

 

b. Setup and Adjustment Loss 

(Kerugian karena pemasangan 

dan penyetelan) 

Kerugian karena set up and 

adjustment adalah semua waktu set 

up termasuk waktu penyesuaian 

(adjustment) dan juga waktu yang 

dibutuhkan untuk kegiatan-kegiatan 

mengganti suatu jenis produk ke 

jenis produk berikutnya untuk 

produksi selanjutnya. Setup and 

Adjustment Loss dirumuskan sebagai 

berikut : 

 

 

c. Idling and Minor Stoppages Loss 

(Kerugian karena beroperasi 

tanpa beban maupun berhenti 

sesaat) 

Merupakan kerugian yang 

disebabkan karena terjadinya 

gangguan yang menyebabkan mesin 

tidak dapat beroperasi secara 

optimal. Idling and Minor Stoppages 

Loss dirumuskan sebagai berikut : 

 

d. Reduced Speed Loss (Kerugian 

karena kecepatan produksi) 

Merupakan Kerugian yang 

disebabkan karena menurunnya 

kecepatan produksi, hal ini timbul 

apabila kecepatan operasi aktual 

lebih kecil dari kecepatan mesin 

yang telah dirancang beroperasi 

dalam kecepatan normal. Reduced 

Speed Loss dirumuskan sebagai 

berikut : 

 

e. Rework Loss (Kerugian karena 

produk cacat maupun karena 

kerja produk diproses ulang)   

Merupakan kerugian yang 

disebabkan oleh fungsi dari mesin 

produksi sehingga menimbulkan 

cacat yang mengakibatkan kerugian 

material, mengurangi jumlah 

produksi, meningkatkan limbah 
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produksi dan meningkatkan biaya 

untuk pengerjaan ulang. Rework Loss 

dirumuskan sebagai berikut : 

 

 

f. Reduced Yield/Scrap Loss 

(Kerugian pada saat awal waktu 

produksi) 

Merupakan Kerugian waktu dan 

materil yang timbul selama waktu 

yang dibutuhkan oleh mesin untuk 

menghasilkan produk baru dengan 

kualitas produk yang telah 

diharapkan. Kerugian yang timbul 

tergantung pada faktor-faktor seperti 

keadaan operasi yang tidak stabil, 

tidak tepatnya penanganan dan 

pemasangan mesin ataupun operator 

tidak mengerti dengan kegiatan 

proses produksi yang dilakukan. 

Reduced Yield/Scrap Loss 

dirumuskan sebagai berikut : 

 

Diagram Pareto 

Diagram pareto merupakan alat untuk 

mengidentifikasi atau menyeleksi 

masalah utama untuk peningkatan 

kualitas. Diagram pareto dibuat untuk 

menemukan atau mengetahui masalah 

atau penyebab yang merupakan kunci 

dalam penyelesaian masalah dan 

perbandingan terhdap keseluruhan. 

Dengan mengetahui penyebab-

penyebab yang dominan maka kita akan 

bisa menetapkan prioritas perbaikan. 

Perbaikan pada faktor penyebab yang 

dominan ini akan membawa pengaruh 

yang lebih besar dibandingkan dengan 

penyelesaian penyebab yang tidak 

berarti (Rosnani, 2007 dikutip dalam 

Prastiyo, 2013).  

Gambar 1. Diagram Pareto 

Diagram pareto dapat digunakan untuk 

(Haming, 2007 dikutip dalam Prastiyo, 

2013) : 

1. Ketika melakukan penelitian atas 

data yang ada tentang frekuensi 

permasalahan dan penyebabnya 

dalam suatu proses produksi.  

2. Ketika dijumpai banyak penyebab 

atau permasalahan yang ingin 

dijadikan fokus dengan cara yang 

signifikan. 

3. Ketika melakukan 

pengidentifikasian analisis 

penyebab secara luas dan ingin 

memperhatikan komponen 

penyebab yang spesifik. 

4. Ketika mengkomunikasikan data 

yang ada dengan pihak lain.  
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III. HASIL DAN KESIMPULAN 

Perhitungan Nilai OEE 

Perhitungan dilakukan pada semua 

mesin-mesin di stasiun gilingan PG.  

Ngadiredjo Kabupaten Kediri. 

Dimana stasiun tersebut merupakan 

stasiun utama dalam proses 

pengolahan tebu. Perhitungan nilai 

OEE terdiri dari availability, 

performance efficiency dan rate of 

quality. Data yang digunakan adalah 

data dalam masa giling 2016 yang 

didapat berdasarkan data historis 

perusahaan. 

Tabel 2 menunjukkan hasil 

perhitungan nilai availability mesin-

mesin pada stasiun gilingan. Data 

pada tabel 2 menunjukkan bahwa ke 

16 mesin tersebut berada dalam 

keadaan optimal untuk dipakai dalam 

kegiatan produksi. Hal itu 

dikarenakan nilai availability mesin-

mesin di stasiun gilingan berada 

diatas 0,90 atau  90% dimana nilai 

tersebut adalah nilai standar dunia 

dalam perhitungan availability. Nilai 

availability tertinggi adalah 96,19% 

yang dimiliki oleh 5 mesin yaitu : 

meja tebu I, meja tebu II, IMC II, 

gilingan III dan gilingan IV. 

 

 

Tabel 2. Nilai availability mesin-

mesin stasiun gilingan 

 

Tabel 3 menunjukkan hasil 

perhitungan nilai performance 

efficiency mesin-mesin pada stasiun 

gilingan. Data pada tabel 3 

menunjukkan bahwa ke 16 mesin 

tersebut masih berada dibawah nilai 

standar kelas dunia yaitu kurang dari 

95% sedangkan nilai standar dunia 

adalah 0,95 atau 95%. Nilai 

performance efficiency tertinggi 

didapatkan oleh mesin IMC II dan 

gilingan III, yaitu sebesar 85,82% 

sedangkan nilai terendah terdapat 

pada mesin cane cutter II, yaitu 

sebesar 79,35%. Hal ini dipengaruhi 

oleh waktu siklus ideal, jumlah 

produk dan waktu operasi mesin. 

Kecepatan waktu operasi mesin 

dipengaruhi oleh waktu siklus ideal 

mesin, semakin kecil waktu siklus 

ideal maka semakin tinggi nilai 

waktu aktual. 
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Tabel 3. Nilai performance 

efficiency mesin-mesin stasiun 

gilingan.  

 

Tabel 4 menunjukkan hasil 

perhitungan nilai rate of quality 

mesin-mesin pada stasiun gilingan. 

Data pada tabel 4 menunjukkan 

bahwa ke 16 mesin tersebut dalam 

kondisi sempurna hal ini dikarenakan 

pada stasiun gilingan diketahui tidak 

memiliki produk cacat (scrap) atau 

defect amount. Oleh karena itu 

semua mesin di stasiun gilingan 

memperoleh nilai rate of quality 

sebesar 100%. Tingginya nilai rate 

of quality dipengaruhi oleh 

rendahnya jumlah produk cacat yang 

dihasilkan (scrap). 

 

 

 

 

Tabel 4. Nilai rate of quality mesin-

mesin stasiun gilingan. 

 

Tabel 5 menunjukkan hasil 

perhitungan nilai OEE mesin-mesin 

pada stasiun gilingan. Data pada 

tabel 5 menunjukkan bahwa ke 16 

mesin tersebut mempunyai nilai OEE 

dibawah standar dunia yaitu, sebesar 

85%. Nilai OEE tertinggi terdapat 

pada mesin IMC II dan gilingan III 

yaitu sebesar 82,56% . Berdasarkan 

hasil tersebut mesin IMC II dan 

gilingan III memiliki kinerja 

tertinggi dan mesin cane cutter II 

memiliki kinerja terendah 

dibandingkan dengan 15 mesin lain 

di stasiun giling dalam masa giling 

2016. Nilai OEE yang diperoleh oleh 

setiap mesin di stasiun gilingan PG. 

Ngadiredjo Kediri berkisar antara 

76,21% sampai 82,56%, perbedaan 

nilai efektivitas mesin-mesin tersebut 

dipengaruhi oleh availability, 
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performance efficiency dan rate of 

quality. 

 

Tabel 5. Nilai OEE mesin-mesin 

stasiun gilingan. 

 

Perhitungan six big losses 

Six big losses digunakan untuk 

mengidentifikasi kerugian yang 

mempengaruhi nilai OEE. Nilai OEE 

akan tinggi jika nilai six big losses 

rendah dan nilai OEE akan rendah 

jika nilai six big losses tinggi. Nilai 

six big losses masing-masing mesin 

di stasiun gilingan dihitung untuk 

mengetahui faktor yang paling 

mempengaruhi nilai OEE di setiap 

mesin. Perhitungan six big losses 

meliputi Breakdown Loss, Setup and 

Adjustments Loss, Idling and Minor 

Stoppages Loss, Reduced Speed 

Loss, Rework Loss dan Reduced 

Yield/Scrap Loss.  

Tabel 6 menunjukkan hasil 

perhitungan seluruh faktor dalam six 

big losses untuk mesin stasiun 

gilingan menunjukkan bahwa 

breakdown loss untuk semua mesin 

di stasiun gilingan memiliki nilai 

antara 3,80% sampai 3,93%. 

Kerugian akibat waktu setup and 

adjustment memiliki nilai antara 

1,52% sampai 1,58% dan reduced 

speed loss memiliki nilai antara 

13,63% sampai 19,82%. Total six big 

losses untuk semua mesin di stasiun 

gilingan PG. Ngadiredjo Kediri 

memiliki nilai antara 18,95% sampai 

25,36%. 

 

Tabel 6. hasil perhitungan six big 

losses mesin-mesin di stasiun 

gilingan 

 

Tabel 7. Menunjukkan hasil 

Persentase setiap faktor six big losses 

untuk semua mesin di stasiun 

gilingan berdasarkan total waktu 
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pada semua faktor six big losses 

menunjukkan bahwa persentase 

breakdown loss memiliki nilai antara 

15,62% sampai 20,05%. Persentase 

setup and adjustment loss memiliki 

nilai antara 6,23% sampai 8,02%  

dan reduced speed loss memiliki 

persentase yang tertinggi 

dibandingan dengan faktor lainnya 

yang memiliki nilai antara 71,93% 

sampai 78,15%. 

 

Tabel 7. hasil persentase six big 

losses mesin-mesin di stasiun 

gilingan 

 

Tabel 8. Menunjukkan keseluruhan 

rata-rata nilai OEE mesin-mesin di 

stasiun gilingan dan dilakukan 

proses identifikasi six big losses 

selama masa giling 2016 Dari 

faktor six big losses tersebut dapat 

digambarkan diagram pareto yang 

dapat dilihat pada gambar 2, 

diagram tersebut menunjukkan 

bahwa reduced speed losses 

merupakan faktor dominan yang 

menyebabkan rendahnya nilai OEE 

terhadap efektivitas mesin di 

stasiun gilingan. 

 

Tabel 8. persentase faktor six big 

losses mesin-mesin stasiun gilingan 

 

 

Gambar 2. Diagram pareto 

KESIMPULAN 

Berdasarkan pengolahan data dan 

analisa perhitungan hasil yang telah 

dilakukan, maka pada penelitian di 

Pabrik Gula Ngadiredjo Kediri ini 

dapat ditarik beberapa kesimpulan, 

yaitu : 

1. Berdasarkan hasil perhitungan 

nilai Overall Equipment 

Effectiveness (OEE) yang 

diperoleh oleh setiap mesin di 

stasiun gilingan PG. Ngadiredjo 
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Kediri dalam masa giling 2016. 

Mesin-mesin tersebut masih 

belum mencapai nilai OEE 

yang ideal yaitu sebesar 85%. 

Tingkat kinerja mesin tertinggi 

di stasiun gilingan PG. 

Ngadiredjo Kediri berdasarkan 

metode OEE didapatkan oleh 

mesin Gilingan III dan mesin 

IMC II dengan nilai OEE 

sebesar 82,56% dan kinerja 

mesin terendah didapatkan oleh 

mesin Cane Cutter II dengan 

nilai OEE sebesar 76,21%. 

2. Faktor yang sangat berpengaruh 

terhadap nilai OEE mesin-

mesin di stasiun gilingan PG. 

Ngadiredjo Kediri dalam masa 

giling 2016 adalah  faktor 

reduced speed losses dengan 

nilai sebesar 13,63% sampai 

19,82% yang merupakan nilai 

tertinggi dibandingkan dengan 

faktor six big losses. Tingginya 

downtime pada stasiun gilingan 

disebabkan waktu set-up mesin 

yang cukup lama, belum 

adanya sparepart untuk 

komponen pada saat kerusakan 

terjadi dan rendahnya tekanan 

uap baru yang dihasilkan oleh 

ketel dimana uap baru 

digunakan sebagai penggerak di 

stasiun gilingan. lainnya. 
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