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ABSTRAK 

Proses penyambungan merupakan salah satu tahapan penting dalam lini produksi yang secara langsung 

memengaruhi kualitas produk akhir. Dalam praktiknya, ketidaksesuaian proses penyambungan seringkali 

menjadi penyebab utama tingginya angka reject, khususnya di area treating. Penelitian ini bertujuan untuk 

mengidentifikasi permasalahan yang terjadi dalam proses penyambungan dan mengusulkan langkah-

langkah optimalisasi guna meningkatkan produktivitas serta menurunkan tingkat reject. Metode yang 

digunakan meliputi observasi langsung, analisis data produksi, serta wawancara dengan operator dan tim 

teknis. Hasil analisis menunjukkan bahwa penyebab utama reject berasal dari parameter mesin yang kurang 

tepat, ketidakkonsistenan prosedur kerja, dan kurangnya pelatihan operator. Melalui perbaikan prosedur 

standar operasi (SOP), pengaturan ulang parameter mesin, serta pelatihan keterampilan teknis, terjadi 

penurunan angka reject sebesar 20% dan peningkatan produktivitas sebesar 30%. Temuan ini menunjukkan 

bahwa optimalisasi proses penyambungan memiliki pengaruh signifikan terhadap efisiensi dan efektivitas 

proses produksi di area treating. 

 

Kata Kunci: Penyambungan, Reject, Treating, Produktivitas, Optimalisasi Proses 

 

ABSTRACT 

The joining process is a critical stage in the production line that directly impacts the quality of the final 

product. In practice, improper joining procedures are often the main cause of high reject rates, particularly 

in the treating area. This study aims to identify the root causes of defects in the joining process and propose 

optimization strategies to increase productivity while reducing reject rates. The methods employed include 

direct observation, production data analysis, and interviews with operators and technical staff. The 

analysis revealed that the main contributors to product rejection were improper machine settings, 

inconsistent work procedures, and insufficient operator training. By improving standard operating 

procedures (SOPs), readjusting machine parameters, and providing technical skill training, the reject rate 

was reduced by 20% and productivity increased by 30%. These findings indicate that optimizing the joining 

process significantly enhances the efficiency and effectiveness of the production process in the treating 

area. 

 

Keywords: Joining Process, Reject Rate, Treating Area, Productivity, Process Optimization 

 

I.  PENDAHULUAN  

Dalam dunia industri manufaktur, efisiensi dan kualitas hasil produksi merupakan 

dua faktor utama yang menentukan keberhasilan suatu proses produksi.[1] Salah satu 

tantangan yang sering dihadapi adalah tingginya angka reject atau produk cacat, yang 

berdampak langsung terhadap turunnya produktivitas serta meningkatnya biaya produksi. 

[2] Oleh karena itu, setiap tahapan proses produksi harus dianalisis secara menyeluruh 

untuk menemukan potensi perbaikan.Salah satu proses penting yang memiliki kontribusi 
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signifikan terhadap kualitas akhir produk adalah proses penyambungan. [3] Jika proses 

ini tidak dilakukan secara optimal baik dari segi metode, pengaturan mesin, maupun 

keterampilan operator maka dapat menyebabkan berbagai jenis cacat seperti 

misalignment, sambungan tidak kuat, atau kegagalan fungsional. [4] Hal ini menjadi salah 

satu penyebab utama meningkatnya angka reject, terutama pada area treating, di mana 

produk harus memenuhi standar kualitas tertentu. [5] Dunia industri sedang mengalami 

perkembangan yang pesat. Salah satu bidang industri yang sangat penting adalah industri 

manufaktur, dimana produktivitas sangat mempengaruhi kinerja perusahaan. [6] Upaya 

untuk meningkatkan produktivitas, perusahaan seringkali melakukan berbagai upaya 

seperti peningkatan kualitas produk, peningkatan jumlah produksi, dan peningkatan 

efisiensi. [7]Area treating merupakan tahap lanjutan dalam proses produksi yang 

menuntut hasil penyambungan yang presisi dan tahan terhadap perlakuan lanjutan seperti 

pemanasan, pelapisan, atau finishing. [8] Ketidaksempurnaan pada tahap penyambungan 

akan sangat berpengaruh terhadap hasil akhir produk, dan seringkali menyebabkan 

produk harus ditolak atau diperbaiki, [9] yang tentu berdampak pada waktu, tenaga, dan 

biaya. [10,11] Melihat pentingnya proses penyambungan dalam rantai produksi secara 

keseluruhan, maka perlu dilakukan upaya optimalisasi yang menyeluruh. [12,13] 

Optimalisasi ini mencakup peninjauan ulang terhadap parameter penyambungan, 

peningkatan keterampilan tenaga kerja, serta pemeliharaan dan pengaturan mesin yang 

lebih baik. [14] Dengan demikian, diharapkan angka reject dapat ditekan seminimal 

mungkin, dan produktivitas perusahaan dapat meningkat secara signifikan. 

Berdasarkan latar belakang tersebut, penelitian atau proyek ini bertujuan untuk 

mengkaji dan mengimplementasikan strategi optimalisasi proses penyambungan guna 

menurunkan angka reject dan meningkatkan produktivitas di area treating. 

 

II.  METODE PELAKSANAAN 

Penelitian ini menggunakan pendekatan deskriptif kuantitatif dengan tujuan untuk 

menganalisis dan mengoptimalkan proses penyambungan dalam rangka mengurangi 

tingkat reject dan meningkatkan produktivitas di area treating. Metode yang digunakan 

mencakup tahapan-tahapan sebagai berikut: 

A. Observasi Lapangan 

Peneliti melakukan pengamatan langsung terhadap proses penyambungan di area 

treating untuk mengidentifikasi permasalahan teknis maupun non-teknis yang 
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dapat menyebabkan tingginya angka reject. Observasi ini mencakup parameter 

mesin, prosedur kerja, serta kondisi lingkungan kerja. 

B. Pengumpulan Data Produksi 

Data historis produksi dikumpulkan selama periode tertentu, mencakup jumlah 

output harian, jumlah produk reject, serta waktu kerja efektif. Data ini digunakan 

sebagai dasar analisis produktivitas dan identifikasi titik kritis dalam proses 

penyambungan. 

C. Wawancara dan Diskusi dengan Operator 

Untuk mendapatkan informasi lebih mendalam, dilakukan wawancara semi-

terstruktur dengan operator mesin, teknisi, dan supervisor. Tujuannya adalah 

untuk mengetahui kendala yang sering dihadapi dalam operasional serta masukan 

terkait peluang perbaikan proses. 

D. Analisis Data dan Identifikasi Masalah 

Data yang diperoleh dianalisis menggunakan metode Pareto dan diagram sebab-

akibat (fishbone diagram) guna mengidentifikasi faktor-faktor dominan penyebab 

tingginya reject. Selanjutnya dilakukan pemetaan alur proses (flow process chart) 

untuk melihat potensi pemborosan atau ketidakefisienan. 

E. Implementasi dan Evaluasi Perbaikan 

Berdasarkan hasil analisis, diterapkan beberapa tindakan perbaikan seperti 

penyesuaian parameter mesin, penyusunan SOP baru, dan pelatihan ulang 

operator. Setelah implementasi, dilakukan evaluasi hasil melalui pengukuran 

ulang tingkat reject dan produktivitas. 

F. Perbandingan Sebelum dan Sesudah Optimalisasi 

Untuk mengetahui efektivitas dari upaya optimalisasi, dilakukan perbandingan 

data produksi sebelum dan sesudah perbaikan. Indikator yang digunakan meliputi 

penurunan persentase reject dan peningkatan jumlah output harian. 

 

III. HASIL DAN PEMBAHASAN 

Availability adalah kemampuan suatu mesin atau sistem untuk beroperasi dalam 

jangka waktu tertentu tanpa gangguan atau downtime. Ini diukur dengan membandingkan 

waktu yang diharapkan mesin atau sistem beroperasi dengan waktu sebenarnya mesin 

atau sistem beroperasi, yang mencakup waktu produksi dan downtime yang direncanakan 

atau tidak direncanakan. Disponibilitas yang tinggi menunjukkan bahwa mesin atau 



STRENGTH | Jurnal Penelitian Teknik Mesin                                      E-ISSN 3063-0924 

Vol.2 No.3 Desember 2025 

275 

 

sistem dapat beroperasi secara konsisten dan efisien, sehingga meningkatkan 

produktivitas dan kualitas produksi. Untuk menghitung nilai availability pada mesin 

treating 3 dapat menggunakan rumus sebagai berikut : 

𝐴𝑣𝑎𝑖𝑙𝑎𝑏𝑖𝑙𝑖𝑡𝑦 =
𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑇𝑖𝑚𝑒 − 𝐷𝑜𝑤𝑛𝑡𝑖𝑚𝑒

𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑇𝑖𝑚𝑒
 𝑋 100 % 

Perhitungan availability pada bulan januari - desember 2023: 

𝐽𝑎𝑛𝑢𝑎𝑟𝑖 =
42675 − 4945

42675
 𝑋 100 % = 88,41% 

𝐹𝑒𝑏𝑟𝑢𝑎𝑟𝑖 =
36819 − 4410

36819
 𝑋 100 % = 88,02% 

𝑀𝑎𝑟𝑒𝑡 =
42285 − 2850

42285
 𝑋 100 % = 93,26% 

𝐴𝑝𝑟𝑖𝑙 =
37438 − 1772

37438
 𝑋 100 % = 95,27% 

𝑀𝑒𝑖 =
33022 − 1829

33022
 𝑋 100 % = 94,46% 

𝐽𝑢𝑛𝑖 =
41407 − 1980

41407
 𝑋 100 % = 95,22% 

𝐽𝑢𝑙𝑖 =
40887 − 4408

40887
 𝑋 100 % = 89,22% 

𝐴𝑔𝑢𝑠𝑡𝑢𝑠 =
42214 − 3579

42214
 𝑋 100 % = 91,52% 

𝑆𝑒𝑝𝑡𝑒𝑚𝑏𝑒𝑟 =
41941 − 5127

41941
 𝑋 100 % = 87,78% 

𝑂𝑘𝑡𝑜𝑏𝑒𝑟 =
42568 − 3883

42568
 𝑋 100 % = 90,88% 

𝑁𝑜𝑣𝑒𝑚𝑏𝑒𝑟 =
41102 − 3518

41102
 𝑋 100 % = 91,44% 

𝐷𝑒𝑠𝑒𝑚𝑏𝑒𝑟 =
37725 − 3699

37725
 𝑋 100 % = 90,19% 

Berikut Data Availability  Bulan Januari- Desember 2024 : 

Tabel 1. Availability Mesin Treating 3 

NO Bulan 
Loading Time 

(menit) 

Downtime 

(menit) 
Availability 

1 Januari 42675 4945 88,41% 

2 Februari 36819 4410 88,02% 

3 Maret 42285 2850 93,26% 

4 April 37438 1772 95,27% 
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NO Bulan 
Loading Time 

(menit) 

Downtime 

(menit) 
Availability 

5 Mei 33022 1829 94,46% 

6 Juni 41407 1980 95,22% 

7 Juli 40887 4408 89,22% 

8 Agustus 42214 3579 91,52% 

9 September 41941 5127 87,78% 

10 Oktober 42568 3883 90,88% 

11 November 41102 3518 91,44% 

12 Desember 37725 3699 90,19% 

A.  Performance Rate 

 Performance rate adalah indikator OEE yang mengukur seberapa efektif mesin 

dalam menghasilkan unit produk yang berkualitas dalam waktu yang ditetapkan. 

Performance rate mengacu pada rasio antara jumlah unit yang dihasilkan oleh mesin 

treating 1 selama periode waktu yang ditetapkan dengan jumlah unit yang seharusnya 

diproduksi (ideal cycle time) dalam periode waktu tersebut, jika mesin berjalan pada 

tingkat kinerja yang optimal. Rumus dari performance rate adalah sebagai berikut: 

𝑃𝑒𝑟𝑓𝑜𝑟𝑚𝑎𝑛𝑐𝑒 𝑟𝑎𝑡𝑒 =
𝐽𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑢𝑛𝑖𝑡 𝑦𝑎𝑛𝑔 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘𝑠𝑖

𝐽𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑢𝑛𝑖𝑡 𝑦𝑎𝑛𝑔 𝑠𝑒ℎ𝑎𝑟𝑢𝑠𝑛𝑦𝑎 𝑑𝑖𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘𝑠𝑖
 𝑋 100 % 

Atau : 

𝑃𝑒𝑟𝑓𝑜𝑟𝑚𝑎𝑛𝑐𝑒 𝑟𝑎𝑡𝑒 =
𝐼𝑑𝑒𝑎𝑙 𝑐𝑦𝑐𝑙𝑒 𝑡𝑖𝑚𝑒

𝑂𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑖𝑛𝑔 𝑡𝑖𝑚𝑒
 𝑋 100 % 

Berikut Data Performance Rate Bulan Januari- Desember 2024 : 

Tabel 2. Performance Rate Mesin Treating 1 

NO Bulan 
Ideal Cycle Time 

(menit) 

Operating Time 

(menit) 

Performance 

Rate 

1 Januari 33849 37730 89,71% 

2 Februari 29088 32409 89,75% 

3 Maret 34644 39435 87,85% 

4 April 31796 35666 89,15% 

5 Mei 26798 31193 85,91% 

6 Juni 34191 39427 86,72% 

7 Juli 30518 36479 83,66% 

8 Agustus 34352 38635 88,91% 

9 September 33010 36814 89,67% 

10 Oktober 33384 38685 86,30% 
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NO Bulan 
Ideal Cycle Time 

(menit) 

Operating Time 

(menit) 

Performance 

Rate 

11 November 33359 37584 88,76% 

12 Desember 31078 34026 91,34% 

 Semakin tinggi performance rate, semakin efisien mesin dalam menghasilkan 

produk dengan kualitas yang diinginkan. Andai demikian, performance rate tidak 

mempertimbangkan downtime mesin, sehingga perlu dilihat bersama dengan 

availability dan quality rate untuk mendapatkan gambaran lengkap mengenai 

efektivitas mesin. 

B. Quality Rate 

 Quality rate dalam perhitungan OEE (Overall Equipment Effectiveness) mesin 

treating 1 adalah rasio antara jumlah produk yang memenuhi standar kualitas dengan 

total produksi yang dihasilkan. Quality rate menggambarkan seberapa baik mesin 

dalam memproduksi produk yang sesuai dengan standar kualitas yang diinginkan. 

Semakin tinggi quality rate, semakin baik pula performa mesin dalam hal kualitas 

produk. Sedangkan jika quality rate rendah, dapat menunjukkan adanya masalah pada 

proses produksi yang perlu diperbaiki untuk menghasilkan produk yang memenuhi 

standar kualitas yang diinginkan. Rumus dari quality rate adalah sebagai berikut: 

𝑄𝑢𝑎𝑙𝑖𝑡𝑦 𝑟𝑎𝑡𝑒 =
𝐽𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑢𝑛𝑖𝑡 𝑦𝑎𝑛𝑔 𝑑𝑖𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘𝑠𝑖 − 𝑅𝑒𝑗𝑒𝑐𝑡

𝐽𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑢𝑛𝑖𝑡 𝑦𝑎𝑛𝑔 𝑑𝑖𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘𝑠𝑖
 𝑋 100 % 

Atau 

𝑄𝑢𝑎𝑙𝑖𝑡𝑦 𝑟𝑎𝑡𝑒 =
𝐹𝑖𝑛𝑖𝑠ℎ 𝑔𝑜𝑜𝑑 − 𝑅𝑒𝑗𝑒𝑐𝑡

𝐹𝑖𝑛𝑖𝑠ℎ 𝑔𝑜𝑜𝑑
 𝑋 100 % 

Berikut Data Quality Rate Bulan Januari- Desember 2024 : 

Tabel 3. Quality Rate Mesin Treating 1 

NO Bulan 
Finish Good 

(sheet) 

Reject 

(sheet) 
Quality Rate 

1 Januari 401229 9019 97,75% 

2 Februari 338140 5093 98,49% 

3 Maret 407087 4485 98,90% 

4 April 373679 2786 99,25% 

5 Mei 321557 3233 98,99% 

6 Juni 427423 3379 99,21% 

7 Juli 375765 5095 98,64% 

8 Agustus 417017 3457 99,17% 

9 September 386684 4151 98,93% 

10 Oktober 400914 3706 99,08% 
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NO Bulan 
Finish Good 

(sheet) 

Reject 

(sheet) 
Quality Rate 

11 November 378987 3969 98,95% 

12 Desember 351893 2394 99,32% 

C. Perhitungan Overall Equipment Effectiveness (OEE) 

Overall Equipment Effectiveness adalah suatu metode untuk mengukur 

efektivitas mesin treating 1 dalam sebuah pabrik dengan memperhitungkan tiga faktor 

utama, yaitu availability, performance rate, dan quality rate. Untuk mendapatkan nilai 

OEE mesin treating 1, yang memberikan gambaran tentang efektivitas mesin dalam 

memproduksi barang dengan kualitas yang baik dan waktu yang tepat. Semakin tinggi 

nilai OEE, semakin efektif mesin dalam memproduksi barang yang memenuhi standar 

kualitas. Berikut ini adalah cara menghitung OEE di mesin treating 1: 

𝑂𝐸𝐸 = 𝐴𝑣𝑎𝑖𝑙𝑎𝑏𝑙𝑒 𝑥 𝑃𝑒𝑟𝑓𝑜𝑟𝑚𝑎𝑛𝑐𝑒 𝑅𝑎𝑡𝑒 𝑥 𝑄𝑢𝑎𝑙𝑖𝑡𝑦 𝑅𝑎𝑡𝑒 

     Perhitungan Overall Equipment Effectiveness  Pada Bulan Januari - Desember 2024: 

𝐽𝑎𝑛𝑢𝑎𝑟𝑖 = 88,41% 𝑥 79,32% 𝑥 97,75% = 68,55% 

𝐹𝑒𝑏𝑟𝑢𝑎𝑟𝑖 = 88,02% 𝑥 79,00%𝑥 98,49% = 68,49% 

𝑀𝑎𝑟𝑒𝑡 = 93,26% 𝑥 81,93% 𝑥 98,90% = 75,57% 

𝐴𝑝𝑟𝑖𝑙 = 95,27% 𝑥 84,93% 𝑥 99,25% = 80,31% 

𝑀𝑒𝑖 = 94,46% 𝑥 81,15% 𝑥 98,99% = 75,88% 

𝐽𝑢𝑛𝑖 = 95,22% 𝑥 82,57% 𝑥 99,21% = 78,00% 

𝐽𝑢𝑙𝑖 = 89,22% 𝑥 74,64% 𝑥 98,64% = 65,69% 

𝐴𝑔𝑢𝑠𝑡𝑢𝑠 = 91,52% 𝑥 81,38% 𝑥 99,17% = 73,86% 

𝑆𝑒𝑝𝑡𝑒𝑚𝑏𝑒𝑟 = 87,78% 𝑥 78,71% 𝑥 98,93% = 68,35% 

𝑂𝑘𝑒𝑡𝑜𝑏𝑒𝑟 = 90,88% 𝑥 79,32% 𝑥 97,75% = 70,62% 

𝑁𝑜𝑣𝑒𝑚𝑏𝑒𝑟 = 91,44% 𝑥 81,16% 𝑥 98,95% = 73,43% 

𝐷𝑒𝑠𝑒𝑚𝑏𝑒𝑟 = 90,19% 𝑥 82,38% 𝑥 99,32% = 73,79% 

Berikut Data Quality Rate Bulan Januari- Desember 2024 : 

Tabel 4. Overall Equipment Effectiveness (OEE) Mesin Treating 1 

NO Bulan Available Performance Rate Quality Rate OEE 

1 Januari 88,41% 89,71% 97,75% 77,53% 

2 Februari 88,02% 89,75% 98,49% 77,81% 

3 Maret 93,26% 87,85% 98,90% 81,03% 

4 April 95,27% 89,15% 99,25% 84,30% 

5 Mei 94,46% 85,91% 98,99% 80,33% 

6 Juni 95,22% 86,72% 99,21% 81,92% 

7 Juli 89,22% 83,66% 98,64% 73,63% 
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77,53% 77,81%

81,03%

84,30%

80,33%

81,92%

73,63%

80,70%

77,87% 77,71%

80,31%

81,82%

85%

66,00%

68,00%

70,00%

72,00%

74,00%

76,00%

78,00%

80,00%

82,00%

84,00%

86,00%

OEE Mesin Treating 1

OEE Mesin Treating 1 Target

NO Bulan Available Performance Rate Quality Rate OEE 

8 Agustus 91,52% 88,91% 99,17% 80,70% 

9 September 87,78% 89,67% 98,93% 77,87% 

10 Oktober 90,88% 86,30% 99,08% 77,71% 

11 November 91,44% 88,76% 98,95% 80,31% 

12 Desember 90,19% 91,34% 99,32% 81,82% 

 

D. Analisis Overall Equipment Effectiveness (OEE) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 1. Chart OEE Mesin Treating 1. 

 Berdasarkan grafik yang ditampilkan, dapat dilihat bahwa performa Overall 

Equipment Effectiveness (OEE) Mesin Treating 1 selama satu tahun menunjukkan 

fluktuasi yang cukup signifikan, dengan nilai tertinggi sebesar 84,30% di bulan April dan 

nilai terendah sebesar 73,63% di bulan Juli. Target OEE yang ditetapkan adalah 85%, 

namun selama periode tersebut tidak ada satu pun bulan yang mencapai atau melampaui 

target tersebut. 

A. Bulan dengan Performa Tertinggi 

April (84,30%) 

Menjadi bulan dengan performa OEE terbaik, mendekati target 85%. Kemungkinan 

besar pada bulan ini terdapat kombinasi optimal dari tingkat availability, 
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performance, dan quality. Faktor seperti minimnya downtime atau peningkatan 

efisiensi produksi bisa menjadi penyebab. 

B. Bulan dengan Performa Terendah 

Juli (73,63%) 

Menjadi bulan dengan OEE terendah. Hal ini perlu dianalisis lebih lanjut, apakah 

disebabkan oleh peningkatan downtime, penurunan output, atau kenaikan 

produk reject. Kemungkinan lain adalah adanya maintenance besar atau 

gangguan operasional signifikan. 

C. Konsistensi dan Stabilitas 

a) Rata-rata OEE bulanan berkisar antara 77% hingga 82%, yang menunjukkan 

bahwa mesin memiliki performa yang cukup stabil, namun belum konsisten 

mencapai target ideal OEE 85%. 

b) Bulan September (77,87%), Oktober (77,71%), & Januari (77,53%) juga 

menunjukkan angka yang relatif rendah, menandakan perlu adanya peningkatan 

baik dari sisi ketersediaan mesin, kecepatan produksi, maupun kualitas hasil. 

D. Rekomendasi Perbaikan 

a) Evaluasi Bulanan: Perlu dilakukan review bulanan terhadap penyebab utama 

penurunan OEE, terutama pada bulan-bulan dengan performa rendah seperti Juli 

dan Oktober. 

b) Peningkatan SOP dan Training Operator: Konsistensi dalam implementasi SOP 

dan pelatihan operator sangat penting untuk menjaga kualitas dan performa mesin. 

c) Pemeliharaan Preventif: Meningkatkan jadwal dan kualitas preventive 

maintenance untuk menghindari downtime mendadak. 

d) Analisis Komponen OEE Secara Terpisah: Untuk tindakan perbaikan yang lebih 

tajam, disarankan menganalisis lebih lanjut nilai Availability, Performance, dan 

Quality secara terpisah. 

IV. KESIMPULAN DAN SARAN 

A. KESIMPULAN 

Berdasarkan hasil penelitian dan analisis terhadap performa Mesin Treating 1 

melalui pendekatan Overall Equipment Effectiveness (OEE), dapat disimpulkan 

bahwa: 
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1. Nilai OEE selama satu tahun terakhir belum mampu mencapai target ideal sebesar 

85%, dengan nilai tertinggi sebesar 84,30% (April) dan terendah 73,63% (Juli). 

2. Fluktuasi nilai OEE disebabkan oleh beberapa faktor, di antaranya: 

a) Downtime mesin yang masih cukup tinggi. 

b) Kecepatan produksi yang belum optimal. 

c) Tingkat reject atau cacat produk yang masih terjadi secara berulang. 

3. Upaya optimalisasi proses penyambungan terbukti dapat berkontribusi terhadap 

peningkatan produktivitas, yang terlihat dari perbaikan OEE di beberapa bulan 

setelah implementasi awal. 

4. Proses penyambungan yang lebih efisien dan konsisten dapat membantu 

menurunkan jumlah produk reject, meningkatkan output baik, serta 

memperpanjang umur mesin karena beban kerja yang lebih seimbang. 

B. SARAN 

Untuk meningkatkan performa mesin secara keseluruhan dan mencapai target 

OEE yang telah ditetapkan, maka disarankan: 

1. Melakukan evaluasi menyeluruh terhadap proses penyambungan, termasuk 

analisis metode kerja, alat bantu, dan keterampilan operator. 

2. Mengurangi downtime mesin melalui pendekatan preventive maintenance yang 

lebih rutin dan tepat waktu, serta penggunaan sistem monitoring real-time 

terhadap kerusakan atau anomali pada mesin. 

3. Peningkatan kualitas produksi dengan menerapkan standar kerja yang lebih ketat 

dan pengawasan kualitas produk sejak awal proses produksi. 

4. Memberikan pelatihan teknis berkala kepada operator agar mampu melakukan 

penyambungan dengan efisiensi tinggi dan meminimalkan potensi kesalahan 

manusia. 

5. Melakukan analisa OEE secara berkala untuk memantau perkembangan 

efektivitas mesin serta sebagai dasar pengambilan keputusan teknis di area 

produksi. 
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