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ABSTRAK 

 Efektivitas suatu mesin merupakan salah satu faktor utama agar suatu proses 

produksi dapat berjalan dengan lancar sehingga dapat memenuhi permintaannya. 

Perusahaan harus selalu memastikan bahwa mesin produksinya memiliki efektivitas yang 

tinggi. Mesin shot blasting merupakan salah satu mesin produksi yang digunakan di PT. 

X. Mesin ini telah digunakan cukup lama. Selain itu, mesin sering mengalami kerusakan. 

Penelitian ini dilakukan untuk mengukur efektivitas mesin shot blasting di PT. X untuk 

mengetahui efektivitasnya. Pendekatan efektivitas peralatan secara keseluruhan (OEE) 

digunakan di sini untuk mengukurnya. Nilai OEE dipengaruhi oleh tiga faktor yaitu 

ketersediaan, kinerja, dan kualitas. Hasil yang diperoleh adalah efektivitas mesin masih 

cukup tinggi, dengan nilai OEE sebesar 81,82% dan masih diatas nilai standar OEE yaitu 

85%. Untuk meningkatkan OEE, langkah-langkah tambahan dapat mencakup 

pendokumentasian permasalahan yang muncul, diikuti dengan pembuatan diagram pareto 

untuk menunjukkan permasalahan yang paling umum. Hal ini memungkinkan upaya 

perbaikan diarahkan untuk mengatasi tantangan-tantangan besar. 

 

Kata Kunci: Performance effectiveness, machine breakdown, the overall equipment 

effectiveness 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



ix 
 

 

 

 

ABSTRACT 

The effectiveness of a machine is one of the main factors for a production process 

to run smoothly so that it can meet its demand. Companies must always ensure that their 

production machines have high effectiveness. The shot blasting machine is one of the 

production machines used at PT. X. This machine has been in use for quite some time. 

Additionally, the machine often experiences breakdowns. This study was conducted to 

measure the effectiveness of the shot blasting machine at PT. X in order to determine its 

effectiveness. The overall equipment effectiveness (OEE) approach is used here to 

measure it. The OEE value is influenced by three factors, namely availability, 

performance, and quality. The result obtained is that the effectiveness of the machine is 

still quite high, with an OEE value of 81.82% and is still above the standard value for 

OEE, which is 85%. To enhance OEE, additional steps could involve documenting the 

issues as they arise, followed by generating a pareto chart to pinpoint the most common 

problems. This enables directing improvement endeavors towards addressing these 

significant challenges. 

 

Keywords: Performance effectiveness, machine breakdown, the overall equipment 

effectiveness 


