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ABSTRAK 

Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis faktor-faktor penyebab breakdown time 

pada mesin pengemasan ubin keramik di PT. MKIR dan memberikan rekomendasi 

perbaikan untuk meningkatkan nilai OEE mesin tersebut. Penelitian ini 

menggunakan metode OEE (Overall Equipment Effectiveness) sebagai indikator 

kinerja mesin pengemasan dengan menghitung ketersediaan, performansi, dan 

kualitas produk. Penelitian ini juga menggunakan metode FMEA (Failure Mode 

and Effect Analysis) sebagai alat analisis risiko untuk mengidentifikasi dan 

mengevaluasi potensi kegagalan pada mesin pengemasan. Data yang digunakan 

dalam penelitian ini adalah data historis breakdown time mesin pengemasan selama 

periode Januari-Desember 2021 di PT. MKIR, sebuah perusahaan yang bergerak di 

bidang pembuatan ubin keramik. Hasil penelitian menunjukkan bahwa faktor-

faktor penyebab breakdown time mesin pengemasan yang paling dominan adalah 

kerusakan mekanik, listrik, dan pneumatik. Nilai OEE mesin pengemasan yang 

diperoleh adalah 85.32%, yang masih jauh dari nilai OEE ideal yang ditetapkan PT. 

MKIR yaitu 95%. Berdasarkan hasil analisis, penulis memberikan beberapa 

rekomendasi perbaikan untuk mengurangi breakdown time dan meningkatkan nilai 

OEE mesin pengemasan, antara lain: pelatihan operator, penyusunan SOP, 

perawatan preventif dan servis mesin, serta peningkatan kebersihan dan 

kenyamanan lingkungan kerja. Penelitian ini diharapkan dapat memberikan 

manfaat bagi PT. MKIR dalam meningkatkan efektivitas dan efisiensi proses 

produksi ubin keramik dengan mengurangi breakdown time mesin pengemasan. 

Penelitian ini juga dapat menjadi acuan bagi peneliti lain yang tertarik untuk 

melakukan penelitian serupa dengan menggunakan metode OEE. 

 

Kata kunci: breakdown time, mesin pengemasan, ubin keramik, Overall Equipment 

Effectiveness (OEE), Failure Mode and Effect Analysis (FMEA), Fishbone. 
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ABSTRACT 

 

This study aims to analyze the factors causing breakdown time on ceramic tile 

packaging machines at PT. MKIR and provide improvement recommendations to 

increase the OEE value of the machine. This study uses the OEE (Overall 

Equipment Effectiveness) method as an indicator of the performance of the 

packaging machine by calculating availability, performance, and product quality. 

This study also uses the FMEA (Failure Mode and Effect Analysis) method as a risk 

analysis tool to identify and evaluate potential failures on the packaging machine. 

The data used in this study are historical data of breakdown time of packaging 

machines during the period of January-December 2021 at PT. MKIR, a company 

engaged in the manufacture of ceramic tiles. The results of this study show that the 

factors causing breakdown time of packaging machines are mostly mechanical, 

electrical, and pneumatic damage. The OEE value of the packaging machine 

obtained is 85.32%, which is far from the ideal OEE value set by PT. MKIR, which 

is 95%. Based on the analysis results, the authors provide several improvement 

recommendations to reduce breakdown time and increase the OEE value of the 

packaging machine, such as: operator training, SOP preparation, preventive 

maintenance and machine service, and improving cleanliness and comfort of the 

work environment. This study is expected to provide benefits for PT. MKIR in 

improving the effectiveness and efficiency of ceramic tile production processes by 

reducing breakdown time of packaging machines. This study can also be a 

reference for other researchers who are interested in conducting similar research 

using the OEE method.  

 

Keywords: breakdown time, packaging machine, ceramic tile, Overall Equipment 
Effectiveness (OEE), Failure Mode and Effect Analysis (FMEA), Fishbone 
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