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ABSTRAK 

CV. Btari Pratama Production merupakan perusahaan yang memproduksi 

pakaian, tidak terlepas dari masalah dengan efektifitas mesin ataupun peralatan. 

Salah satu penyebab terganggunya proses produksi adalah kurang baiknya 

manajemen pemeliharaan pada mesin tersebut. Oleh karena itu penelitian ini 

berfokus pada permasalahan tersebut dan metode pemecahan masalah 

menggunakan Overall Equipment Effectiveness(OEE) dan Six Big Losess. Selama 

dari periode bulan maret-september 2022, nilai rata-rata dari Availability Rate 

sebesar 99,22%, Performance Rate sebesar 87,64%, dan Quality Rate sebesar 

96,69%, maka total rata-rata nilai persentase kinerja mesin jahit dengan 

menggunakan metode Overall Equipment Effectiveness dari bulan maret – 

September 2022 adalah sebesar 84,17%. faktor yang paling mempengaruhi six big 

losses yaitu reduced speed dengan Nilai 70,23%. Dengan diketahuinya masalah 

reduced speed losess maka menjadi acuan untuk melakukan perbaikan 

menggunakan diagram fishbone dengan menentukan faktor yang paling dominan 

menghambat efektivitas mesin jahit didepartemen sewing, setelah menentukan 

sebab akibat dari diagram fishbone maka peneliti dapat menyimpukan dan 

memberikan usulan kepada perusahaan dengan menggunakan metode pendekatan 

5W+1H.  

Kata Kunci : Overall Equipment Effectiveness, Six Big Losses, Diagram 

FishBone, 5W+1H  
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ABSTRACT 

CV. Btari Pratama Production is a company that priduces clothing, which 

cannot be separated from froblem with the effectiveness of machinery or equipment. 

One of the causes of disruption of the production process is the lack of good 

maintenance management one the machine. Therefore, this research focuses one 

these problems and problem solving methods using Overall Equipment 

Effectiveness (OEE) and Six Big Losses. During the period from march to 

September 2022, the average value of the Availability Rate was 99.22%, the 

Performance Rate was 87.64%, and the Quality Rate was 96.69%, so the total 

average percentage value of sewing machine performance using the Overall 

Equipment Effectiveness method from March to September 2022 was 84.17%. the 

factor that most affects six big losses is reduced speed with a value of 70.23%. By 

knowing the problem of reduced speed losses, it becomes a reference for making 

improvements using a fishbone diagram by determining the most dominant factor 

inhibiting the effectiveness of sewing machines in the sewing department, after 

determining the cause and effect of the fishbone diagram, the researcher can 

conclude and provide proposals to the company using the 5W + 1H approach 

method.  

Keywords: Overall Equipment Effectiveness, Six Major Losses, FishBone 

Diagram, 5W+1H  
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BAB I 

Pendahuluan 

 

I.1 Latar Belakang Masalah 

Saat ini, industri pengolahan sedang berkembang pesat. Di era globalisasi, 

setiap perusahaan membutuhkan perbaikan terus-menerus di segala bidang, 

terutama di lini produksi agar tetap kompetitif. Ada banyak aspek lini produksi yang 

memerlukan perbaikan terus menerus dalam hal produktivitas, seperti peralatan dan 

mesin yang mendukung proses produksi. Dalam industri manufaktur, dilakukan 

upaya untuk melakukan perawatan mesin dan peralatan dengan tujuan 

meningkatkan kinerjanya untuk mencapai hasil yang optimal. 

Maintenance adalah suatu upaya yang dilakukan secara terencana pada mesin 

untuk mencapai hasil/kondisi yang dapat diterima dan diinginkan. (Dr. Hendra 

Jaya, 2017). Devinisi tersebut sangat jelas bahwa kegiatan pemeliharaan adalah 

kegiatan terencana untuk mengikuti strategi tertentu agar mencapai hasil/kondisi 

yang ideal. Contoh tindakan maintenance yang dapat dilakukan yaitu pemeriksaan, 

perbaikan, pergantian, penyetelan, ataupun penyesuaian. Kebutuhan terhadap 

produktifitas yang lebih tinggi dan kinerja mesin yang meningkat dalam  beberapa 

tahun ini telah mempercepat perkembangan otomatisasi. Hal tersebut menyebabkan 

memperbesarnya kepeluan terhadap fungsi maintenance pabrik, terutama pada 

maintenance manager yang dituntut untuk mengurangi biaya operasi sekaligus 

meningkatkan efisiensi kerja dan standar pemeliharaan. 

CV. Btari Pratama Production adalah perusahaan manufaktur pakaian yang 

tidak terlepas dari masalah efisiensi mesin atau peralatan. Manajemen perawatan 

mesin yang buruk merupakan salah satu faktor terganggunya proses produksi, dan 

dapat diketahui bahwa di CV. Btari Pratama Production bukan perusahaan make to 

stock melainkan perusahaan make to order yang artinya sistem produksian 

perusahaan tersebut hanya akan memproduksi barang jika ada customer yang 

memesan. Dalam melaksanakan proses produksi CV. Btari Pratama Production 

memakai beberapa jenis mesin, diantaranya yaitu mesin jahit. Mesin jahit 

mempunyai peran yang sangat penting dalam produksi, karena mesin ini berfungsi 

untuk menyambungkan setiap bagian dari pakaian yang di produksi. Namun pada 



 

 

pengaplikasianya mesin jahit sering mengalami kendala, yaitu mesin sering macet, 

bergetar berlebihan, jarum sering patah, benang kusut, hasil jaitan mengerut, hasil 

jaitan loncat – loncat, penggantian rotary, dan kain tidak berjalan saat dijahit. Dari 

beberapa kendala tersebut dapat di simpulkan, jika perawatan mesin tidak dilakukan 

secara berkala maka aktifitas produksi menjadi terganggu ataupun terhenti.  

Berdasarkan permasalahan yang sudah di uraikan diatas maka perlu 

dilakukan pemeliharaan mesin jahit untuk meningkatkan efektifitas pada saat 

produksi berlangsung. Dengan itu perawatan produktif secara total di definisikan 

sebagai konsep perbaikan yang berkelanjutan menyertakan semua karyawan untuk 

meningkatkan peralatan, perawatan mesin, meningkatkan produktivitas efisiensi, 

dam meningkatkan efektivitas semua peralatan.  

I.2 Rumusan Masalah 

Berikut ini adalah rumusan masalah yang terdapat pada CV. Btari Pratama 

Production adalah : 

1. Apakah hasil dari Availability Rate, Performance Rate, dan Quality Rate 

sudah memenuhi standar Overall Equipment Effectiveness (OEE) ? 

2. Apa faktor Six Big Losses yang mempengaruhi efektivitas pada mesin 

jahit ?   

3. Bagaimana cara untuk mengatasi masalah efektivitas di CV. Btari 

Pratama Production ? 

I.3 Tujuan  dan Manfaat Pemecahan Masalah 

I.3.1 Tujuan 

Berikut merupakan tujuan penelitian tugas akhir bagi peneliti, yaitu : 

1. Mengetahui tingkat efektivitas mesin jahit di CV. Btari Pratama 

Production menggunakan metode Overall Equipment Effectiveness 

(OEE). 

2. Mengetahui factor Six Big Losses yang paling mempengaruhi efisiensi 

keseluruhan mesin jahit di CV. Produksi Btari Pratama. 

3. Memberikan usulan yang dapat meningkatkan efektivitas mesin dan 

mengatasi Six Big Losses untuk memproduksi pakaian di CV. Btari 

Pratama Production. 



 

 

I.3.2 Manfaat  

Dari tujuan yang telah dipaparkan maka manfaat dari kegiatan penelitian ini 

yaitu dapat menjadi bahan evaluasi dan memberikan usulan kepada perusahaan agar 

kedepannya efektifitas mesin dapat lebih terjaga. 

I.4 Asumsi Masalah dan Batasan 

Berikut merupakan asumsi dan batasan masalah pada saat melakukan 

penelitian di CV.Btari Pratama Production : 

I.4.1 Batasan 

1. Penelitian dilakukan pada CV. Btari Pratama Production lebih tepatnya 

departemen sewing. 

2. Mesin yang di teliti adalah mesin jahit GC6150M. 

3. Penelitian ini tidak membahas mengenai biaya yang di akibatkan dari 

downtime. 

I.4.2 Asumsi 

1. Karyawan bekerja pada kondisi yang normal dan tidak 

mempertimbangkan psikologis. 

2. Pemeliharaan terhadap peralatan dan mesin yang teliti baik itu cara 

pembongkaran, pemasangan, perbaikan dan pergantian tidak di 

bahas. 

3. Tenaga kerja tetap dan tidak ada pergantian posisi kerja. 

I.5 Lokasi Penelitian 

Berikut adalah tempat pelaksanaan penelitian tugas akhir yang dilakukan, 

yaitu : 

Waktu : 21 September 2022 – 21 Oktober 2022   

Tempat  : CV. Btari Pratama Production. 

Alamat : Jln. Gegerkalong Hilir, No. 137, Bandung (Gedung Material Murni) 

 

 

 

 



 

 

I.6 Sistematika Penulisan Laporan 

Pada sistematika penulisan ditujukan untuk mempermudah dalam penulisan 

tugas akhir. Berikut merupakan tahapan-tahapan yang digunakan pada sistematika 

penulisan : 

BAB I PENDAHULUAN 

Pada pembahasan ini membahas mengenai gambaran singkat 

tentang latar belakang, rumusan masalah, tujuan manfaat, asumsi 

batasan, dan lokasi penelitian. 

BAB II TINJAUAN PUSTAKA DAN LANDASAN TEORI 

Pada pembahasan ini menjelaskan tentang teori dan rumus yang 

akan digunakan pada penelitian. 

BAB III USULAN PEMECAHAN MASALAH 
Pada pembahasan ini berisikan tentang langkah-langkah pemecahan 

masalah yang akan digunakan, lalu model tersebut dibuat menjadi 

flowchart untuk mempermudah penelitian. 

BAB IV PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 

Pada pembahasan ini menjelaskan mengenai informasi dan data 

perusahaan, yang digunakan untuk di olah agar bertujuan 

memecahkan masalah dalam perusahaan berdasarkan metode yang 

digunakan dalam penelitian. 

BAB V ANALISIS DAN PEMBAHASAN 

Pada pembahasan ini menjelaskan mengenai hasil analisis yang di 

dapat dari hasil pengumpulan dan pegolahan data yang sudah 

dilakukan. 

BAB VI KESIMPULAN DAN SARAN 

Pada pembahasan ini berisikan mengenai kesimpulan yang sudah 

diperoleh dari perumusan sebelumnya, dan saran rekomendasi bagi 

pihak-pihak bersangkutan yang sifatnya membangun.  
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