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ABSTRAK 

 

PT Batamec Shipyard merupakan perusahaan yang bergerak dibidang ship 

construction dan ship repair. Dalam bidang ship construction perusahaan ini 

menggunakan mesin drilling Koch dalam proses produksi furniture dan barang 

pendukung lainnya yang ada didalam kapal. Penggunaan mesin secara terus 

menerus tidak dapat terhindar dari kerusakan atau penurunan performa mesin. 

Kerusakan pada mesin dapat menjadikan loses dapat mengurangi efektifitas dalam 

penggunaan mesin dalam kegiatan untuk proses produksi. Total Productive 

Maintenance (TPM) adalah suatu prinsip manajemen untuk meningkatkan 

produktivitas dan efisiensi produksi perusahaan dengan menggunakan mesin 

secara efektif. Tahapan dalam pengukuran efektifitas mesin drilling dengan 

menggunakan metode Overall Equipment Effectifitas (OEE) yang kemudian 

dilanjutkan dengan pengukuran OEE six big losses untuk mengetahui besarnya 

efisiensi yang hilang pada keenam faktor six big losses. Objek penelitian adalah 

PT Batamec Shipyard. Tujuan dari penelitian ini adalah untuk mengetahui nilai 

Overall Equipment Effectifitas (OEE) mesin drilling, serta mengetahui penyebab 

dan usulan perbaikan pada mesin drilling koch. Kesimpulan yang dapat diambil 

berdasarkan hasil perhitungan OEE pada mesin drilling selama periode Mei – 

Oktober 2022 diperoleh nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE) berkisar 

antarta 59,6 % sampai 87,7 %. Kondisi ini menunjukkan bahwa kemampuan 

mesin dalam mencapai target dan dalam pencapaian efektivitas penggunaan mesin 

atau perawatan tidak mencapai kondisi yang ideal <90%. 

 

Kata kunci: TPM, Overall Equipment Effectifitas (OEE), Mesin Driling  

v 
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ABSTRACT 

PT Batamec Shipyard adalah perusahaan yang bergerak di bidang 

konstruksi kapal dan perbaikan kapal. Di bidang konstruksi kapal, perusahaan ini 

menggunakan mesin bor Koch dalam proses produksi furniture dan barang 

penunjang lainnya yang ada di atas kapal. Penggunaan mesin secara terus 

menerus tidak dapat menghindari terjadinya kerusakan atau penurunan performa 

mesin. Kerusakan mesin dapat menimbulkan kerugian sehingga mengurangi 

efektifitas penggunaan mesin dalam kegiatan untuk proses produksi. Total 

Productive Maintenance (TPM) adalah prinsip manajemen untuk meningkatkan 

produktivitas dan efisiensi produksi suatu perusahaan dengan menggunakan 

mesin secara efektif. Tahapan pengukuran efektifitas mesin bor menggunakan 

metode Overall Equipment Effectiveness (OEE) yang kemudian dilanjutkan 

dengan pengukuran OEE six big losses untuk mengetahui besarnya efisiensi yang 

hilang pada six big losses factor. Objek penelitian adalah PT Batamec Shipyard. 

Tujuan dari penelitian ini adalah untuk mengetahui nilai Overall Equipment 

Effectiveness (OEE) mesin bor, serta untuk mengetahui penyebab dan saran 

perbaikan pada mesin bor Koch. Kesimpulan yang dapat diambil berdasarkan 

hasil perhitungan OEE pada mesin bor selama periode Mei – Oktober 2022, 

diperoleh nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE) berkisar antara 59,6% 

hingga 87,7%. Kondisi ini menunjukkan bahwa kemampuan mesin untuk 

mencapai target dan dalam mencapai efektivitas penggunaan mesin atau 

perawatan tidak mencapai kondisi ideal <90%. 

 

Keywords: TPM, Overall Equipment Effectiveness (OEE), Driling Machine 
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BAB I  

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar belakang  

Perkembangan industri yang sangat dinamis menuntut perkembangan yang 

pesat dari segala hal yang mendukung berjalannya suatu industri, khususnya 

manufaktur. Pada tahun 2018, industri manufaktur Indonesia merupakan yang 

terbesar di Asia Tenggara. Menteri Perindustrian Airlangga Hartarto memprediksi 

subsektor yang akan mendorong pertumbuhan manufaktur di Tanah Air pada 

2018 adalah baja, otomotif, elektronik, kimia, farmasi, serta makanan dan 

minuman. Subsektor ini on track untuk mencapai target pertumbuhan sektor 

pengolahan nonmigas tahun 2018 yang ditetapkan sebesar 5,67% (Kemenprin, 

2018). 

Ke depan, industri akan memasuki era baru Industri 4.0. Industri 4.0 adalah 

tingkat industri baru di mana sistem operasi teknologi informasi dan komunikasi 

(TIK), khususnya Internet of Things (IoT), yaitu, kemampuan komunikasi 

nirkabel digabungkan dengan sensor dan komputasi untuk memungkinkan sesuatu 

yang dapat diidentifikasi secara unik. Data tersedia secara online dengan interaksi 

manusia yang terbatas atau tidak sama sekali (Riskinaswara, 2020). 

Mesin penting bagi perusahaan di industri manufaktur guna meangka 

apakah proses produksi dapat berjalan sesuai jadⱳal yang telah ditentukan. Ketika 

mesin gagal, semua kegiatan produksi terhenti atau terhenti, yang dapat 

menyebabkan kerugian besar bagi perusahaan. Oleh karena itu, guna 

1 
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menjaminagar mesin selalu tersedia, maka perlu dilakukan sesuatu perawatan atau 

disebut peraⱳatan. Kegiatan pemeliharaan membutuhkan ⱳaktu yang dapat 

dikerjakan oleh perusahaan guna melakukan produksi. Namun, keterlambatan 

perawatan guna kegiatan produksi juga meningkatkan potensi ⱳaktu mati mesin 

(Kurniaⱳan, 2014). 

Operator tidak dapat memprediksi kerusakan alat berat karena operator 

cenderung mengabaikan penurunan kinerja alat berat. Oleh karena itu, perlu 

digunakan alat ukur produktivitas mesin, salah satunya adalah Overall Equipment 

Efficiency (OEE). Overall Equipment Efficiency (OEE) merupakan metode yang 

dapat digunakan untuk mengukur efisiensi mesin yang dinyatakan dengan 

pengukuran tiga rasio utama yaitu: availability, performance efficiency, dan 

quality level (Saiful et al., 2014). Dinyatakan dengan nilai performa mesin, dapat 

diamati bagaimana kerugian mempengaruhi kinerja mesin, yang dikenal dengan 

Kehilangan Enam Perangkat (Suliantoro, et al.: 2017). 

Diungkapkan oleh penelitian (Hamda, 2018), hasil analisis menunjukkan 

bahwa rata-rata penyerapan efisiensi perawatan mesin (OEE) rata-rata 37129% 

dengan aktivitas 94,618%, kinerja 39,321% dan kualitas 99,845% diukur sesuai 

ketersediaan. indeks. Usulan perbaikan yang pertama adalah melakukan 

pemeliharaan preventif sesuai dengan jadwal pemeliharaan yang direncanakan 

dan laporan di akhir kegiatan pemeliharaan. Usulan selanjutnya adalah 

meningkatkan manajemen pemasaran untuk meningkatkan permintaan pada setiap 

siklus sehingga mengurangi waktu idle mesin. Anjuran membeli suku cadang 
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harus lebih ketat sehingga jika ada masalah pada mesin dan suku cadang mesin 

perlu diganti tidak akan lama. 

Konsisten dengan ini, sebuah penelitian (Hidayat et al.: 2018) menunjukkan 

mesin briket Disamatic memiliki angka OEE rata-rata 72,46% antara Januari dan 

Oktober 2017, atau kinerja mesin masih di bawah rata-rata dan perlu diambil 

tindakan korektif. Tindakan korektif telah dikembangkan Dinyatakan oleh analisis 

OEE dan Metode Analisis Kegagalan dan Dampak (FMEA) untuk memprediksi 

tingkat keandalan dan untuk memprediksi dampak kegagalan mesin cetak 

Disamatic. Kerusakan mesin pembentuk nomor prioritas risiko (RPN) disebabkan 

oleh pengaturan dan penyesuaian mode kegagalan tungku pengecoran, dan mesin 

cetak rusak. Sama seperti penelitiannya (Verdani, 2017), masalah yang sedang 

berlangsung adalah waktu idle mesin. 

PT. Galangan Kapal Batamec adalah salah satu pembuat kapal terbesar di 

Indonesia, yang terlibat dalam pembangunan, perbaikan dan overhaul kapal baru. 

Batamic memiliki pengalaman lebih dari 35 tahun sejak didirikan pada tahun 1984 

dan memiliki sistem tenaga kerja, produksi dan sumber daya manusia yang 

profesional mampu menghasilkan kapal-kapal terbaik. Batamic kini mampu 

memproduksi berbagai jenis kapal sesuai kebutuhan pengguna seperti kapal tanker 

minyak, kapal kargo, kapal bantuan minyak, kapal pallet, jrrd. Setiap perusahaan 

termasuk Batamec Shipyard ingin meningkatkan produksi dari segi kualitas dan 

kuantitas. Salah satu faktor pendukung peningkatan produksi adalah peningkatan 

efisiensi mesin dan perawatan yang ada. 
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Diungkapkan oleh pengamatan pra-studi tanggal 13 Oktober 2021, peneliti 

memberikan umpan balik terhadap ekskavator yang digunakan. Mesin ini 

merupakan salah satu mesin utama pada proses produksi, sehingga perlu guna 

menjaga kinerja mesin ini dan menjaga efisiensi mesin pada kondisi baik. Pada 

praktiknya, upaya efisiensi seringkali tidak efektif karena tidak mencapai akar 

masalah yang sebenarnya, Diungkapkan oleh operator gegar otak yang 

memberikan informasi pada ⱳaⱳancara pra-pengujian. Hal ini karena tidak jelas 

apa masalahnya dan penyebabnya. 

 Operator excavator mengungkapkan permasalahan yang dihadapi PT. 

Shutdown mesin tidak direncanakan karena kegagalan mesn mendadak sering 

terjadi di galangan kapal. Kerusakan yang terjadi menyebabkan bertambahnya 

waktu idle dan berkurangnya waktu operasi (machine working). Hal ini dapat 

diilustrasikan oleh angka-angka yang ditunjukkan pada Gambar 1.1. Terlihat dari 

gambar, dalam enam bulan terakhir tahun 2021, excavator mogok lebih dari 6 jam 

sebulan, yang menunjukkan bahwa ekskavator telah mengalami kerusakan 

beberapa kali. 

 

 

 

 

 

 

Gambar 1.1 Data Waktu Waktu Mesin Bor dan Mesin Bubut 
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Kerusakan mesin ini biasanya disebabkan oleh bantalan rel. Kerusakan pada 

bantalan rel disebabkan oleh basahnya bantalan rel secara terus-menerus dengan 

cairan pendingin, sehingga permukaan bantalan rel tidak lagi rata dan berkarat. 

Hal ini berdampak pada proses produksi, karena produk yang dihasilkan 

berkualitas buruk, kasar, dan gagal pada uji kendali mutu. Guna mengurangi 

kerugian, perusahaan memilih guna tidak mengoperasikan mesin hingga dapat 

bertugas dengan baik. Tentu saja, jika dibiarkan, itu akan menjadi kerugian besar 

bagi perusahaan. 

Pengoperasian dan pemeliharaan perawatan mekanik tidak hanya 

menyebabkan kerusakan (kegagalan) perawatan mekanik, tetapi juga 

menyebabkan “enam kerugian besar” yang harus dihilangkan atau paling tidak 

dikurangi. Manajemen perawatan mesin atau perawatan adalah teknologi dan 

kegiatan pemeliharaan, pemeliharaan dan peningkatan produktivitas dan efisiensi 

mesin dan perawatan, yang juga secara langsung meningkatkan kualitas produk 

(Lisgiyanto, 2019). 

Berangkat dari kasus perusahaan tersebut, penulis lebih memilih untuk 

menguji “ Analisis Total Preventive Maintenance pada Mesin Bor Koch di PT. 

Galangan Kapal Batamec ”. 

 

1.2 Masalah identifikasi 

Diungkapkan dari permasalahan yang telah diuraikan pada latar belakang, 

maka identifikasi masalah dalam pengujian ini adalah sebagai berikut: 



6 

 
 

 

1. Seringkali mematikan rig pengeboran yang tidak direncanakan karena 

kegagalan mesin yang tiba-tiba. 

2. aktu doⱳntime pada mesin bor tinggi . 

3. produksi terganggu sampai Output yang dihasilkan tidak memenuhi 

standar yang ditetapkan yaitu kasar dan tidak lolos uji Quality Control 

 

1.3 Batasan Masalah 

Dalam proses penelitian terdapat beberapa faktor yang selalu menjadi 

kendala dan tidak dapat dihindari yaitu keterbatasan waktu, waktu dan fasilitas. 

Oleh karena itu, masalah dibatasi agar hasil yang diperoleh tidak menyimpang 

dari tujuan yang diinginkan, sebagai berikut: 

1. Pencarian hanya pada mesin drillimg adalah yang paling sulit. 

2. Data yang dikumpulkan adalah data kerusakan mesin drillimg selama 6 

bulan terakhir, terhitung sejak Mei 2021 hingga Oktober 2021. 

3. Pengujian tidak memerlukan biaya apa pun. 

4. Pemeliharaan perawatan yang dipertimbangkan tidak dibahas, apakah 

perawatan akan dibongkar, diperbaiki, dipasang atau dipasang. 

5. Penelitian ini dilakukan hanya untuk memberikan saran perbaikan. 

1.4 Pernyataan masalah 

Diungkapkan oleh uraian yang dibahas oleh penulis pada identifikasi masalah di 

atas, rumusan masalah adalah : 

1. Berapa angka OEE (Overall Equpiment Effectivenes) dari mesin drilling 

Koch? 
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2. Apa yang menjadi penyebab rendahnya angka OEE ( Overall Equipment 

Effectiveness ) rendah bagi Mesin drilling Koch? 

3. Apa usulan perbaikan guna meningkatkan OEE (Overall Equpiment 

Effectivenes) dari mesin drilling Koch? 

  

1.5 Tujuan Pengujian 

Hal-hal yang menjadi tujuan dari pengujian tersebut yakni : 

1. Untuk mengetahui angka OEE ( Overall Equipment Effectiveness ) dari 

mesin drilling Koch 

2. Untuk mengetahui penyebab rendahnya angka OEE (Overall Equpiment 

Effectivenes) dari mesin drilling Koch 

3. Untuk mengetahui usulan perbaikan guna meningkatkan OEE (Overall 

Equpiment Effectivenes) dari mesin drilling Koch. 

 

1.6 Manfaat  Pengujian 

Dengan melakukan pengujian ini diharapkan dapat memberikan manfaat 

antara lain : 

1.6.1 Aspek Teoritis  

Adapun manfaat dari Testing dapat menambah landasan bagi 

perkembangan teori dan ilmu yang berkaitan dengan penjadwalan proses 

preventive maintenance pada mesin bor dengan menggunakan metode OEE. 

Penjadwalan perawatan preventif dapat digunakan untuk meningkatkan kinerja 

mesin bor Koch agar mesin dapat beroperasi secara optimal. Penelitian ini juga 
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dapat digunakan sebagai referensi ilmiah bagi pembaca/peneliti untuk melakukan 

penelitian lebih lanjut dengan topik yang sama. 

1.6.2 Aspek Praktis 

Secara praktis, manfaatnya adalah sebagai berikut: 

1. Bagi peneliti , penelitian ini diharapkan dapat menambah memperluas 

pengalaman dan pemahaman untuk diketahui pemecahan masalah mengenai 

pentingnya penjadwalan dan Jadwalkan perawatan preventif pada mesin 

pengeboran Koch . Secara khusus, penulis juga dapat mencocokkan 

pengetahuan tentang aktivitas yang berhubungan dengan masalah Akan di 

diskusikan. 

2. Universitas Putera Batam , peneliti diharapkan dapat memberikan kontribusi 

ilmu bagi pengembangan ilmu pengetahuan. Penelitian ini juga dapat 

dijadikan acuan bagi mahasiswa Universitas Prince Batam yang melakukan 

penelitian terkait Total Preventive Maintenance. (TPM 

3. Untuk perusahaan, Semoga penelitian ini dapat dimanfaatkan oleh 

perusahaan sebagai masukan untuk mengetahui ikhtisar jadwal perawatan 

preventif mesin bor sehingga mesin dapat beroperasi secara efektif dan 

efisien, yang dapat lebih meningkatkan hasil produksi 
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BAB II 

TINJAUAN LITERATUR 

 

2.1 Dasar teori 

2.1.1 Pemeliharaan  

2.1.1.1 Definisi Peraⱳatan 

Diungkapkan oleh Rinaⱳati dan Deⱳi (2014:21) menyatakan bahwa salah 

satu faktor yang mendukung keberhasilan suatu industri manufaktur ditentukan 

oleh kelancaran proses produksi. Sehingga jika proses produksi berjalan lancar, 

penggunaan mesin dan perawatan produksi efektif dan menghasilkan produk yang 

berkualitas, waktu yang tepat menggunakan penyelesaian manufaktur dan biaya 

produksi yang rendah. Proses tersebut tergantung pada kondisi sumber daya yang 

tersedia seperti manusia, mesin atau fasilitas pendukung lainnya, dimana kondisi 

tersebut merupakan kondisi siap digunakan untuk melakukan operasi produksi, 

baik akurasi, kapabilitas maupun kapasitas. 

Perawatan itu sendiri Diungkapkan oleh Kurniaⱳan (2013) dalam 

Setiaⱳan Fajar (2016: 8) adalah suatu kegiatan yang dilakukan di industri dalam 

rangka mempertahankan atau meningkatkan daya dukung mesin selama proses 

produksi. kemerosotan. Oleh karena itu perlu dilakukan pemeliharaan. Perawatan 

yang optimal harus dilakukan secara terus menerus dan berkala agar mesin dapat 

bekerja secara optimal. 

Sebagai langkah awal dalam melihat situasi untuk mencapai efektivitas 

kinerja perusahaan maka akan dilakukan pengukuran dengan menggunakan 
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metode Overall Equipment Effectiveness (OEE). Diungkapkan oleh Rosyidi, dkk 

(2015:71) metode pengukuran Overall Equipment Effectiveness (OEE) ini 

berguna untuk memahami kinerja mesin atau perawatan dan sebagai bahan 

pertimbangan untuk mengambil keputusan tentang kegiatan perawatan produksi. 

Pengukuran Overall Equipment Effectiveness (OEE) diharapkan dapat 

menunjukkan tingkat kesiapan, kinerja, dan kualitas mesin yang digunakan untuk 

produksi. 

Metode Overall Equipment Effectiveness (OEE) terdiri dari 3 faktor yaitu 

Availability (Ketersediaan), Performance (Kemampuan), Quality (Kualitas). Cara 

ini merupakan bagian dari sistem TPM ( Total Productive Maintenance ). 

Keunggulan metode ini adalah dapat mengukur tiga faktor (Availability, Ability 

dan Quality) untuk mengetahui sejauh mana efektifitas dalam proses produksi. 

Hasil perhitungan Overall Equipment Effectiveness (OEE) akan digunakan 

sebagai acuan pada usulan perbaikan Rel Mesin CNC di CV. Dewan Devine 

Batam. 

Diungkapkan oleh John X ang (2011) dalam Fajar Kurniaan (2013:11) 

menyatakan TPM akan mengarahkan proses pemeliharaan menjadi sesuatu yang 

sangat penting dalam semua kegiatan manufaktur dimana TPM merupakan 

pendekatan proaktif untuk meminimalkan pemeliharaan yang tidak terjadwal. 

Rinaⱳati dan Deⱳi (2014:21) menyatakan bahwa statistik implementasi 

TPM dilaksanakan dengan menggunakan angka OEE sebagai indikator dan 

menemukan ketidakefektifan mesin yang digunakan . Dengan mengukur (OEE), 

perusahaan akan memahami posisi dan titik kelemahannya serta bagaimana 
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melakukan perbaikan. Dinyatakan dari hasil pengukuran Overall Equipment 

Effectiveness (OEE), faktor -faktor Overall Equipment Effectiveness (OEE) yang 

tidak memenuhi standar Overall Equipment Effectiveness (OEE) kelas dunia akan 

dianalisis menggunakan diagram Pareto dan diagram Ishikaa sehingga sumber 

ketidaksesuaian dapat diidentifikasi. 

Diungkapkan oleh Yanti (2015) Perawatan adalah segala tindakan teknis 

dan administratif yang dilakukan untuk memastikan bahwa mesin/perawatan 

dalam keadaan baik dan mampu melaksanakan semua tugasnya dengan baik, 

efisien, dan ekonomis sesuai dengan tingkat keselamatan yang tinggi. 

Pendapat ini sejalan dengan pendapat Stephens (2004) yang menyatakan 

bahwa dari waktu ke waktu kerja mesin dan perawatan yang digunakan untuk 

produksi akan semakin berkurang seiring waktu. Namun, dengan sistem 

perawatan yang baik, masa pakai mesin dapat diperpanjang dengan melakukan 

perawatan rutin dengan perawatan yang tepat. 

Pemeliharaan juga didefinisikan sebagai kegiatan memelihara suatu 

fasilitas dan menempatkannya dalam keadaan siap pakai sesuai kebutuhan. 

Dengan kata lain, pemeliharaan adalah suatu kegiatan untuk membuat fasilitas 

produksi pada kondisi/kemampuan produksi yang diinginkan. Pemeliharaan 

merupakan tugas utama suatu organisasi/usaha/unit industri. Tugas lainnya 

termasuk pemasaran, keuangan, produksi dan sumber daya manusia. Tugas 

perawatan harus dilaksanakan dengan baik , karena fasilitas yang dibutuhkan 

dalam organisasi dapat terpelihara dengan baik (Mustofa, 1997: 20-24). 
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Masalah perawatan memiliki hubungan yang sangat erat dengan 

pencegahan kerusakan dan perbaikan kerusakan ( korektif ). Tindakan ini dapat 

berupa: 

1. Inspeksi 

Yaitu   tindakan   yang   ditujukan   terhadap   sistem   atau   mesin   guna 

memahami apakah sistem berada pada kondisi yang diinginkan. 

2.  Servis 

Yaitu  tindakan  yang  bertujuan  guna  menjaga  kondisi  suatu  sistem  

yang biasanya telah diatur pada buku petunjuk pemakaian sistem. 

3. Pergantian Komponen 

Yaitu  tindakan  pergantian  komponen  yang  dianggap  rusak  atau  tidak 

memenuhi  kondisi  yang  diinginkan.  Tindakan  penggantian  ini  

mungkindilakukan secara mendadak atau dengan perencanaan pencegahan 

terlebih dahulu. 

4. Perbaikan 

Yaitu   tindakan   perbaikan   minor   yang   dilakukan   pada   saat   terjadi 

kerusakan kecil. 

5. Overhaul 

Yaitu tindakan perubahan besar-besaran yang biasanya dilakukan di akhir 

rentang waktu tertentu. 

Pentingnya perawatan baru disadari setelah mesin produksi yang 

digunakan mengalami kerusakan atau kerusakan parah, yaitu mesin yang 
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terjadwal atau teratur dapat menjamin kelangsungan atau kelancaran proses 

produksi selama kegiatan produksi dapat dihindari. 

2.1.1.2 Jenis Peraⱳatan 

Peraⱳatan dapat dibagi menjadi beberapa jenis, antara lain: (Mustofa, 

1997: 22-24) 

1. Berdasarkan Tingkat Peranatan 

Penetapan tingkat pemeliharaan pada dasarnya dinyatakan dengan ruang 

lingkup/berat pekerjaan yang meliputi kompleksitas, jenis penunjang dan 

waktu yang dibutuhkan. Dalam Ada tahapan dalam pengobatan berikut: 

a. Aturan Tingkat Ringan 

Tindakan preventif yang dilakukan dalam rangka menjaga sistem dalam 

keadaan siap beroperasi secara sistematis dan berkala memberikan 

pemeriksaan, deteksi dan pencegahan. Menggunakan perawatan 

pendukung perawatan yang memadai dan staf dengan kemampuan yang 

tidak memerlukan spesialisasi tingkat tinggi. Kegiatannya meliputi 

penyediaan sistem pelayanan , perbaikan kecil 

b. Peraturan Tingkat Menengah 

Sif  at koreksi, dilakukan dalam rangka memulihkan dan 

mengembalikan sistem ke keadaan siap pakai dengan memberikan 

perbaikan dalam penggunaan kesalahan yang mengakibatkan penurunan 

tingkat keandalan. Dalam melaksanakan pekerjaan didukung dengan 

perawatan dan fasilitas bengkel yang cukup lengkap. Kegiatannya 

antara lain: 
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1) Inspeksi berkala untuk sistem. 

2) Pemeriksaan terbatas pada komponen sistem 

3) Perbaikan terbatas pada suku cadang, rakitan, rakitan kecil, dan 

komponen. 

4) Modifikasi material sesuai dengan kemampuan bengkel. 

5) Perbaikan dan pengujian mesin. 

6) Manufaktur/produksi perawatan/suku cadang. 

7) Pengujian dan kalibrasi/pengukuran. 

8) Pencegahan dan pengendalian korosi. 

c.  Aturan Tingkat Berat 

Sifat pemulihan diimplementasikan pada sistem yang membutuhkan 

perombakan atau pengembangan lengkap yang meliputi pemasangan , 

pembuatan suku cadang, modifikasi, pengujian dan reklamasi sesuai 

kebutuhan. Pemeliharaan tugas berat mencakup pekerjaan ekstensif dan 

intensif pada sistem. Pekerjaan tersebut meliputi restorasi, perbaikan  

kompleks yang memerlukan pembongkaran total, perbaikan, perakitan 

ulang, pengujian dan pencegahan perawatan pendukung dan fasilitas 

kerja yang lengkap serta tingkat keahlian staf yang relatif tinggi dan 

waktu yang relatif lama. Alat berat dilakukan di bagian berat. Tujuan 

dari alat berat adalah untuk memastikan integritas struktur sistem dan  

 

tugas sistemnya dengan melakukan inspeksi pada item/sub-item tertentu 

dan bagian dari kerangka sistem pada interval yang telah ditentukan. 
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2. Diungkapkan oleh Rentang Waktu Eksekusi. 

a. Pemeliharaan Terjadwal 

b. Pemeliharaan Tidak Terjadwal 

3. Diungkapkan oleh Dukungan Dananyaa. 

a. Terprogram ( Pemeliharaan Terencana ) 

b. Terprogram ( Pemeliharaan Tidak Terrencana ) 

4. Diungkap Tempat Pelaksanaan Peraⱳatan 

Untuk dapat melakukan kegiatan pemeliharaan perlu adanya suatu tempat 

perawatan yang disesuaikan dengan jenis/beban kerja yang dihadapi 

dilengkapi dengan perawatan yang memenuhi persyaratan tertentu, mahal, 

sehingga penggunaannya harus dilakukan secara efektif dan efisien. Oleh 

karena itu, untuk menghindari duplikasi kemampuan, perawatan 

dipusatkan dalam penempatannya di unit perawatan sesuai dengan tempat 

dan jenis perawatan yang dilakukan. 

2.1.1.3 Tujuan Peraⱳatan 

Berikut beberapa tujuan dari kegiatan pemeliharaan menurut Yanti (2015) 

, antara lain: 

1. Memperpanjang masa pakai mesin/perawatan. 

2. Menjaga fungsi mesin/perawatan dalam kondisi baik. 

3. Memastikan ketersediaan mesin/perawatan yang optimal. 

4. Memastikan kesiapan pengoperasian mesin/perawatan. 

5. Mengurangi waktu idle mesin/perawatan (memaksimalkan ketersediaan ) 

6. Menjamin keselamatan pengguna mesin/perawatan. 
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7. Menjamin kepuasan pelanggan. 

Sedangkan menurut Mustofa (1997:12-13) tujuan mencari nafkah adalah: 

1. Memungkinkan kualitas produk dan kepuasan pelanggan melalui 

penyesuaian yang tepat, layanan dan penanganan perawatan. 

2. Memaksimalkan masa manfaat sistem. 

3. Menjaga keamanan sistem dan mencegah berkembangnya pelanggaran 

keamanan. 

4. Minimalkan total biaya produksi yang dapat langsung dikaitkan dengan 

layanan dan perbaikan. 

5. Minimalkan frekuensi dan kekuatan interferensi pada proses operasi. 

6. Memaksimalkan kapasitas produksi dari sumber daya sistem yang ada. 

7. Mencegah kerusakan saat mesin beroperasi. 

8. Memelihara perawatan dengan baik agar mesin atau perawatan selalu 

dalam keadaan masih siap untuk dioperasikan. 

9. Menyediakan staf , fasilitas dan metode untuk dapat melaksanakan tugas 

pemeliharaan. 

2.1.2 Pemeliharaan Pencegahan  

2.1.2.1 Definisi Pemeliharaan Preventif  

Merupakan kegiatan pemeriksaan dan pengamatan secara berkala terhadap 

kinerja sistem dan telah direncanakan sebelumnya untuk jangka waktu tertentu 

guna meningkatkan kapasitas kerja suatu perawatan. Raⱳatan ini dimaksudkan 

untuk mencegah kerusakan, mencari penyebab kerusakan atau menyembunyikan. 
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Preventive Maintenance dibagi menjadi empat kategori tugas, yaitu sebagai 

berikut: 

1. Pemeliharaan Berarah Waktu 

Time Directed Maintenance adalah aktivitas pemeliharaan yang dilakukan 

yang dinyatakan dengan variabel waktu. Kebijakan pemeliharaan lain yang 

sesuai untuk digunakan dalam kegiatan ini adalah pemeliharaan berkala 

dan pemeliharaan bersyarat . Perawatan berkala  (hard time maintenance 

) adalah kegiatan pemeliharaan yang dilakukan secara berkala atau sesuai 

jadwal. Kegiatan yang dilakukan adalah penggantian komponen secara 

berkala dengan selang waktu tertentu. Faktor-faktor yang mempengaruhi 

perawatan berkala 

a. Faktor ekonomi 

Kebijakan penelitian ini dilakukan karena berkaitan dengan unit yang 

dianggap murah dibandingkan dengan risiko yang ditimbulkan dan 

biaya yang lebih besar jika komponen atau unit tersebut rusak jika 

terjadi kelalaian. 

b. Faktor keamanan 

Kebijakan penggantian tidak lagi didasarkan pada angka rupiah, tetapi 

dihadapkan pada situasi jika tidak dilaksanakan, maka manusia 

menjadi taruhannya karena erat kaitannya dengan keselamatan dan 

keamanan manusia. 
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Pemeliharaan pada kondisi perawatan yang dijalankan Diungkapkan 

oleh polisi operator perawatan. Kegiatan yang dilakukan dalam situasi 

ini adalah pembersihan, inspeksi dan pelumasan. 

2. Pemeliharaan Berbasis Kondisi 

Condition Based Maintenance adalah perawatan preventif yang dilakukan 

dalam kondisi terus menerus dimana variabel waktu tidak diketahui secara 

pasti. Polisi sejalan dengan situasi ini adalah pemeliharaan prediktif. 

Pemeliharaan prediktif adalah kegiatan pemeliharaan yang dilakukan 

dengan cara memeriksa dan memelihara pada saat perawatan benar-benar 

perlu direstorasi ke tingkat semula. Ini dilakukan dengan memantau 

kondisi operasi perawatan yang diungkapkan oleh data dan informasi. 

Pemantauan yang dilakukan meliputi pengukuran kebisingan, analisis 

getaran, analisis aliran dan komposisi gas. 

3. Menemukan Kegagalan 

adalah tindakan pencegahan yang dilakukan dengan memeriksa tugas 

tersembunyi secara berkala untuk menentukan kapan komponen akan 

rusak. 

4. Lari Menuju Kegagalan 

Kegiatan ini disebut juga no schedule maintenance dimana kegiatan 

maintenance ini tidak berusaha untuk mengantisipasi kerusakan. Suatu 

perawatan atau mesin dibiarkan bekerja sampai rusak kemudian dilakukan 

perbaikan. Kegiatan ini dilakukan apabila tidak dapat dilakukan kegiatan 

pencegahan yang efektif 
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2.1.2.2 Catatan sejarah di Pemeliharaan preventif  

Catatan sejarah perawatan produksi perlu dimonitor untuk memantau 

perkembangan dan kondisi perawatan produksi dari waktu ke waktu. Untuk 

keperluan pencatatan sejarah perawatan produksi secara umum, Diungkapkan oleh 

Abbas, dkk. (2009) adalah: 

1. Pemeliharaan preventif dengan catatan sejarah yang baik akan 

menghasilkan kerja yang lebih efisien karena kondisi alat produksi dapat 

terpantau 

2. Apabila menggunakan metode pemeriksaan dengan program yang ketat 

akan menghasilkan hasil yang baik dengan biaya yang relatif murah 

dibandingkan dengan angka perbaikan kerusakan yang terjadi. 

3. Siklus overhaul perawatan produksi dapat diprediksi dengan baik jika 

data catatan sejarah diperoleh secara lengkap. 

4. Upaya untuk memperpanjang siklus overhaul akan berhasil jika data dari 

catatan sejarah lebih ketat. 

5. Makin akurat penentuan diagnosis kerusakan pada perawatan produksi 

maka biaya preventive maintenance semakin ekonomik. 

 

2.1.2.3 Keuntungan dan kerugian Preventive Maintenance  

1.  Keuntungan dari preventive maintenance antara lain :  
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a. Preventive  maintenance bersifat antisipasif, oleh karenanya bagian 

produksi maupun bagian maintenance seharusnya dapat melakukan 

prakiraan dan penjadⱳalan produksi yang baik. 

b. Preventive maintenance dapat meminimumkan ⱳaktu berhentinya 

perawatan produksi (doⱳn time). 

c. Preventive maintenance dapat meningkatkan mutu pengendalian suku 

cadang. 

d. Preventive maintenance dapat menurunkan level kegiatan pekerjaan yang 

bersifat darurat. 

2. Kerugian dari Preventive maintenance adalah dapat terjadi pemborosan 

suku cadang bila penggantian suku-suku cadang dilakukan sebelum rusak 

(Rosa, 2005). 

 

2.1.2.4 Jenis-jenis Preventive Maintenance  

Secara umum, pemeliharaan preventif dapat diklasifikasikan dalam 

pemeliharaan terencana (planned maintenance ). Pemeliharaan terencana adalah 

pemeliharaan terstruktur yang dilakukan dengan pertimbangan, pengendalian dan 

pencatatan sesuai dengan rencana yang telah ditentukan. Oleh karena itu, program 

perawatan yang dilakukan harus bersifat dinamis dan memerlukan pengawasan 

dan pengendalian aktif dari divisi perawatan melalui informasi sejarah mesin atau 

perawatan tersebut. 

Pemeliharaan preventif adalah kegiatan pemeriksaan mesin dan perawatan 

secara berkala dengan tujuan untuk mengetahui kondisi penyebab kerusakan, serta 
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untuk memelihara mesin dan perawatan yang telah mengalami kerusakan. Cara 

melakukan perawatan jenis ini, ada beberapa kegiatan yang bisa dilakukan. Mulai 

dari pemeriksaan berkala dan penggantian komponen yang hampir rusak atau 

sudah rusak. Penggunaan penggantian komponen yang telah rusak, akan ada 

tambahan biaya produksi. Sehingga dalam menentukan komponen mana yang 

dijadwalkan untuk digunakan penggantinya, harus menjadi komponen esensial 

dari sistem produksi. Kegiatan pencegahan selalu tidak terjadwal. Oleh karena itu, 

siklus pemeliharaan menjadi sangat penting (Mutiara et al., 2010). 

2.1.3 Efektivitas Overall Equipment Effectiveness (OEE) 

2.1.3.1 Memahami Overall Equipment Effectiveness (OEE)  

 Efektivitas Overall Equipment Effectiveness adalah metode pengukuran 

dasar untuk mengukur kinerja. Muchiri dan Pintelon (2008) tentang (Karismaⱳan 

dan Kastias 2015: 51). menyatakan bahwa Overall Equipment Effectiveness 

(OEE) mendukung manajemen pemeliharaan dalam mengukur ketersediaan 

perawatan dan tingkat perencanaan, yang masing-masing merupakan tugas waktu 

kerja yang direncanakan dan tidak direncanakan. 

Metode ini juga dapat digunakan untuk mengukur efektivitas penggunaan 

perawatan sebagai penerapan program Total Productive Maintenance dengan 

menghilangkan enam kerugian perawatan utama. Overall Equipment Effectiveness 

adalah tingkat efektivitas keseluruhan fasilitas yang diperoleh dengan mengambil 

tingkat ketersediaan, tingkat kinerja, dan tingkat kualitas . Pengukuran Overall 

Equipment Effectiveness (OEE) didasarkan pada pengukuran tiga rasio utama, 
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yaitu: availability rate, performance rate, dan rate of product quality (Nakajima, 

1988 Dalam Ansori dan Mustajib 2013: 114). 

 

2.1.3.2 Tujuan Overall Equipment Effectiveness  

Diungkapkan oleh Ansori dan Mustajib (2013:23) Overall Equipment 

Effectiveness (OEE) dapat diterapkan pada beberapa jenis level di lingkungan 

perusahaan: 

1. Digunakan sebagai tolak ukur untuk mengukur rencana kinerja 

perusahaan. 

2. Angka Overall Equipment Effectiveness (OEE) digunakan untuk 

membandingkan lini kinerja di seluruh perusahaan, akan terlihat bahwa 

flow tidak penting. 

3. Overall Equipment Effectiveness (OEE) dapat mengidentifikasi mesin 

yang memiliki kinerja buruk. 

4. Digunakan untuk menentukan titik awal suatu perusahaan. 

5. Digunakan untuk mengidentifikasi kerugian produktivitas 

6. Digunakan untuk memprioritaskan upaya untuk meningkatkan Overall 

Equipment Effectiveness (OEE) dan produktivitas. 

Bagi operator yang mengumpulkan data harian perawatan yang 

akan digunakan dalam perhitungan Overall Equipment Effectiveness (OEE) 

akan memberikan keuntungan sebagai berikut: 

1. Operator mengajarkan tentang perawatan 

2. Perhatian operator terfokus pada kerugian 
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3. Kembangkan rasa kepemilikan perawatan 

 

 

2.1.3.3 Enam Kerugian Besar 
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2.1.3.4 Proses Identifikasi Enam Kerugian Besar 

 

 

 

 

 

 

 

Loss karena kecepatan operasi yang rendah ( Reduced Speed ), (5 ) Kehilangan 

produk cacat pada proses (Defects In Process ); dan (6) Kerugian karena hasil 

yang rendah ( Reduced Yiled). 
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2.1.3.5 Perhitungan Enam Kerugian Besar 

 

 

 

 

 

 

 Data yang diperlukan untuk penelitian ini terkait dengan kehilangan 

perawatan dan lain-lain adalah sebagai berikut: 

1. Jumlah hari dan jam kerja ( waktu tersedia ). 

2. Jangka waktu penghentian produksi yang ditetapkan perusahaan meliputi 

rapat , istirahat dan doa. ( Dirancang buat waktu ). 

3. untuk waktu yang lama. 

4. gangguan lama dan kecil ( Menganggur dan kecil halaman berhenti ) 

termasuk memo penanganan dan waktu tunggu lainnya. 

5. waktu siklus setiap periode 

6. Jumlah produksi per periode. 

7. Bilangan kecacatan pembuatan setiap tempoh. 

8. Sejarah perawatan mesin 

2.1.3.6 Perhitungan Overall Equipment Effectiveness (OEE)  

Diungkapkan oleh buku Ansori dan Mustajib (2013: 117-121) bersama 

jurnal Syaiful, Rapi, Novaanda 2014. Menjelaskan bahaⱳa formula penentuan 

angka Overall Equipment Effectiveness (OEE) adalah seperti berikut: 
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Menghitung Data Time : 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Menghitung Losses penurunan ⱳaktu 
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Diungkapkan oleh Seichi Nakajima (1989) pada Ansori dan 

Mustajib (2013:122), kondisi yang ideal guna Overall Equipment 

Effectiveness (OEE) adalah sebagai berikut: 

a. Availability>90% 

b. Performance>95% 

c. Kualitas > 99% 

Sehingga kondisi ideal untuk mencapai angka Overall Equipment 

Effectiveness (OEE) adalah 85%. 

2.1.3.7  Klasifikasi Overall Equipment Effectiveness (OEE) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4. 85% <OEE <95% Bagus. Masukkan kategori efek kelas dunia. daya saing 

yang baik. 

5. OEE > 95% Keunggulan. N nomor kelas dunia. Daya saing sempurna. 
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Overall Equipment Effectiveness  (OEE) adalah ukuran terbaik yang 

tersedia untuk mengoptimalkan proses manufaktur dan secara langsung berkaitan 

dengan biaya operasi. Alat pelaporan Overall Equipment Effectiveness (OEE) 

tentang kerugian dan kemacetan dalam proses pengambilan keputusan keuangan 

dan jaringan serta kinerja operasional pabrik, untuk menginformasikan setiap 

keputusan investasi baru. Selain itu, anggaran tahunan adalah untuk meningkatkan 

tingkat Overall Equipment Effectiveness (OEE) memungkinkan untuk perhitungan 

kebutuhan staf, bahan, perawatan, layanan, dll, serta perencanaan tahunan. 

Terakhir, Overall Equipment Effectiveness (OEE) adalah alat yang melengkapi 

kebutuhan penggunaan kualitas dan peningkatan berkelanjutan, yang disyaratkan 

terus menerus oleh sertifikasi ISO 9000:2000. 
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Bar B menunjukkan waktu berjalan sebenarnya setelah dikurangi kerugian 

waktu seperti kegagalan perawatan dan penyetelan dan penyesuaian. 

Bar C adalah output mesin target selama waktu berjalan, dihitung 

dirancang dengan kecepatan mesin. Dalam baⱳah ini, batang keempat yang lebih 

pendek, D, mewakili keluaran aktual, yang mencerminkan kehilangan kecepatan 

seperti waktu berhenti yang kecil dan kecepatan yang berkurang. 

Seperti yang ditunjukkan pada output aktual (E) dikurangi kerugian cacat 

seperti sisa sisa dan kerugian start-up, ditunjukkan sebagai bagian yang diarsir 

dari batang F. Seperti yang ditunjukkan pada gambar ini, garis keluaran awal 

yang baik hanyalah sebagian kecil dari apa yang dapat terjadi jika ketersediaan 

hilang, kinerja dan kualitas berkurang. Gambar tersebut juga menunjukkan bahwa 

untuk memaksimalkan efektivitas peningkatan output yang baik di lini baⱳah, 

Anda harus mengurangi tidak hanya hilangnya kualitas, tetapi juga hilangnya 

ketersediaan dan kinerja. Ketiga faktor tersebut bekerja sama, dan persentase 
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terendah biasanya merupakan kendala yang paling tepat untuk memenuhi 

kebutuhan 

 

2.1.4 Mesin bor 

2.1.4.1 Memahami 

Mesin bor adalah alat yang digunakan untuk mengebor atau mengebor 

lubang, memperbesar lubang, mengetuk dan menghaluskan permukaan benda. . 

Mesin Bor adalah alat yang digunakan untuk mengebor atau mengebor lubang, 

memperbesar lubang, mengetuk dan menghaluskan permukaan benda . Mesin bor 

adalah alat yang digunakan untuk membuat lubang, alur, permukaan dan 

penghalusan secara akurat dan tepat. Prinsip kerja mesin ini adalah perputaran alat 

potong yang dimaksudkan untuk memberi makan mata bor. 

Mesin bor adalah mesin yang digunakan untuk membuat lubang pada 

benda padat. Proses pembuatan lubang menggunakan alat yang berputar. 

Prosesnya dikenal dengan istilah bor, sedangkan alat yang digunakan disebut bor . 

2.1.4.2 Jenis Mesin Bor 

1. Mesin Bor Sensitif 

Jenis mesin bor ini relatif ringan dan dapat digunakan untuk mengebor 

lubang dengan diameter maksimal 12 mm. Kecepatan putar pada mesin 

bor ini cukup tinggi. Mesin bor sensitif cocok untuk benda kerja kecil. 

Benda kerja diletakkan di atas meja dan dijepit menggunakan catok atau 

chuck. Tempatkan titik yang akan dibor langsung di bagian bawah spindel 

dan pada sumbu spindel. Setelah pemosisian yang tepat, proses 
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pengeboran/pengumpanan dapat dilakukan dengan menurunkan spindel 

dan mata bor. 

2. Mesin Bor Tipe Pilar 

Jenis mesin bor ini umumnya mirip dengan mesin bor sensitif. Perbedaan 

kedua mesin bor tersebut terletak pada aplikasinya, dimana mesin bor tipe 

pole digunakan untuk keperluan pekerjaan yang lebih berat/besar. 

3. Mesin Bor Radial 

Pengeboran radial digunakan untuk mengebor lubang pada benda kerja 

yang lebih besar dan lebih berat. Pada mesin bor jenis ini, kepala bor atau 

spindel terletak/dipasang pada lengan radial. Kepala pengeboran atau 

spindel dapat digerakkan pada lintasan sepanjang lengan radial. Lengan 

radial dapat diputar di sekitar tiang bor. Karena pergerakan kepala 

pengeboran dan rotasi lengan radial, diperoleh bidang atau permukaan 

pengeboran. Bidang pemboran mampu mencapai titik pemboran pada 

benda kerja tanpa harus menggeser posisi benda kerja. Selain berputar di 

sekitar tiang, lengan radial juga dapat bergerak naik turun sepanjang mata 

bor untuk mengakomodasi ketinggian benda kerja atau setelan 

pengeboran. 

4. Mesin Bor Multispindle 

Seperti namanya, mesin bor jenis ini memiliki banyak spindel . Mesin bor 

multi spindel mampu membuat lebih dari satu lubang secara bersamaan. 

Jenis mesin bor ini sangat cocok untuk produksi massal. Ada tiga jenis 

mesin bor multispindel . Tiga jenis meliputi: Mesin bor multi-gulungan 
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gang, gulungan multi-pusat yang dapat disesuaikan mesin bor vertikal , 

dan mesin bor multi-reel tipe Unit. 

 

2.2 Pengujian Sebelumnya 

Adapun pengujian-pengujian sebelumnya yang menjadi acuan bagi 

peneliti adalah sebagai berikut:  
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2.3 Kerangka Pemikiran 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Gambar 2.3 Desain Penelitian 
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BAB III 

METODOLOGI PENELI TIAN 

3.1 Desain Pengujian 

 
Gambar 3.1 Desain Tes 

3.2 Pengujian Variabel Operasional 

1. Keterjangkauan 

Availability Tingkat ketersediaan adalah rasio yang menggambarkan 

penggunaan waktu yang tersedia untuk kegiatan operasi mesin. Tingkat 

ketersediaan mengukur efektivitas pemeliharaan perawatan produksi 
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dalam kondisi produksi yang berkelanjutan. Tingkat ketersediaan dihitung 

sesuai dengan rumus ( Oktasari, 2019) 

Tingkat Ketersediaan =
              

            
        

Tingkat Ketersediaan = 
                        

            
      ................. Rumus 

3.1 

2. Deskripsi atau rumus Tingkat Kinerja 

Performance (Jumlah unit yang diproduksi)) Performance rate adalah 

rasio yang menggambarkan kemampuan mesin/perawatan untuk 

menghasilkan produk/barang. Tingkat kinerja mengukur sejauh mana 

efektivitas perawatan produksi digunakan. Tingkat kinerja dihitung 

menurut rumus ( Oktasari, 2019) 

Tingkat Kinerja = 
                

                                 
      ......... Rumus 3.2 

3. Rasio Kualitas 

 

 

 

 

 

 

 

Tiga elemen rasio OEE didefinisikan seperti yang terlihat pada gambar 

berikut: 
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Gambar 3.2 Elemen dan Perhitungan OEE 

3.3 Populasi dan Sampel 

Populasi dalam penelitian ini adalah seluruh mesin di divisi produksi PT. 

Galangan Kapal Batamec, sedangkan sampel pada penelitian ini adalah Mesin Bor 

Koch. Teknik pengambilan sampel dalam pengujian ini adalah teknik purposive 

sampling, dimana Mesin Bor Koch digunakan sebagai sampel Diungkapkan 

dengan kriteria tertentu sehingga layak untuk dijadikan sampel. Kriteria 

penggunaan Mesin Bor Koch untuk pengambilan sampel dinyatakan dengan 

waktu dontime tertinggi. 

3.4 Teknik Pengumpulan Data 

3.4.1 Data utama 

 Data primer adalah data yang diperoleh dari sumber primer atau data 

mentah yang akan diolah untuk tujuan tertentu sesuai dengan kebutuhan 

penelitian. Data primer dalam penelitian ini diperoleh dari observasi lapangan 

(observasi) dan wawancara. Diungkapkan oleh Sugiyono (2013), ada beberapa 

teknik pengumpulan data yaitu melalui wawancara, observasi, angket, dan telaah 

dokumen. 
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1. aⱳancara _ 

aⱳancara ini dilakukan terhadap operator Mesin Bor Koch , teknisi, 

pimpinan, beberapa pekerjaanⱳan manajemen karena responden tersebut 

memiliki pengetahuan dan pengalaman yang relatif tinggi. mirip atau 

berhubungan langsung dengan pekerjaan di bidang yang berhubungan 

dengan Mesin Bor Koch .  

2. Pengamatan 

Observasi adalah teknik pengumpulan data, dimana peneliti melakukan 

pengamatan langsung terhadap objek penelitian guna melihat dari dekat 

kegiatan yang dilakukan (Riduⱳan, 2004). Observasi ini dimaksudkan 

untuk memperoleh data tentang kegiatan yang sedang berlangsung. Dalam 

penelitian ini peneliti melakukan observasi dengan turun ke lapangan 

untuk mengamati secara langsung proses kegiatan menggunakan mesin 

bor koch 

3.4.2 Data sekunder 

 Data Sekunder Dalam penelitian ini, data sekunder diperoleh dari PT. 

Galangan Kapal Batamec berupa data yang sudah diolah menjadi lebih informatif 

jika digunakan oleh pihak yang berkepentingan. Sedangkan sumber data sekunder 

yang akan digunakan adalah sebagai berikut: 

1. Data jam kerja mesin 

2. Mesin tidak tepat waktu 

3. Data yang direncanakan tidak (mesin waktu) 

4. Data menganggur dan penghentian mesin kecil 
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5. Data jumlah cacat 

6. Data jumlah produksi 

3.5 Metode Analisis Data 

Setelah mengumpulkan data dengan beberapa teknik penelitian, langkah 

selanjutnya adalah menganalisis data penelitian, menggunakan metode yang dapat 

membantu dalam mengelola data, menganalisis dan menafsirkan data. Sugiyono 

(2016: 147) mengatakan analisis data merupakan kegiatan setelah data dari 

seluruh responden terkumpul. Langkah-langkah analisis penelitian ini dilakukan 

dengan mengumpulkan data terlebih dahulu data-data yang diperlukan, tahapan 

dalam melakukan analisis dapat dilihat sebagai berikut: 

1. Analisis hasil OEE 

Menghitung efektifitas mesin produksi dengan perawatan total produktif 

menggunakan overall efficiency of Equipment (OEE) yang digunakan 

sebagai alat ukur pelaksanaan program total produktif maintenance 

(TPM). Diungkapkan oleh Esⱳaramurthi (2013:132) tujuan OEE adalah 

untuk mengidentifikasi kerugian yang merupakan pendekatan bottom-up 

dengan melibatkan seluruh karyawan untuk mencapai target dengan 

menghilangkan 6 kerugian, yang digunakan untuk mengukur tingkat 

efisiensi perawatan selama operasi. dari perawatan tersebut. OEE memiliki 

rumus berikut: 

 

                                                  

2. Analisis enam kerugian besar 
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  Untuk dapat meningkatkan produktivitas mesin/perawatan yang digunakan 

perlu dilakukan analisis produktivitas dan efisiensi mesin/perawatan terhadap 

enam kerugian besar , atau enam kerugian besar yang dapat diklasifikasikan 

menjadi tiga jenis, yaitu: 

1. Kerugian Dontime , terdiri dari: 

a. Breakdon losses/Kegagalan perawatan yaitu kerusakan pada 

mesin/perawatan atau kerusakan yang tidak diinginkan, tentunya 

akan menimbulkan kerugian, karena kerusakan mesin akan 

menyebabkan mesin tidak dapat beroperasi untuk menghasilkan 

output. Hal ini akan mengakibatkan pemborosan waktu dan kerugian 

material serta semakin banyak produk cacat. 

b. Setup and adjusment losses/kerugian karena pemasangan dan 

penyetelan adalah semua set-up termasuk ⱳaktu 

penyesuaian(adjustment). 

2. Speed Loss, terdiri dari: 

a. Idling and Minor Stoppage losses disebabkan oleh kejadian-

kejadian seperti pemberhentian mesin sejenak, kemacetan mesi, 

dan idle time dari mesin. 

b. Reduced Speed Losses yaitu kerugian karena mesin tidak bekerja 

optimal (penurunan kecepatan operasi) terjadi jika kecepatan aktual 

operasi mesin/perawatan lebih kecil dari kecepatan optimal atau 

kecepatan mesin yang dirancang 

3. Defect Loss, terdiri dari : 
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a. Process Defect adalah kerugian yang diakibatkan oleh produk yang 

cacat atau karena produk tersebut diproses ulang. Produk cacat 

yang dihasilkan akan mengakibatkan kerugian material yang 

mengurangi volume produksi, tambahan biaya penggunaan kembali 

dan peningkatan limbah produksi. Kerugian karena pengerjaan 

ulang termasuk biaya tenaga kerja dan waktu yang dibutuhkan 

untuk memproses dan memproses ulang atau memperbaiki produk 

yang rusak. Meskipun waktu yang dibutuhkan untuk memperbaiki 

produk yang rusak kecil, kondisi ini dapat menyebabkan masalah 

yang lebih besar. 

b. Berkurangnya Kehilangan Hasil karena bahan yang tidak terpakai 

atau sumpah bahan baku 

3. Analisis diagram sebab dan akibat 

 

 

 

 

 

 

4. Solusi yang diusulkan 

Setelah memahami penyebabnya, maka dibuatlah usulan pemecahan 

masalah dari masing-masing penyebab sebagai berikut : 
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a. Manusia : operator kurang teliti, penanganan kerusakan ,  

memberikan sanksi yang tegas, memberikan motivasi kerja kepada 

karyaⱳan dengan menaikkan gaji dan tunjangan , dibuat pelatihan 

khusus terhadap teknisi perusahaan tersebut.  

 

 

 

 

 

 

 

 

3.6 Lokasi dan ⱳaktu Pengujian 

 

Gambar 3.3 Lokasi PT.Batamec Shipyard 

 Pengujian ini dilaksanakan di PT. Batamec Shipyrad beralamat di L. Brigjen 

Katamso, Km. 19, No. 20, Tanjung Ucang, Tj. Uncang, Kec. Batu Aji, Kota 

Batam, Kepulauan Riau. Adapun jadⱳal pengujian yang akan peneliti lakukan 

sebagai berikut: 
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