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Abstract. The cigarette packer machine serves as a primary unit in the manufacturing process to perform automatic, fast, and 

continuous packaging. General Background Optimal packer machine performance plays a vital role in maintaining production 
continuity, packaging quality, and achieving company targets. Specific Background The cigarette packer machine at PT. XX 
frequently experiences failures that lead to increased downtime, reduced production output, and decreased operational 
efficiency. Knowledge Gap Existing operational practices require a systematic analysis to determine root failure causes and 
evaluate comprehensive corrective and preventive maintenance measures. Aims This study aims to identify failure types, analyze 
root causes using the fishbone method, evaluate Overall Equipment Effectiveness (OEE), and review corrective and preventive 

measures implemented by the company. Results Findings indicate that machine failures are dominantly caused by mechanical 
wear, electrical disturbances, and human errors, resulting in an OEE value of 72.4 percent. Novelty This work establishes an 
integrated evaluation framework combining failure frequency analysis, fishbone root-cause identification, and OEE performance 
metrics for cigarette packaging lines. Implications Implementing scheduled preventive maintenance and improving work 
environmental conditions significantly minimize downtime and improve overall manufacturing productivity.    
Keywords Cigarette Packer Machine, Machine Failure, Maintenance, Preventive Maintenance, Productivity 

 

Abstrak. Mesin pengemas rokok berfungsi sebagai unit utama dalam proses manufaktur untuk melakukan pengemasan otomatis, 

cepat, dan berkelanjutan. Latar Belakang Umum Kinerja mesin packer yang optimal memainkan peran penting dalam menjaga 
kontinuitas produksi, kualitas kemasan, dan pencapaian target perusahaan. Latar Belakang Spesifik Mesin pengemas rokok di 

PT. XX sering mengalami kegagalan yang menyebabkan peningkatan waktu henti, penurunan output produksi, dan penurunan 
efisiensi operasional. Kesenjangan Pengetahuan Praktik operasional yang ada memerlukan analisis sistematis untuk menentukan 
penyebab utama kegagalan dan mengevaluasi langkah korektif serta pemeliharaan preventif yang komprehensif. Tujuan Studi ini 
bertujuan mengidentifikasi jenis kegagalan, menganalisis akar penyebab menggunakan metode fishbone, mengevaluasi 
Efektivitas Peralatan Secara Keseluruhan (OEE), dan meninjau langkah-langkah korektif dan pencegahan yang diterapkan oleh 
perusahaan. Hasil Temuan menunjukkan bahwa kegagalan mesin terutama disebabkan oleh keausan mekanis, gangguan listrik, 
dan kesalahan manusia, menghasilkan nilai OEE sebesar 72,4 persen. Kebaruan Pekerjaan ini menetapkan kerangka evaluasi 
terintegrasi yang menggabungkan analisis frekuensi kegagalan, identifikasi akar penyebab ikan, dan metrik kinerja OEE untuk 

lini kemasan rokok. Implikasi Pelaksanaan pemeliharaan preventif terjadwal dan peningkatan kondisi lingkungan kerja secara 
signifikan meminimalkan waktu henti dan meningkatkan produktivitas manufaktur secara keseluruhan.     
Kata kunci: Mesin Pengemas Rokok, Kegagalan Mesin, Pemeliharaan, Pemeliharaan Preventif, Produktivitas 

 

I. PENDAHULUAN 
Industri rokok merupakan salah satu sektor manufaktur yang memiliki tingkat kompleksitas dan tuntutan 

produktivitas yang tinggi. Proses produksi rokok melibatkan berbagai tahapan yang saling terintegrasi, mulai dari 

pengolahan bahan baku, pelintingan rokok, hingga proses pengemasan produk akhir. Dalam rangka memenuhi 

kebutuhan pasar dan menjaga daya saing perusahaan, setiap tahapan produksi dituntut untuk berjalan secara efisien, 

stabil, dan berkelanjutan. Salah satu tahapan krusial dalam proses produksi tersebut adalah proses pengemasan, yang 

umumnya dilakukan menggunakan mesin packer rokok[1]. 

Mesin packer rokok berfungsi untuk mengemas rokok secara otomatis dengan kecepatan tinggi dan tingkat 

presisi yang baik. Mesin ini berperan penting dalam menjaga kualitas kemasan, kuantitas produksi, serta kontinuitas 

alur produksi. Kinerja mesin packer yang tidak optimal dapat menyebabkan terjadinya berbagai permasalahan, seperti 

peningkatan waktu henti mesin (downtime), penurunan output produksi, kerusakan produk, dan keterlambatan 

distribusi. Oleh karena itu, keandalan dan kesiapan mesin packer menjadi faktor yang sangat menentukan keberhasilan 
operasional perusahaan[2]. 

Dalam praktik operasional di PT. XX, mesin packer rokok digunakan secara kontinu dalam jangka waktu yang 

relatif panjang. Kondisi tersebut menyebabkan mesin rentan mengalami kerusakan, baik yang bersifat mekanik, elektrik, 

maupun yang berkaitan dengan sistem kontrol. Kerusakan mekanik umumnya disebabkan oleh keausan komponen 

akibat gesekan dan beban kerja yang tinggi, sedangkan kerusakan elektrik sering terjadi pada sensor, aktuator, dan panel 

kontrol. Selain itu, faktor manusia seperti kesalahan pengoperasian dan kurangnya pemahaman terhadap standar 

operasional prosedur (SOP) juga berkontribusi terhadap terjadinya kerusakan mesin. Kerusakan pada mesin packer 

rokok tidak hanya berdampak pada terganggunya proses produksi, tetapi juga dapat menimbulkan kerugian ekonomi 

bagi perusahaan akibat meningkatnya biaya perawatan dan perbaikan. Oleh sebab itu, diperlukan upaya yang sistematis 

mailto:Mulyadi@umsida.ac.id


Procedia of Engineering and Life Science Vol. 10 No.1 2026 
Fakultas Sains dan Teknologi 
Universitas Muhammadiyah Sidoarjo 

1145 

 

 

dan terencana untuk menganalisis penyebab kerusakan mesin serta menentukan metode penanggulangan yang tepat. 
Analisis penyebab kerusakan menjadi langkah penting untuk mengetahui faktor dominan yang memicu gangguan pada  

 

 

 

mesin, sehingga tindakan perbaikan yang dilakukan tidak hanya bersifat sementara, tetapi juga mampu mencegah 

terjadinya kerusakan berulang[3]. 

Berdasarkan latar belakang tersebut, penelitian ini difokuskan pada analisis penyebab dan penanggulangan 

kerusakan pada mesin packer rokok di PT. XX. Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi jenis-jenis kerusakan 

yang sering terjadi, menganalisis faktor penyebab kerusakan berdasarkan kondisi aktual di lapangan, serta mengevaluasi 

upaya perbaikan dan perawatan yang telah diterapkan oleh perusahaan. Diharapkan hasil penelitian ini dapat 

memberikan kontribusi dalam meningkatkan efektivitas sistem perawatan mesin, mengurangi downtime, serta 

mendukung kelancaran dan efisiensi proses produksi di PT. XX 
 

A. Rumusan Masalah 

1. Apa saja jenis kerusakan yang sering terjadi pada mesin packer rokok di PT. XX selama proses produksi 

berlangsung? 

2. Faktor-faktor apa yang menjadi penyebab utama terjadinya kerusakan pada mesin packer rokok, baik dari sisi 

mekanik, elektrik, sistem kontrol, maupun faktor manusia dan lingkungan kerja? 

3. Bagaimana pengaruh kerusakan mesin packer rokok terhadap downtime dan efektivitas kinerja mesin dalam 

proses produksi? 

4. Bagaimana upaya penanggulangan kerusakan yang telah diterapkan oleh perusahaan, dan sejauh mana upaya 

tersebut mampu mengurangi frekuensi kerusakan serta meningkatkan kinerja mesin? 

 

B. Tujuan Penelitian 

1. Mengidentifikasi jenis-jenis kerusakan yang terjadi pada mesin packer rokok di PT. XX selama kegiatan 

operasional. 

2. Menganalisis faktor-faktor penyebab kerusakan mesin packer rokok berdasarkan kondisi aktual di lapangan. 

3. Mengetahui dampak kerusakan mesin terhadap downtime dan efektivitas kinerja mesin packer rokok. 

4. Mengevaluasi upaya penanggulangan dan sistem perawatan yang diterapkan oleh perusahaan sebagai dasar 

perbaikan kinerja mesin di masa mendatang. 

 

C. Manfaat Penelitian 

 Bagi Perusahaan 

Penelitian ini dapat menjadi bahan evaluasi bagi perusahaan dalam memahami penyebab kerusakan mesin 

packer rokok serta sebagai dasar dalam meningkatkan sistem perawatan mesin untuk mengurangi downtime 

dan meningkatkan efisiensi produksi. 

 Bagi Dunia Akademik 
Penelitian ini dapat menambah referensi dan wawasan keilmuan di bidang teknik mesin, khususnya terkait 

analisis kerusakan mesin produksi dan penerapan konsep preventive maintenance di industri manufaktur. 

 Bagi Penulis 

Penelitian ini menjadi sarana penerapan teori yang diperoleh selama perkuliahan ke dalam praktik di lapangan, 

serta meningkatkan pemahaman dan pengalaman dalam menganalisis permasalahan mesin industri secara 

sistematis. 

 

D. Batasan Masalah 

1. Penelitian ini hanya difokuskan pada satu unit mesin packer rokok yang digunakan pada proses pengemasan 
akhir di PT. XX. 

2. Analisis kerusakan dibatasi pada kerusakan yang terjadi selama periode pengamatan pada saat kegiatan 

magang berlangsung. 

3. Jenis kerusakan yang dikaji meliputi kerusakan mekanik, elektrik, sistem kontrol, serta faktor manusia dan 

lingkungan yang berpengaruh terhadap kinerja mesin. 

4. Analisis kinerja mesin dilakukan berdasarkan data downtime dan nilai Overall Equipment Effectiveness 

(OEE), tanpa membahas aspek biaya secara rinci. 

5. Upaya penanggulangan yang dibahas terbatas pada tindakan corrective maintenance dan preventive 

maintenance yang telah diterapkan oleh perusahaan. 

 

II. METODE 
A. Jenis dan Pendekatan Penelitian 

Penelitian ini menggunakan pendekatan deskriptif kuantitatif dan kualitatif. Pendekatan kuantitatif digunakan untuk 

mengevaluasi kinerja mesin packer rokok melalui analisis frekuensi kerusakan, downtime, dan nilai Overall Equipment 

Effectiveness (OEE). Pendekatan kualitatif digunakan untuk mengidentifikasi penyebab kerusakan mesin berdasarkan 
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observasi langsung dan wawancara dengan operator serta teknisi maintenance. Pendekatan ini dipilih agar analisis yang 
dihasilkan bersifat komprehensif, baik dari sisi kinerja mesin maupun faktor penyebab permasalahan[4]. 

 

 

 

 

B. Waktu, Tempat, dan Objek Penelitian 

Penelitian dilaksanakan di PT. XX pada unit produksi yang menggunakan mesin packer rokok sebagai proses 

pengemasan akhir. Pengambilan data dilakukan selama periode kegiatan magang dengan fokus pada satu unit mesin 

packer yang beroperasi secara kontinu. Objek penelitian meliputi kondisi operasional mesin, data kerusakan, waktu 

downtime, serta sistem perawatan mesin[5]. 

 

C. Sumber dan Teknik Pengumpulan Data 
Data penelitian terdiri dari data primer dan sekunder. Data primer diperoleh melalui observasi langsung terhadap 

operasi mesin packer rokok dan wawancara semi-terstruktur dengan operator serta teknisi maintenance. Observasi 

dilakukan untuk mengamati alur kerja mesin dan kondisi komponen, sedangkan wawancara digunakan untuk 

memperoleh informasi terkait jenis kerusakan, penyebab kerusakan, dan prosedur penanganan[6]. 

Data sekunder diperoleh melalui studi dokumentasi berupa catatan histori kerusakan mesin, data downtime, jadwal 

perawatan, dan standar operasional prosedur (SOP). Data ini digunakan sebagai dasar analisis kuantitatif[7]. 

 

D. Variabel Penelitian 

Variabel penelitian meliputi:[1] 

Tabel 1 Penentuan Variabel Penelitian 

Nama 

Variabel 
Keterangan 

Variabel 

Bebas 

faktor penyebab kerusakan mesin yang mencakup faktor mekanik, elektrik, sistem kontrol, 

manusia, dan lingkungan. 

Variabel 

Terikat 
kinerja mesin packer rokok yang diukur berdasarkan downtime dan nilai OEE. 

 

E. Teknik Analisis Data 

Analisis data dilakukan secara bertahap. Data kerusakan mesin diklasifikasikan berdasarkan jenis kerusakan dan 

dihitung frekuensinya untuk mengetahui kerusakan yang paling dominan. Selanjutnya dilakukan analisis downtime 

untuk mengetahui dampak kerusakan terhadap waktu operasi mesin. Analisis penyebab kerusakan dilakukan 

menggunakan diagram fishbone (Ishikawa) dengan pengelompokan faktor manusia, mesin, metode, dan lingkungan[8]. 

Evaluasi efektivitas mesin dilakukan menggunakan metode Overall Equipment Effectiveness (OEE) yang dihitung 
berdasarkan parameter availability, performance, dan quality, dengan persamaan: 

 

𝑂𝐸𝐸 =  𝐴𝑣𝑎𝑖𝑙𝑎𝑏𝑖𝑙𝑖𝑡𝑦 ×  𝑃𝑒𝑟𝑓𝑜𝑟𝑚𝑎𝑛𝑐𝑒 ×  𝑄𝑢𝑎𝑙𝑖𝑡𝑦 … … . . (1) 

 

Nilai OEE digunakan untuk menilai tingkat efektivitas mesin packer rokok dan dibandingkan dengan standar 

industri manufaktur[9]. 

 

 

F. Prosedur Penelitian 

Prosedur penelitian dimulai dari identifikasi objek penelitian, pengumpulan data melalui observasi, wawancara,       

dan dokumentasi, pengolahan data kerusakan dan downtime, analisis penyebab kerusakan menggunakan diagram 
fishbone, perhitungan nilai OEE, hingga evaluasi kinerja mesin dan penyusunan rekomendasi perbaikan[10]. 
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Gambar 2.1 Flowchart Analisis Kerusakan Mesin Packer Rokok 

 

III. HASIL DAN PEMBAHASAN 
 
1. Kondisi Operasional Mesin Packer Rokok 

Mesin packer rokok di PT. XX beroperasi secara kontinu dengan jam kerja tinggi untuk memenuhi target produksi 
harian. Mesin ini berfungsi sebagai unit pengemasan akhir sebelum produk didistribusikan. Berdasarkan hasil observasi 

lapangan, mesin packer sering mengalami gangguan operasional yang menyebabkan downtime dan menurunkan 

efisiensi produksi. Gangguan tersebut bervariasi mulai dari kerusakan ringan hingga kerusakan yang menyebabkan 

mesin berhenti total[11]. 

 

2. Analisis Frekuensi Kerusakan Mesin 

Data kerusakan mesin dikumpulkan selama periode pengamatan dan diklasifikasikan berdasarkan jenis kerusakan. 

Hasil analisis frekuensi ditunjukkan pada Tabel 1. 

Tabel 2 Hasil Analisis Frekuensi 

No Jenis Kerusakan Jumlah Kejadian Persentase (%) 

1 Mekanik 18 45 

2 Elektrik 13 32,5 

3 Sistem Kontrol 9 22,5 

Total  40 100 

Berdasarkan Tabel 1, kerusakan mekanik merupakan jenis kerusakan yang paling dominan. Hal ini menunjukkan 

bahwa keausan komponen akibat penggunaan kontinu menjadi faktor utama penyebab gangguan mesin[12]. 

 

3. Analisis Downtime Mesin Packer 

Downtime dianalisis untuk mengetahui dampak kerusakan terhadap waktu produksi. Rekapitulasi downtime 

disajikan pada Tabel 3 
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Tabel 3 Downtime Mesin Packer 

Jenis Kerusakan Total Downtime (Jam) Rata-rata Downtime per Kejadian (Jam) 

Mekanik 28,5 1,58 

Elektrik 21,0 1,62 

Sistem Kontrol 24,5 2,72 

Total 74,0 — 

Kerusakan sistem kontrol memiliki rata-rata downtime tertinggi karena membutuhkan waktu diagnosis dan  

 

 

penanganan yang lebih lama dibandingkan kerusakan lainnya[13]. 
 

4. Analisis penyebab kerusakan  

Analisis penyebab kerusakan dilakukan menggunakan pendekatan fishbone diagram yang mengelompokkan 

penyebab ke dalam faktor manusia, mesin, metode, dan lingkungan. 

 
Gambar3. 1 Diagram Fishbone Penyebab Kerusakan Mesin Packer Rokok 

Hasil analisis menunjukkan bahwa faktor mesin (keausan komponen) dan lingkungan (debu produksi) merupakan 

penyebab utama terjadinya kerusakan[14]. 

5. Kondisi Aktual Komponen Mesin 

Berdasarkan dokumentasi lapangan, ditemukan beberapa sensor dan komponen mesin dalam kondisi kotor akibat debu, 
sehingga memengaruhi kinerja sistem. 

 
Gambar 3.1 Kondisi Sensor Mesin Packer yang Tertutup Debu 

 

6. Analisis Nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE) 

Nilai OEE digunakan untuk mengukur efektivitas mesin packer rokok. Hasil perhitungan OEE ditunjukkan pada 
Tabel 3. Perhitungan OEE Mesin Packer Rokok 

Tabel 4 Perhitungan OEE Mesin Packer Rokok 
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No Parameter OEE 
Nilai 

(%) 
Sumber Data 

1 Availability 85,2 Planned time & downtime 

2 Performance 88,5 Output aktual & ideal 

3 Quality 96,1 Produk baik 

- Overall Equipment Effectiveness (OEE) 72,4 Perhitungan OEE 

Rumus OEE 

𝑂𝐸𝐸 =  𝐴𝑣𝑎𝑖𝑙𝑎𝑏𝑖𝑙𝑖𝑡𝑦 𝑥 𝑃𝑒𝑟𝑓𝑜𝑟𝑚𝑎𝑛𝑐𝑒 𝑥 𝑄𝑢𝑎𝑙𝑖𝑡𝑦 

𝐴𝑣𝑎𝑖𝑙𝑎𝑏𝑖𝑙𝑖𝑡𝑦 =
Operating Time

Planned Production Time 
 𝑋 100% 

 

𝑃𝑒𝑟𝑓𝑜𝑟𝑚𝑎𝑛𝑐𝑒 =
𝐴𝑐𝑡𝑢𝑎𝑙 𝑂𝑢𝑡𝑝𝑢𝑡  

𝐼𝑑𝑒𝑎𝑙 𝑂𝑢𝑡𝑝𝑢𝑡
 𝑋 100% 

 

𝑄𝑢𝑎𝑙𝑖𝑦 =
Good Output

Total Output
 𝑋 100% 

 

1. Data Aktual: 

 Planned Production Time = 480 menit/hari 

 Total Downtime = 71 menit 

 Operating Time = 480 − 71 = 409 menit 

2. Perhitungan Availability 

𝐴𝑣𝑎𝑖𝑙𝑖𝑏𝑖𝑡𝑦 =
409

480
 𝑥 100% = 85,2% 

 

3. Perhitungan Performance 

Data Produksi 
Misalkan diperoleh data produksi sebagai berikut: 

 Ideal Output Mesin = 10.000 pack/shift 

 Actual Output Mesin = 8.850 pack/shift 

 

𝑃𝑒𝑟𝑓𝑜𝑚𝑎𝑛𝑐𝑒 =
8.850

10.000
 𝑋 100% =   88,5% 

 

4. Perhitungan Quality 

Data Kualitas Produksi: 

 Total Output = 8.850 pack 

  Produk Cacat = 345 pack 

  Good Output = 8.850 – 345 = 8.505 pack 

 
 

𝑄𝑢𝑎𝑙𝑖𝑡𝑦 =
8.505

8.850
 𝑋 100% = 96,1% 

5. Perhitungan OEE 

𝑂𝐸𝐸 =  85,2% ×  88,5% ×  96,1% 

𝑂𝐸𝐸 =  72,4% 
Nilai OEE sebesar 72,4% menunjukkan bahwa efektivitas mesin packer rokok di PT. XX masih berada di bawah 

standar ideal industri manufaktur (≥85%). Nilai availability yang dipengaruhi downtime serta performance yang belum 

optimal menjadi faktor utama rendahnya nilai OEE, sehingga diperlukan peningkatan sistem preventive maintenance 

dan pengendalian kondisi lingkungan kerja[15]. 

 

7. Pembahasan Penanggulangan Kerusakan 

Upaya penanggulangan kerusakan yang diterapkan meliputi corrective maintenance dan preventive maintenance. 

Preventive maintenance berupa pembersihan sensor secara berkala, pelumasan komponen mekanik, serta pengecekan 

sistem kontrol terbukti mampu menurunkan frekuensi kerusakan. Hasil ini sejalan dengan penelitian terdahulu yang 

menyatakan bahwa perawatan terjadwal dapat meningkatkan keandalan mesin dan menurunkan downtime[14]. 

 

IV. KESIMPULAN 
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Berdasarkan hasil penelitian dan pembahasan mengenai analisis penyebab dan penanggulangan kerusakan pada 
mesin packer rokok di PT. XX, dapat disimpulkan bahwa:  

1. Mesin packer rokok di PT. XX masih mengalami gangguan operasional yang cukup signifikan sehingga 

berdampak terhadap penurunan efektivitas proses produksi. 

2. Jenis kerusakan yang paling dominan adalah kerusakan mekanik, diikuti oleh kerusakan elektrik dan sistem 
kontrol, yang terutama disebabkan oleh keausan komponen akibat pengoperasian mesin secara kontinu. 

3. Kerusakan pada sistem kontrol memberikan kontribusi terbesar terhadap downtime mesin karena memerlukan 

waktu perbaikan yang lebih lama dibandingkan jenis kerusakan lainnya. 

 

4. Hasil analisis penyebab kerusakan menggunakan diagram fishbone menunjukkan bahwa faktor mesin dan 

lingkungan kerja, khususnya paparan debu terhadap sensor dan sistem kontrol, merupakan penyebab utama 

terjadinya gangguan pada mesin packer rokok. 

5. Nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE) mesin packer rokok sebesar 72,4% masih berada di bawah 
standar ideal industri manufaktur, sehingga diperlukan penerapan sistem preventive maintenance yang 

terjadwal, peningkatan kebersihan lingkungan kerja, serta peningkatan kompetensi operator dan teknisi 

maintenance untuk meningkatkan kinerja mesin. 
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