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Abstract CV. Agrindo Supra Food is an agro-industrial company located in Bantul, Yogyakarta, 
specializing in nata de coco production. The main issue identified is the suboptimal performance of the 
Forming Machine, with breakdowns occurring up to five times per week, each requiring an average repair 
time of 30–45 minutes. Setup processes often take twice as long as the ideal 10 minutes, and defective 
products during startup account for 8–12% of daily output. These problems stem from the absence of a 
routine maintenance schedule, inefficient equipment layout, and insufficient operator understanding of 
process parameters. To evaluate machine performance, the Overall Equipment Effectiveness (OEE) method 
was applied, covering three key indicators: Availability, Performance, and Quality. Loss analysis was 
conducted using the Six Big Losses approach. The results showed an Availability of 65.5%, Performance 
of 88.2%, and Quality of 77.6%, with a total OEE score of only 44.7%, far below the world-class standard 
of 85%. Improvement strategies include scheduled maintenance, operator training, and standardized work 
procedures. 
 
Keywords: Machine Efficiency, Overall Equipment Effectiveness (OEE), Downtime, Defective Products, 
Setup Time. 
 
Abstrak. CV. Agrindo Supra Food merupakan perusahaan agroindustri di Bantul, Yogyakarta, yang 
memproduksi nata de coco. Permasalahan utama yang terjadi adalah tidak optimalnya kinerja mesin 
Forming Machine akibat tingginya frekuensi breakdown hingga lima kali dalam seminggu dengan durasi 
perbaikan rata-rata 30–45 menit, keterlambatan proses setup hingga dua kali lipat dari waktu ideal 10 menit, 
serta cacat produk saat startup mencapai 8–12% dari total output harian. Kondisi ini disebabkan oleh tidak 
adanya jadwal pemeliharaan rutin, tata letak peralatan yang tidak efisien, dan kurangnya pemahaman 
operator terhadap parameter proses. Untuk mengevaluasi performa mesin, digunakan metode Overall 
Equipment Effectiveness (OEE) yang mencakup Availability, Performance, dan Quality, serta pendekatan 
Six Big Losses untuk identifikasi kerugian utama. Hasil analisis menunjukkan Availability 65,5%, 
Performance 88,2%, dan Quality 77,6%, dengan OEE total hanya 44,7%, jauh dari standar world class 
sebesar 85%. Diperlukan strategi peningkatan berupa penjadwalan perawatan, pelatihan operator, dan 
standarisasi proses kerja. 
 
Kata kunci: Efisiensi Mesin, Overall Equipment Effectiveness (OEE), Downtime, Produk Cacat, Setup 
Time 

1. LATAR BELAKANG 

Mesin produksi memiliki peran vital dalam industri, khususnya Forming Machine, 

yang berfungsi untuk membentuk dengan bentuk dan ukuran sesuai standar kualitas. 

Efisiensi mesin ini sangat penting karena langsung berdampak pada kelancaran proses 

produksi, biaya operasional, dan kualitas produk akhir, Namun, seringkali ditemukan 

kendala seperti downtime, kecepatan mesin yang tidak optimal, dan produk cacat, yang 
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menyebabkan penurunan produktivitas dan efisiensi. Untuk itu, analisis efisiensi mesin 

menggunakan metode Overall Equipment Effectiveness (OEE) menjadi langkah yang 

relevan Cahyadi, D., Rahmita, I., & Yusuf, Y. (2018). 

CV Agrindo Suprafood tengah menghadapi permasalahan efisiensi produksi yang 

cukup serius, khususnya pada performa mesin Forming Machine. Permasalahan utama 

meliputi tingginya waktu henti mesin (downtime), tingginya jumlah produk cacat, serta 

parameter produksi yang tidak optimal seperti suhu, tekanan, dan kecepatan mesin. 

Kondisi ini berdampak langsung pada penurunan produktivitas dan efisiensi penggunaan 

bahan baku. Situasi ini diperburuk oleh kurangnya pemeliharaan preventif, keausan 

komponen, serta keterlambatan dalam proses perbaikan yang menyebabkan gangguan 

operasional dan meningkatnya biaya perawatan. 

Dalam satu bulan, tercatat 2 hingga 3 kali kejadian rantai putus dengan rata-rata 

waktu penanganan sekitar 30 menit per kejadian, serta 10 hingga 15 kali kegiatan 

perawatan pada pir penggerak dengan rata-rata waktu perbaikan 15 menit. Gangguan 

signifikan lainnya adalah kerusakan pada dinamo penggerak dan terjadinya slip pada 

fanbelt, yang masing-masing terjadi sebanyak 14 hingga 16 kali dalam sebulan. Seluruh 

gangguan ini menyebabkan terganggunya kelancaran proses produksi dan meningkatkan 

frekuensi downtime. Berdasarkan hasil pengolahan data, bulan Mei mengalami downtime 

tertinggi yaitu sebesar 4014,67 menit atau lebih dari 66 jam, yang berdampak langsung 

pada penurunan nilai Availability, serta menurunkan nilai Overall Equipment 

Effectiveness (OEE) secara keseluruhan. Ketiadaan sistem pengukuran kinerja mesin 

yang sistematis turut memperparah kondisi tersebut karena perusahaan kesulitan 

mengidentifikasi sumber utama inefisiensi dan menyusun langkah perbaikan yang tepat. 

Oleh karena itu, diperlukan pendekatan analisis yang menyeluruh dan terukur untuk 

meningkatkan efektivitas mesin serta daya saing CV. Agrindo Supra Food secara 

berkelanjutan. 

Overall Equipment Effectiveness (OEE) adalah metode untuk menilai efektivitas 

peralatan produksi melalui tiga faktor utama: Availability (ketersediaan mesin), 

Performance (kinerja produksi), dan Quality (kualitas hasil produksi). OEE membantu 

mengidentifikasi inefisiensi seperti downtime, kecepatan produksi yang tidak optimal, 

dan produk cacat. Dengan penerapan strategi seperti Total Productive Maintenance 
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(TPM), perusahaan dapat meningkatkan efektivitas mesin Ihueze & U-Dominic (2017)., 

sebagaimana dibuktikan dalam Penelitian ini menghitung efektivitas lima mesin produksi 

di PT Protech Presisi Sukses dengan metode Overall Equipment Effectiveness (OEE), 

yang mencakup Availability, Performance, dan Quality. 

Selama periode pengamatan, mesin CNC Milling, CNC Turning, Milling, Grinding, 

dan Wire Cut memiliki nilai OEE berkisar 77%–85%. Nilai tertinggi dicapai CNC 

Milling pada April, sedangkan terendah terdapat pada Wire Cut (77%–78%) akibat 

rendahnya availability dan quality. Penurunan OEE pada beberapa mesin umumnya 

disebabkan oleh downtime, berkurangnya availability, dan penurunan kualitas produk. 

Secara keseluruhan, rata-rata availability sebesar 88,73%, performance 96%, quality 

95%, dan OEE 81%, yang menunjukkan efisiensi mesin cukup baik, namun masih 

memerlukan peningkatan, terutama pada mesin Wire Cut dan Milling (Sutaarga & 

Khoiron, 2025). 

2. KAJIAN TEORITIS 

Efisiensi mesin produksi merupakan kemampuan suatu mesin dalam menghasilkan 

produk sesuai target dengan memanfaatkan waktu, tenaga, dan sumber daya secara 

optimal tanpa mengurangi kualitas hasil produksi. Tingkat efisiensi mesin sangat 

berpengaruh terhadap produktivitas perusahaan karena mesin yang bekerja secara optimal 

mampu mengurangi waktu henti (downtime), meningkatkan jumlah output, serta 

menekan biaya operasional. Dalam industri manufaktur, evaluasi efisiensi mesin menjadi 

salah satu upaya penting untuk mengetahui kondisi aktual peralatan produksi sehingga 

perusahaan dapat melakukan tindakan perbaikan secara berkelanjutan. Oleh karena itu, 

diperlukan suatu metode yang mampu mengukur efektivitas mesin secara menyeluruh 

berdasarkan kondisi operasionalnya. 

Salah satu metode yang banyak digunakan untuk mengukur efektivitas mesin 

adalah Overall Equipment Effectiveness (OEE). OEE merupakan indikator kinerja yang 

dikembangkan dalam konsep Total Productive Maintenance (TPM) untuk mengetahui 

tingkat efektivitas penggunaan mesin produksi. Nilai OEE diperoleh dari perkalian tiga 

komponen utama, yaitu Availability, Performance, dan Quality. Availability 

menunjukkan tingkat ketersediaan mesin selama waktu produksi yang direncanakan, 

Performance menggambarkan kemampuan mesin menghasilkan output sesuai kapasitas 
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ideal, sedangkan Quality menunjukkan persentase produk yang memenuhi standar 

kualitas. Semakin tinggi nilai ketiga komponen tersebut, semakin tinggi pula efektivitas 

mesin dalam mendukung proses produksi. 

3. METODE PENELITIAN 

Metode penelitian yang digunakan dalam penelitian ini adalah metode kuantitatif 

dengan pendekatan deskriptif untuk menganalisis tingkat efektivitas Forming Machine di 

CV. Agrindo Supra Food menggunakan metode Overall Equipment Effectiveness (OEE). 

Data penelitian diperoleh melalui observasi langsung, wawancara dengan operator, serta 

dokumentasi data produksi yang meliputi waktu produksi, downtime, jumlah output, dan 

jumlah produk cacat. Selanjutnya, data dianalisis dengan menghitung tiga komponen 

utama OEE, yaitu Availability, Performance, dan Quality, kemudian dikalikan untuk 

memperoleh nilai Overall Equipment Effectiveness.  

4. HASIL DAN PEMBAHASAN  

Diketahui pada penelitian menggunakan metode OEE terdapat data- data yang 

digunakan seperti berikut: 

A. Data Output Produksi dan Produk Defact 

Berikut ini disajikan informasi mengenai jumlah hasil produksi dan jumlah produk 

yang mengalami cacat (defect) pada lini produksi sarung tangan di CV. Agrindo Supra 

Food: 

Tabel 1 Data Output Produksi dan Produk Defact 
Bulan Jumlah Produksi/Tong Defect Produk/Tong 

maret 537 78 

april 332 121 

mei 501 108 

Jumlah 1370 307 

(Sumber: CV. Agrindo Supra Food, 2025) 

B. Data Planned Production Time 

Planned Production Time (Waktu Produksi Terencana) adalah total waktu yang telah 

dijadwalkan untuk produksi selama suatu periode kerja, biasanya dalam satu shift. Waktu 

ini mencakup seluruh waktu mesin seharusnya beroperasi, dikurangi dengan waktu 

istirahat atau shutdown yang sudah direncanakan. Planned Production Time menjadi 
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dasar untuk mengukur efisiensi sebelum memperhitungkan gangguan atau waktu henti 

yang tidak terduga (Nallusamy & Majumdar, 2017). 

Tabel 2 Data Planned Production Time 

bulan Hari masuk 
jam 

kerja/hari 

Planned Production 

Time/menit 
maret 23 8 jam 11.040 

april 19 8 jam 9.120 

mei 26 8 jam 12.480 

jumlah 68 hari 24 jam 32.640 

rata- rata 22,67 hari 8 jam 10.880 

(Sumber: CV. Agrindo Supra Food, 2025) 

Pada tabel di atas merupakan data alur proses produksi pabrik kerupuk subur seiap alur 
proses produksi. 

C. Data Operating Time 

Operating Time (Waktu Operasional) adalah waktu aktual di mana mesin benar-

benar menjalankan proses produksi. Operating Time dihitung dengan mengurangi 

Planned Production Time dengan Downtime, yaitu waktu henti akibat gangguan seperti 

kerusakan mesin, setup ulang, atau kekurangan bahan baku. Operating Time 

mencerminkan seberapa efektif waktu kerja dimanfaatkan dalam proses produksi 

(Ihueze & U-Dominic, 2017). 

Tabel 3 Operating Time 

  Bulan Planned Production Time/menit downtime   Oprating time 

maret 11.040 3605,5 7.434,50 

april 9.120 3650,59 5.469,41 

mei 12.480 4014,67 8.465,33 

jumlah 32.640 11.270,76 21.369,24 

rata-rata 10.880 3.757,25 7.123,08 

(Sumber: CV. Agrindo Supra Food, 2025) 

D. Data Downtime 

Downtime (Waktu Henti) adalah waktu ketika mesin tidak beroperasi saat seharusnya 

berfungsi, baik karena kerusakan mendadak, kekurangan bahan, maupun kesalahan operasional. 

Downtime terbagi menjadi planned dan unplanned, dan merupakan salah satu penyebab utama 

rendahnya nilai availability dalam pengukuran OEE (Ihueze & U-Dominic, 2017). 
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Tabel 4 Data Downtime 

bulan breakdown (A) setup (B) 
downtime 

(a+b) 
maret 3421 184,5 3605,5 

april 3454 196,59 3650,59 

mei 3816 198,67 4014,67 

jumlah 10691 579,76. 11.270,76 

rata-rata 3.564 193,25 3.757,25 

(Sumber: CV. Agrindo Supra Food, 2025) 

E. Data Ideal Cycle Time 

Data Ideal Cycle Time (Waktu Siklus Ideal) adalah waktu minimum yang 

dibutuhkan oleh mesin untuk memproduksi satu unit produk dalam kondisi ideal tanpa 

hambatan. Nilai ini digunakan sebagai acuan untuk mengukur efisiensi performa mesin, 

dan pengurangan waktu siklus melalui optimasi alat bantu atau parameter pemrosesan 

dapat meningkatkan produktivitas secara signifikan (Nallusamy & Majumdar, 2017). 

Tabel 5 Data Ideal Cycle Time 

 
bulan 

total hari 

kerja per 

bulan 

waktu kerja 

perhari 

total 

produksi 

perbulan 

ideal 

cycle 

time 

Ideal Cycle 

Time/bulan 

maret 23 472 537 20,22 465,06 

april 19 470 332 26,90 510,72 

mei 26 472 501 24,50 637,52 

(Sumber: CV. Agrindo Supra Food, 2025) 

F. Availability Rate 

Availability Rate merupakan salah satu komponen utama dalam pengukuran Overall 

Equipment Effectiveness (OEE) yang digunakan untuk menilai sejauh mana mesin 

mampu beroperasi secara optimal berdasarkan waktu yang tersedia. Komponen ini 

dihitung dengan rumus Availability Rate = (Loading Time – Downtime) / Loading Time, 

di mana Loading Time adalah waktu operasional mesin setelah dikurangi waktu henti 

terencana (Planned Downtime), dan Downtime adalah waktu henti tidak terduga karena 

kerusakan atau gangguan. Nilai Availability Rate yang tinggi menunjukkan bahwa mesin 
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mampu beroperasi dengan efisiensi waktu yang baik, sedangkan nilai yang rendah 

menandakan tingginya tingkat kerusakan atau gangguan selama proses produksi 

berlangsung (Hutapea et al., 2024), Berikut adalah rumus untuk menghitung Availability 

Rate: 

Availability =
Operating Time

Planned Production Time
× 100% 

Availability =
7.434,50

11.040
× 100% 

(Maret) = 67,34% 

 

Availability =
Operating Time

Planned Production Time
× 100% 

Availability =
5.469,41

9.120
× 100% 

(April) = 59,97% 

 

Availability =
Operating Time

Planned Production Time
× 100\% 

𝐴𝑣𝑎𝑖𝑙𝑎𝑏𝑖𝑙𝑖𝑡𝑦 =
7.434,50

11.040
× 100\% 

(Mei)=67,34\% 

Tabel 6 Data Availability Rate 

Bulan Operation Time 
Planned 

Production Time 

Availability 

Rate 

Maret 7.434,50 11.040 67,34 % 

April 5.469,41 9.120 59,97 % 

Mei 8.465,33 12.480 67,83 % 

Rata-Rata   65,05 % 

(Sumber: Olah Data, 2025) 

Berikut ini adalah perbandingan hasil perhitungan rata-rata perhitungan Availability Rate 

dengan Standart Availability Rate: 

Tabel 7 Data Standart Availability Rate 

Availability 

Rate 

Standar Availability 

Rate 
 

Keterangan 

65,05 % 90% Tidak Memenuhi Standar 

(Sumber: Olah Data, 2025) 

G. Performance Rate 

Performance Rate adalah indikator dalam OEE yang menunjukkan efisiensi kerja 

mesin dibandingkan dengan kecepatan idealnya. Nilai ini menurun jika mesin berjalan 
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lebih lambat dari waktu siklus ideal, akibat gangguan seperti penurunan kecepatan, jeda 

singkat, atau idle time. Performance Rate yang rendah menandakan bahwa mesin belum 

beroperasi secara optimal dan perlu dilakukan perbaikan proses produksi (Zehra et al., 

2024), Berikut adalah rumus untuk menghitung Performance Rate: 

Performance =
Actual output

Ideal output
× 100% 

Performance =
503,5

510,72
× 100% 

(April) = 98,59% 

Performance =
Actual output

Ideal output
× 100% 

Performance =
631,8

637,52
× 100% 

(𝑀𝑒𝑖) = 99,10% 

Performance =
Actual output

Ideal output
× 100% 

Performance =
460

465,06
× 100% 

(Maret) = 98,91% 

Tabel 8 Data Performance Rate 

Bulan 
Actual Cycle 

Time/bulan 

ideal cycle 

time/bulan 

Performance 

rate 
Maret 460 465,06 98,91% 

April 503,5 510,72 98,59% 

Mei 631,8 637,52 99,10% 

Rata-Rata   98,87% 

(Sumber: Olah Data, 2025) 

Berdasarkan standar yang ditetapkan oleh Japan Institute of Plant Maintenance 

(JIPM), nilai Performance Rate ideal dalam sistem produksi manufaktur adalah sebesar 

95% atau lebih, yang mencerminkan efisiensi optimal dari mesin dalam menjalankan 

proses produksi sesuai dengan kecepatan yang dirancang tanpa mengalami hambatan 

seperti perlambatan proses atau pengoperasian yang tidak stabil. Dari hasil perhitungan 

yang dilakukan, diperoleh nilai Performance Rate sebesar 98,87%, yang berarti telah 

melampaui standar kinerja kelas dunia menurut JIPM. Nilai ini menunjukkan bahwa 

proses produksi berjalan dengan sangat efisien, dengan kehilangan waktu akibat 
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perlambatan mesin atau ketidaksesuaian kecepatan produksi yang relatif sangat rendah. 

Meski demikian, pencapaian ini tetap perlu dipertahankan dan ditingkatkan secara 

berkelanjutan melalui implementasi strategi perbaikan berkelanjutan dan pendekatan lean 

manufacturing, guna memastikan efisiensi tetap optimal di tengah dinamika operasional 

yang terus berubah. 

H. Data Quality Rate 

Quality adalah ukuran yang menunjukkan kemampuan suatu proses atau mesin dalam 

menghasilkan produk yang sesuai dengan standar kualitas yang ditentukan, tanpa cacat 

atau kesalahan. Dalam konteks pengukuran efektivitas peralatan menggunakan metode 

Overall Equipment Effectiveness (OEE), quality dihitung sebagai persentase produk baik 

dari total produk yang diproduksi. Semakin tinggi nilai quality, semakin besar proporsi 

produk yang memenuhi syarat, yang berarti proses produksi berjalan efisien dan 

konsisten. Kualitas yang buruk tidak hanya menyebabkan pemborosan bahan baku dan 

waktu, tetapi juga dapat menurunkan kepuasan pelanggan dan merugikan perusahaan 

secara finansial (Nurjanah, 2020), Berikut adalah rumus untuk menghitung Quality Rate: 

Quality =
Good units

Total Units Produced
× 100% 

Quality =
459

536,59
× 100% 

(Maret) = 85,54% 
 

Quality =
Good units

Total Units Produced
× 100% 

Quality =
212

332,5
× 100% 

(April) = 63,76% 
 

Quality =
Good units

Total Units Produced
× 100% 

Quality =
393

500,5
× 100% 

(Mei) = 78,52% 

Tabel 9 Data Quality Rate 

Bulan Good Quality Total Produksi Quality Rate 

maret 459 536,59 85,54 

april 212 332,5 63,76 

mei 393 500,5 78,52 

Rata-rata   75,94 
(Sumber: Olah Data, 2025) 
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Berikut ini adalah perbandingan hasil perhitungan rata-rata perhitungan Quality Rate 

dengan Standart Quality Rate: 

Tabel 10 Data Standar Quality Rate 

(Sumber: Olah Data, 2025) 

Menurut standar yang ditetapkan oleh Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM), 

nilai Quality Rate yang ideal dalam sistem produksi manufaktur adalah minimal 99%, 

yang mencerminkan kemampuan sistem produksi dalam menghasilkan produk sesuai 

spesifikasi tanpa adanya cacat. Berdasarkan hasil perhitungan, diperoleh nilai Quality 

Rate sebesar 75,94%, yang masih berada di bawah standar tersebut. Capaian ini 

menunjukkan bahwa tingkat produk cacat dalam proses produksi masih tergolong tinggi, 

sehingga dapat berdampak negatif terhadap efisiensi operasional dan kepuasan 

pelanggan. Untuk mengatasi hal ini, diperlukan upaya perbaikan yang konsisten melalui 

penerapan prinsip peningkatan mutu berkelanjutan, penguatan sistem pengendalian 

kualitas, serta peningkatan kompetensi tenaga kerja dalam proses produksi guna 

menurunkan angka cacat dan meningkatkan kualitas output secara menyeluruh. 

I. Perhitungan Overall Equipment Effectiveness (OEE) 

Setelah memperoleh hasil perhitungan dari Availability Rate, Performance Rate, dan 

Quality Rate, langkah selanjutnya adalah menghitung nilai Overall Equipment 

Effectiveness (OEE). Nilai OEE ini memberikan gambaran menyeluruh mengenai 

efektivitas peralatan dalam proses produksi. Untuk menentukan apakah nilai OEE yang 

diperoleh telah mencapai atau mendekati standar kelas dunia (World Class Standard), 

maka perlu dilakukan analisis perbandingan terhadap nilai tersebut dengan acuan standar 

global yang umum digunakan dalam industri manufaktur. 

OEE(%) = Availability × Performance × Quality 
OEE(Maret) = 67% × 79,13%× 85,10% 

OEE(Maret) = 45,34% 
 

OEE(%) = Availability × Performance × Quality 
OEE(April) = 60% × 78,13%× 76,76% 

OEE(April) = 35,96\% 
 

Quality 

Rate 
Standar Qyality Rate 

 
Keterangan 

 

75,94% 99% Tidak Memenuhi Standar 
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OEE(%) = Availability × Performance × Quality 
OEE(Mei) = 68%× 78,41%× 92,40% 

OEE(Mei) = 46% 

Berikut ini adalah hasil perhitungan Overall Equipment Effectiveness (OEE): 

Tabel 11 Nilai OEE 

 Bulan 
Aavailability 

Rate 
Performance 

Rate 
Quality 

Rate 
OEE  

maret 67 79,13 85,10 45,34 

april 60 78,13 76,76 35,96 

mei 68 73,41 92,40 46 

Rata-Rata    42 
(Sumber: Olah Data, 2025) 

Berikut ini adalah perbandingan rata-rata hasil perhitungan Overall Equipment 

Effectiveness (OEE): 

Tabel 12 Nilai Rata-rata OEE 

OEE Rate Standar OEE Rate Keterangan 

42% 85% Tidak Memenuhi Standar 

(Sumber: Olah Data, 2025) 

5. KESIMPULAN DAN SARAN 

KESIMPULAN 

Berdasarkan hasil penelitian mengenai analisis efisiensi Forming Machine di CV. 

Agrindo Supra Food menggunakan metode Overall Equipment Effectiveness (OEE), 

dapat disimpulkan bahwa tingkat efektivitas mesin masih belum memenuhi standar 

World Class yang ditetapkan oleh Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM). Hasil 

perhitungan menunjukkan rata-rata Availability Rate sebesar 65,05%, Performance Rate 

sebesar 98,87%, dan Quality Rate sebesar 75,94%, sehingga diperoleh nilai rata-rata 

Overall Equipment Effectiveness (OEE) sebesar 42%. Nilai tersebut masih jauh di bawah 

standar OEE sebesar 85%, sehingga menunjukkan bahwa kinerja Forming Machine 

belum optimal. 

Rendahnya nilai OEE terutama disebabkan oleh tingginya downtime akibat 

kerusakan mesin (breakdown) dan waktu setup yang cukup lama, sehingga menurunkan 
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nilai Availability Rate. Selain itu, tingginya jumlah produk cacat menyebabkan Quality 

Rate juga belum mencapai standar yang diharapkan. Di sisi lain, Performance Rate telah 

melampaui standar JIPM, yang menunjukkan bahwa kecepatan operasi mesin saat 

berproduksi sudah berjalan secara efisien. Oleh karena itu, peningkatan efektivitas mesin 

perlu difokuskan pada upaya mengurangi downtime dan menekan jumlah produk cacat 

agar nilai OEE dapat meningkat secara signifikan. 

Hasil penelitian ini menunjukkan bahwa metode Overall Equipment Effectiveness 

(OEE) mampu memberikan gambaran yang komprehensif mengenai kondisi aktual 

efektivitas mesin produksi, sekaligus menjadi dasar bagi perusahaan dalam menentukan 

prioritas perbaikan secara berkelanjutan guna meningkatkan produktivitas, efisiensi 

operasional, dan daya saing perusahaan. 

SARAN 

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

adalah sebagai berikut. 

1. CV. Agrindo Supra Food disarankan menerapkan program preventive maintenance 

dan Total Productive Maintenance (TPM) secara konsisten agar frekuensi kerusakan 

mesin dapat dikurangi, waktu downtime menjadi lebih rendah, serta nilai Availability 

meningkat. 

2. Perusahaan perlu melakukan pelatihan dan evaluasi kompetensi operator secara 

berkala, terutama terkait prosedur pengoperasian mesin, pengaturan parameter 

produksi, dan proses setup, sehingga kesalahan operasional dapat diminimalkan serta 

kualitas proses produksi tetap terjaga. 

3. Pengendalian kualitas perlu diperkuat melalui inspeksi pada setiap tahapan proses 

produksi, standarisasi parameter mesin, serta monitoring terhadap penyebab produk 

cacat. Upaya tersebut diharapkan mampu meningkatkan Quality Rate dan mengurangi 

pemborosan akibat produk reject. 

4. Evaluasi kinerja mesin menggunakan metode Overall Equipment Effectiveness (OEE) 

sebaiknya dilakukan secara rutin sebagai indikator utama dalam mengukur efektivitas 

mesin. Dengan pemantauan yang berkesinambungan, perusahaan dapat 

mengidentifikasi penyimpangan kinerja lebih awal dan menentukan tindakan 

perbaikan secara tepat. 
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5. Penelitian selanjutnya disarankan mengombinasikan metode Overall Equipment 

Effectiveness (OEE) dengan metode analisis lain, seperti Failure Mode and Effect 

Analysis (FMEA), Root Cause Analysis (RCA), atau Fishbone Diagram, sehingga 

penyebab utama rendahnya efektivitas mesin dapat dianalisis secara lebih mendalam 

dan menghasilkan rekomendasi perbaikan yang lebih komprehensif. 
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