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ABSTRACT 

PT. Arnott's Indonesia is a company engaged in the food industry where the production process uses an 

oven machine. However, from production data for the period June - November 2022, it was found that there 

was a decrease in the total production output of 320,772 cartons which did not match the company's target 

of 359,772 cartons. the supporting aspect is that the Performance Ratio value only reaches 72% and the 

Quality Ratio value only reaches 85%. There are many breakdown losses in the oven machine which causes 

a decrease in the value of the overall machine effectiveness (OEE). To increase the productivity of the oven 

machine, preventive maintenance is carried out to reduce damage to the oven machine. After doing the 

research and implementing the implementation of preventive maintenance, it can be seen that there is a 

change and an increase in the OEE value. Where previously the Performance Ratio value obtained a value 

of 72% to 70.93% then the Quality Ratio value which previously obtained a value of 85% became 97% and 

the OEE value which was previously 57% became 67%. Thus, there is an increase in the OEE value by 

10% with these results, it can be said that this research is quite successful. Furthermore, the company's 

task is to control the improvement results and run them continuously to avoid damage to the oven machine 

so that it can affect the OEE value. 

 

Keywords: Breakdown Losses; Checksheet; Downtime; OEE; preventive maintenance; RCM 

ABSTRAK 
PT. Arnott’s Indonesia merupakan perusahaan yang bergerak di food industri dimana dalam kegiatan proses 

produksi menggunakan mesin oven. Namun dari data produksi pada periode Juni - November 2022 

didapatkan penurunan jumlah output produksi 320.772 karton yang tidak sesuai dengan target perusahaan 

yaitu 359.772 karton. Kemudian dilakukan perhitungan nilai OEE untuk mengetahui tingkat efektifitas 

mesin, pencapaian nilai OEE pada mesin oven hanya mencapai 57%% dengan aspek penunjang ia yaitu 

nilai Performance Ratio hanya mencapai 72% dan nilai Quality Ratio hanya mencapai 85%. Terdapat 

banyak breakdown losses pada mesin oven yang menyebabkan kurang ia nilai efektifitas total mesin secara 

menyeluruh (OEE). Untuk meningkatkan produktivitas mesin oven maka dilakukan penerapan preventive 
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maintenance untuk mengurangi kerusakan pada mesin oven. Setelah dilakukan penelitian dan penerapan 

implementasi preventive maintenance maka dapat dilihat adanya perubahan dan peningkatan pada nilai 

OEE. Dimana sebelumnya nilai Performance Ratio mendapatkan nilai 72% menjadi 70,93% kemudian 

nilai Quality Ratio yang sebelumnya mendapatkan nilai 85% menjadi 97% dan nilai OEE yang sebelumnya 

57% menjadi 67 %. Dengan demikian maka terjadi peningkatan nilai OEE sebesar 10% dengan hasil 

tersebut maka dapat dikatakan penelitian ini cukup berhasil, Selanjutnya tugas perusahaan ialah mengontrol 

hasil improvement dan menjalankanya secara continues guna menghindari kerusakan mesin oven sehingga 

dapat mempengaruhi nilai OEE. 

 
Kata Kunci: Breakdown Losses; Checksheet; Downtime; OEE; preventive maintenance; RCM 

1. PENDAHULUAN 

Upaya meningkatkan kinerja suatu perusahaan merupakan faktor yang sangat penting bagi 

perusahaan. Didalam prakteknya upaya perbaikan yang dilakukan hanya sia-sia, karena tidak 

menyentuh akar permasalahan yang sebenarnya. Hal ini terjadi karena tim perbaikan tidak 

mendapatkan pemahaman yang jelas tentang masalah yang terjadi dan faktor penyebabnya. Untuk 

itu diperlukan suatu metode yang dapat mengungkap permasalahan secara jelas guna 

meningkatkan kinerja perusahaan. (Achmad Said, 2008) 

Melalui pengukuran produktifitas, perusahaan dapat mengevaluasi kecenderungan 

perkembangan produktifitas dari waktu antara produktifitas yang dimiliki sekarang dengan 

produktifitas yang telah di tetapkan manajemen sehingga saat terjadi penurunan produktifitas dapat 

di identifikasi apa yang menjadi penyebab kerusakan tersebut. 

PT. Arnott’s Indonesia sebagai perusahaan manufaktur yang bergerak di bidang di food 

industri, dimana salah satu produk yang dihasilkan yaitu wafer stick. Dimana salah satu 

departement yaitu WSNP yang didalamnya terdapat mesin Oven yang menjadi bagian penting 

untuk melakukan proses produksi perusahaan. Berdasarkan data produksi pada periode bulan Juni 

– November 2022 didapatkan bahwa hasil produksi pada produk wafer stick yaitu 320.772 karton 

dari yang seharusnya yaitu 359.988 karton sehingga menyebabakan nilai OEE tidak sesuai dengan 

target perusahaan. 

Berdasarkan data team engineering dan maintenance mesin oven banyak mengalami 

kerusakan sehingga banyak mengalami terjadinya brekadown losses. Dalam upaya perbaikan 

untuk meningkatkan output produksi yang sesuai dengan target perusahaan penulis menggunakan 

metode RCM. Alasan penulis menggunakan metode RCM dibandingkan dengan metode lain yaitu 

karena RCM memiliki kelebihan failure consequence yakni mengutamakan tindakan preventive 

maintenance yaitu mencegah dan meminimalisir konsekuensi akibat kegagalan yang muncul 

sehingga dapat meningkatkan reliability dan safety dari peralatan yang digunakan. 

2. METODE 

2.1  Reliability centered maintenance 
RCM merupakan serangkaian kegiatan apa yang harus digunakan dan dilakukan serta 

memastikan bahwa alat-alat dapat berjalan dengan baik sesuai fungsinya yang dikehendaki oleh 
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pemakai (Kimura, 2002). RCM dalam konteks kegiatanya diharapkan mampu memberikan 

pemeliharaan yang optimal dengan mengkombinasikan pemeliharaan preventive maintenance 

dan korektive maintenance yang diharapkan mampu memberikan umur pada peralatan dan juga 

memberikan penurunan cost. 

Adapun tujuan dari reliabillity centered maintenance yaitu: 

1. Untuk membangun rancangan hubungan yang tepat untuk mempersiapkan preventive 

maintenance untuk part-part mesin. 

2. Untuk pengembangan desain antar item-item mesin. 

3. Untuk mengembangkan preventive maintenance 

4. Untuk meminimalkan jumlah cost pemeliharaan. 

Ada 4 komponen RCM diantaranya adalah:  

1. Reaktive Maintenance  

Merupakan perbaikan yang dilakukan setelah terjadinya breakdown atau kerusakan, dimana 

perbaikan dilakukan setelah ada tanda-tanda mesin mengalami penurunan performa. 

2. Preventive Maintenance 

Merupakan pemeliharaan yang telah dijadwalkan atau direncanakan yang bertujuan untuk 

pencegahan terhadap kerusakan yang mungkin terjadi. 

3. Proaktive Maintenance 

Merupakan perawatan yang bertujuan untuk meningkatkan pemeliharan dengan melakukan 

desain, penjadwalan, dan membuat prosedur pemeliharaan. 

4. Predictive Testing dan Inspection 

Digunakan sebagai pembuatan jadwal maintenance dan berisi informasi informasi 

komponen dan juga berisi penggunaan umur komponen. 

2.2 Penentuan Distribusi Time To Failure (TTF) Dan Time To Repair (TTR) 

Time To Failure (TTF) merupakan interval kerusakan yang dihitung dari kerusakan mesin 

yang telah diperbaiki dengan waktu kerusakan mesin berikutnya. Sedangkan Time To Failure 

(TTR) merupakan waktu perbaikan mesin saat mengalami kerusakan yang dihitung dari waktu 

selesai perbaikan dikurang waktu dimulainya kerusakan. 

Penentuan distribusi TTF dan TTR berdasarkan data kerusakan mesin yaitu dengan 

menggunakan distribusi weibul, exponential, normal, dan lognormal. 

1. Distribusi weibul 

Dengan menggunakan rumus: 

TF = ti ................................  (2.11) 

𝑥𝑖 = 𝐼𝑛 𝑡𝑖 

(𝑡𝑖) = (𝑖+ 0,3)/( 𝑛+0,4)  

𝑦𝑖 = [[ 1 1−𝐹(𝑡𝑖)]]   

𝑟  =         𝑛.∑ 𝑥𝑖𝑦𝑖 𝑛 𝑖=1 −(∑ 𝑥𝑖 𝑛 𝑖=1 )(∑ 𝑦𝑖 𝑛 𝑖=1)                               .                                           

         √[𝑛.∑ 𝑥𝑖2−(∑ 𝑥𝑖 𝑛 𝑖=1 ) 2𝑛 𝑖=1][𝑛.∑ 𝑦𝑖2−(∑ 𝑦𝑖 𝑛 𝑖=1) 2𝑛 𝑖=1] 
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2. Distribusi Exponential 

Dengan rumus: 

TTF  = ti = xi 

𝐹(𝑡𝑖)  = (𝑖+0,3) /(𝑛+0,4)  

𝑦𝑖  = − [ 1 1−𝐹(𝑡𝑖)] 

r = (𝑛.∑ 𝑥𝑖𝑦𝑖 𝑛 𝑖=1 −(∑ 𝑥𝑖 𝑛 𝑖=1 )(∑ 𝑦𝑖 𝑛 𝑖=1) 

            √[𝑛.∑ 𝑥𝑖2−(∑ 𝑥𝑖 𝑛 𝑖=1 ) 2𝑛 𝑖=1][𝑛.∑ 𝑦𝑖2−(∑ 𝑦𝑖 𝑛 𝑖=1) 2𝑛 𝑖=1] 

Dimana  

TTF = Selang waktu kerusakan 

I  = Data ke i 

n = Jumlah data 

 

3. Distribusi Normal 

Dengan rumus: 

F (x) = 
1

ơ√2𝑛  
 e  

𝑥−𝑢 2

2( ό )
  

Dimana: 

Ό = sigma 

e  = Nilai exponensial 

u  = Mu 
 

4. Distribusi Lognormal 

Dengan rumus: 

TTF  = ti (2.6) 

𝑥𝑖  = 𝐼𝑛 𝑡𝑖 .....(2.7) 

(𝑡𝑖)  = (𝑖+0,3)/(𝑛+0,4) .....(2.8) 

𝑦𝑖  = 𝑍𝑖 = 𝜙−1(𝑡𝑖) .....(2.9) 

𝑟          =  𝑛.∑ 𝑥𝑖𝑦𝑖 𝑛 𝑖=1 −(∑ 𝑥𝑖 𝑛 𝑖=1 )(∑ 𝑦𝑖 𝑛 𝑖=1)  

                    √[𝑛.∑ 𝑥𝑖2−(∑ 𝑥𝑖 𝑛 𝑖=1 ) 2𝑛 𝑖=1][𝑛.∑ 𝑦𝑖2−(∑ 𝑦𝑖 𝑛 𝑖=1) 2𝑛1) 

Dimana: 

TTF  = selang waktu kerusakan 

I  = data ke i 

2.3 Menghitung MTTR Dan MTBF Setiap Distribusi 

1. Distribusi Weibul 

MTTF = ϴr = ( 1 + 
1

ß
 ) (4) 

2. Distribusi Exponential 

MTTF =   
1

𝜆
  ( 5 ) 
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3. Distribusi Normal 

MTTF = μ 

4. Distribusi Lognormal 

MTTF = tmed.e 
𝑠2

2
 

2.4 Perhitungan Nilai OEE 

1.  Availability ratio  

Availability merupakan rasio yang menggambarkan pemanfaatan waktu yang tersedia 

untuk beroperasinya suatu mesin dan peralatan. Availability rate di pengaruhi oleh 2 komponen 

yaitu equipment failure dan setup and adjustment losses Nakajima (1998). Untuk menghitung 

nilai availability diperlukan nilai operating time dengan mengeliminasi downtime terhadap 

loading time. Dimana: 

a. Operating time merupakan waktu aktual sebuah mesin beroperasi. 

b. Downtime merupakan waktu atau durasi sebuah mesin mengalami gangguan sehingga 

tidak dapat beroperasi. 

c. Loading time merupakan waktu yang direncanakan untuk sebuah mesin beroperasi. 

Availabitity Ratio =   Operating time   x  100% 

                                        Loading time 

2. Performance Ratio 

Performance rate merupakan rasio yang menggambarkan kemampuan mesin dalam 

menghasilkan produk dengan membandingkan output mesin dengan waktu yang tersedia. 

Performance efisiensi memiliki 2 komponen yaitu idling minor stoppage losses dan reduce 

speed. Rasio ini di dapat dari hasil operating speed rate dan net operating rate. untuk 

menghitung nilai performance rate dibutuhkan nilai dari jumlah output mesin, speed mesin 

dan operating time. 

Performane effesiensi =   processed amount             x 100% 

               Speed line X Operating time 

 

3. Quality Ratio 

Qualitiy rate merupakan rasio yang menggambarkan kemampuan sebuah mesin dalam 

menghasilkan produk yang produk yang standar. Quality rate didukung oleh 2 komponen yaitu 

defect in process dan reduce yield. Dimana untuk menghitung nilai performance dibutuhkan 

nilai junlah output produksi dan jumlah waste atau riject.  

Quality rate = (processed amount – defect amount) x 100% 

                      Processed amount 

OEE = Availability x Performance x Quality   
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3. HASIL DAN PEMBAHASAN 

3.1 Perhitungan TTR Dan TTF 

Tabel 1. Kerusakan Komponen 

 

Berdasarkan kerusakan part mesin diatas yang mencapai 70% yaitu nosel, spraygun, dan 

selang cream, maka dilakukan perhitungan terhadap 3 komponen tersebut. 

1. Perhitungan Time To Repair (TTR) 

Tabel 2. TTR Part nosel 
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Tabel 3 TTR Part spray gun 

 

Tabel 4. TTR Part Selang cream 
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2. Perhitungan Time To Failure (TTF) 

Tabel 5. TTF Nosel 

 

Tabel 6. TTF Spray Gun 

 



 

Copyright (c) 2023 Xxxxx, Xxxxxx 
This work is licensed under a Creative Commons Attribution   4.0 International License 

Jurnal Industrikrisna 2024 

52 

 

 

Tabel 7. TTF Selang Cream 

 

3.2 Penentuan Distribusi 

Setelah dilakukan uji dengan Anderson Darling maka didapatkan hasil sebagai berikut: 

Tabel 8. Distribusi TTR 
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Tabel 9. Distribusi TTF 

 

Berdasarkan hasil distribusi diatas didapatkan nilai Anderson Darling tertinggi pada distribusi 

Exponential maka perhitungan yang dipilih yaitu distribusi exponential. 

1. Perhitungan MTTR 

a. Nosel 

MTTR distribusi exponential = 𝜆 = 
𝑛

𝑇
  = 

43

956
 =    0,04497907925 

MTTR = 
1

0,04497907925
 = 21,20 Menit = 0,35 jam. 

b. Spray gun  

MTTR distribusi exponential = 𝜆 = 
𝑛

𝑇
  = 

37

955
 = 0,0387434555 

MTTR = 
1

0,0387434555
 = 22 Menit = 0,36 Jam. 

c. Selang cream 

MTTR distribusi exponential = 𝜆 = 
𝑛

𝑇
  = 

34

912
 = 0,0372807018 

MTTR = 
1

0,0372807018
 = 26 Menit = 0,43 Jam. 

2. Perhitungan MTTF 

a. Nosel 

MTTF distribusi exponential = 𝜆 = 
𝑛

𝑇
  = 

43

263520
 = 0,0001631755 

MTTF = 
1

0,0001631755
 = 6128,37 Menit = 102,13 jam. 
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b. Spray gun  

MTTF distribusi exponential = 𝜆 = 
𝑛

𝑇
  = 

37

256280
 = 0,0001443733 

MTTF = 
1

0,0001443733
 = 6926,48 Menit = 115,44 Jam. 

c. Selang cream 

MTTF distribusi exponential = 𝜆 = 
𝑛

𝑇
  = 

34

223120
 = 0,0001523844 

MTTF = 
1

0,00012523844
 = 6562,35 Menit = 109,37 Jam. 

3. Perhitungan MTBF 

a. MTBF Nosel 

MTTR + MTBF = 0,35 + 102,13 Jam 

= 102,48 Jam 

b. MTBF Spray gun 

MTTR + MTBF = 0,36 + 115,44 Jam 

= 115,8 Jam 

c. MTBF Selang Cream 

MTTR + MTBF  = 0,43 + 109,37 Jam 

= 109,8 Jam 

4. Menghitung laju kerusakan komponen kritis dengan rumus sebagai berikut:  

𝜆 = f/R 

F = Jumlah Kerusakan  

R = Total Jam Operasi 

a. Nosel  

MTBF = 102,48 jam 

𝜆 = f/R 

    = 43/102,48 X 100% 

    = 41,95% 

b. Spray gun 

MTBF = 115,8 jam 
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𝜆 = f/R 

    = 37/115,8 X 100% 

    = 31,95% 

c. Selang cream 

MTBF = 109,8 jam 

𝜆 = f/R 

    = 34/109,8 X 100% 

    = 30,96% 

3.3  Perhitungan OEE 

1. Availability Ratio 

Tabel 10. Perhitungan Availability Ratio 
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2. Perhitungan Performance 

Tabel 11. Perhitungan Performance Ratio 

 
 

3. Perhitungan Quality Ratio 

Tabel 12. Perhitungan Quality Ratio 
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4. Perhitungan OEE 

Tabel 13. Perhitungan OEE 

 

4. KESIMPULAN 

Kesimpulan yang didapat dari penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Penyebab utama tidak tercapainya nilai OEE pada mesin oven adalah banyaknya downtime 

kerusakan pada part mesin yaitu kerusakan pada nosel sebanyak 43 kali, spray gun sebanyak 

37 kali dan selang cream sebanyak 34 kali. 

2. Upaya yang dilakukan untuk perbaikan mesin oven adalah: 

a. Membuat implementasi checksheet pada mesin oven agar dilakukan secara continues, agar 

menghindari kerusakan pada mesin oven. 

b. Membuat jadwal preventive maintenance pada mesin oven. 

c. Mengganti rol pada nosel yang mengalami pengikisan untuk memaksimalkan kerja mesin. 

d. Membuat SOP pengecekan part mesin sebelum dilakukanya running mesin. 

Nilai OEE sebelum dilakukan perbaikan adalah 57% setelah dilakukan perbaikan nilai OEE 

mendapatkan hasil 67%. 
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