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ABSTRAK 
 

Persaingan dalam industri manufaktur saat ini semakin ketat karena perkembangan yang pesat dari waktu ke waktu. 

Penggunaan alat atau mesin sebagai faktor pendukung berjalannya operasi menjadi suatu yang tidak bisa lepas dalam dunia 

industri. Oleh karena itu kinerja mesin menjadi faktor yang harus diperhatikan. Seiring berjalannya waktu, kinerja mesin akan 

menurun karena usia, perawatan maupun sumber daya manusia yang minim pengalaman. Dalam meningkatkan kinerja 

(efektifitas) untuk memperoleh produktivitas peneliti bisa menghitung tingkat efektifitas kinerja dari mesin cutting manual 

dan automatic (CNC). Dengan melakukan pengukuran menggunkan metode OEE (Overall Equipment Effectiveness). 

Tahapan dalam pengukuran metode OEE, dilakukan dengan memperhatikan Availability (A), Performance Efficiency (P) dan 

Quality Product (R). Berdasarkan kelebihan OEE maka dilakukan analisis lanjutan perhitungan Six big losses. Dimana 

diperoleh Nilai Overall Equipment Effectiveness ( OEE ) mesin Cutting Automatice (CNC) sebesar 73,24 % sedangkan mesin 

cutting manual sebesar 55,32%. Kedua mesin tersebut belum memenuhi nilai kinerja ideal OEE yaitu 85%. Sedangkan hasil 

perhitungan Six big losses didapatkan nilai yang besar dan mempengaruhi efektivitas kedua mesin untuk diminimalisir adalah 

faktor Breakdown loss, Setup and Adjustment Loss dan Proses Defect Loss. Sehingga diperlukan perbaikan 

berkesinambungan dan berkala untuk menjaga efiektivitas kedua mesin dan meningkatkan produktivitas. 

 

Kata Kunci:  Kinerja mesin, Overall Equipment Effectiveness ( OEE ), Six Big Losses, produktivitas, mesin cutting 

automatic (CNC) dan mesin cutting manual. 

 

ABSTRACT 
 

Competition in the manufacturing industry is currently getting tougher due to rapid developments from time to time. 

The use of tools or machines as a supporting factor for the operation is something that cannot be separated in the industrial 

world. Therefore, engine performance is a factor that must be considered. Over time, machine performance will decline due 

to age, maintenance and minimal experience of human resources. In improving performance (effectiveness) to obtain 

productivity, researchers can calculate the level of performance effectiveness of manual and automatic (CNC) cutting 

machines. By measuring using the OEE (Overall Equipment Effectiveness) method. The steps in measuring the OEE method 

are carried out by taking into account Availability (A), Performance Efficiency (P) and Product Quality (R). Based on the 

advantages of OEE, further analysis of the calculation of Six big losses is carried out. Where the Overall Equipment 

Effectiveness (OEE) value of the Cutting Automatice (CNC) machine is 73.24% while the manual cutting machine is 55.32%. 

Both machines have not met the ideal OEE performance value of 85%. While the results of the calculation of Six big losses 

obtained a large value and affect the effectiveness of the two machines to be minimized is the Breakdown loss factor, Setup 

and Adjustment Loss and Defect Loss Process. So that continuous and periodic improvements are needed to maintain the 

effectiveness of both machines and increase productivity. 

 

Keywords : Machine performance, Overall Equipment Effectiveness (OEE), Six Big Losses, productivity, automatic (CNC) 

cutting machines and manual cutting machines. 

 

 

Pendahuluan 

 
Persaingan dalam industri manufaktur saat ini semakin ketat karena perkembangan industri manufaktur 

yang pesat dari waktu ke waktu [1]. Penggunaan alat atau mesin sebagai faktor pendukung berjalannya operasi 

dalam menghasilkan output yang berkualitas tinggi menjadi suatu hal yang tidak bisa dihilangkan disemua industri 

[2]. Oleh karena itu kinerja mesin menjadi faktor yang harus diperhatikan dalam mencapai berjalan lancarnya 

suatu aktivitas khususnya di bagian produksi. Seiring berjalannya waktu, kinerja mesin akan menurun karena usia, 
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perawatan maupun sumber daya manusia yang minim pengalaman, sehingga diperlukan perbaikan yang 

berkesinambungan dan berkala untuk menjaga efisiensi mesin dan meningkatkan produktivitas. 

Perusahaan manufaktur ini merupakan perusahaan dengan sistem make to order, sehingga produk plat 

baja yang akan di produksi harus sesuai dengan keinginan konsumen atau  proyek yang masuk. Dengan sistem 

tersebut biasanya produk yang di produksi memiliki jenis yang banyak, jumlah dan waktu proses yang berbeda-

beda setiap jenis produknya. Hal ini menjadi suatu yang menarik untuk diukur dengan menghitung kinerja mesin. 

Didalam proses produksi, mesin yang sering digunakan dan sebagai mesin yang menyebabkan adanya kecacatan 

pada plat yaitu mesin cutting manual dan automatic (CNC). Diantara cacat pada plat yang disebabkan oleh kedua 

mesin cutting yaitu pemotongan tidak diagonal dan pinggiran tidak rata. Banyaknya produk cacat yang dihasilkan 

dapat menganggu keefektifan proses produksi yang kita tahu satu proses dengan proses lainnya saling berkaitan. 

Berdasarkan kondisi yang sudah dijelaskan diatas, maka perlu dilakukannya pengukuran efektivitas 

untuk mengetahui tingkat kinerja fasilitas pada proses produksi plat baja yaitu pada mesin cutting automatic 

(CNC)  maupun manual menggunakan metode Overall Equipment Effectiveness (OEE). OEE merupakan sebuah 

alat ukur kinerja peralatan secara keseluruhan, yang menunjukkan seberapa efektif peralatan dapat melakukan apa 

yang seharusnya dilakukan [3] atau bisa dikatakan sebagai nilai dari besarnya efektivitas yang dimiliki oleh sebuah 

peralatan atau mesin [4].  

Disamping penggunaan metode OEE, analisis lebih lanjut (six big losses) juga dilakukan untuk 

menemukan hubungan antara nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE) terhadap losses mesin. Dalam upaya 

meningkatkan produksi untuk memenuhi standar kualitas terkait dengan nilai Overall Equipment Effectiveness 

(OEE) [5]. Pengertian six big losses sendiri merupakan hal yang dapat menyebabkan kerugian akibat penggunaan 

mesin atau peralatan yang tidak efisien, seperti downtime losses (kerusakan peralatan dan setup), speed losses 

(menganggur dan kecepatan berkurang), dan defects losses (produk cacat dalam proses dan produksi menurun) 

[6].Penelitian ini bertujuan untuk menghitung nilai OEE pada mesin cutting manual dan automatic (CNC) serta 

menganalisisnya,  kemudian menghitung faktor-faktor yang mengurangi nilai keefektifan dari kinerja kedua jenis 

mesin cutting plat. 

Ukuran ketidakefektifan tersebut dapat digambarkan sebagai kerugiaan dalam faktor yang terkait OEE. 

Ukuran tersebut telah dijabarkan oleh [7] dalam six big losses untuk diminimalisir faktor yang nilai hitungnya 

tinggi. Kemudian mengidentifikasi dan menganalisis faktor apa yang  memiliki pengaruh besar terhadap 

efektivitas mesin cutting untuk memberikan usulan-usulan perbaikan dalam meningkatkan efektifitas mesin 

cutting. Analisis hasil perhitungan nilai OEE ini dilakukan sebagai bentuk  evaluasi kinerja pada mesin cutting 

automatic (CNC) dan manual. 
Penelitian [2] ini bertujuan untuk mengetahui tingkat efektifitas fasilitas produksi, dengan hasil 

pencapaian nilai OEE produksi sebesar 67.07% dan 85% untuk produksi dioctyle phtalate dan diisononyl 

phthalate. Sehingga dapat disimpulkan bahwa perlunya improve untuk produksi dictyle sedangkan kinerja 

produksi diisononyl dikatakan baik karena sudah memenuhi standar 85%. Permasalahan utama pada produksi  

dictyle  menyebabkan rendahnya nilai availability sebesar 76,99% yang diakibatkan planed downtime dan trouble 

quality. 

Penelitian [8] ini bertujuan untuk mengetahui tingkat efektifitas mesin kemas primer. Dimana rata-rata 

nilai OEE sebesar 70.46% dengan nilai availability sebesar 73,50% belum memenuhi standar OEE dunia 90%),  

sedangkan nilai performance dan nilai Quality sudah memenuhi standar OEE dunia. Namun untuk selanjutnya 

masih perlu dilakukan perbaikan- perbaikan untuk mencapai angka standar dunia yaitu > 85%. Studi [9] bertujuan 

untuk mengetahui tingkat efektifitas mesin stasiun katel. Dari hasil pengolahan data dan analisis. Nilai OEE yang 

didapat sebesar 78,21% untuk mesin boiler KCC,boiler FCB sebesar 79,72%, bagasse carrier IV sebesar 83,06%, 

dan bagasse carrier I sebesar 84,51%. Semua nilai OEE dari keempat mesin belum memenuhi nilai OEE ideal 

85%. Adapun faktor penyebab yang berpengaruh signifikan terhadap rendahnya nilai OEE yaitu faktor idling and 

minor stoppages losses dengan presentase antara 36,42-55,30% dan reduced speed losses dengan presentase 

antara 23,86-40,00%. Apabila nilai aktual OEE kurang maka akan dilakukan melakukan brainstorming untuk 

menentukan langkah-langkah perbaikan/improve[10]. Dimana didapat Nilai Overall Equipment Effectiveness saat 

ini dari 6 unit alat berat excavator PC 400-7 bervariasi dari 25,9% - 49,1%. Sedangkan dimensi OEE dipengaruhi 

oleh availability, utilization, productivity index dengan kisaran nilainya adalah: nilai availability 69,4% – 97%, 

nilai utilization 33% - 60,4% dan nilai productivity index 81,2 % - 91,2%. Seluruh peralatan memiliki nilai OEE 

yang rendah. Untuk meningkatkan nilai OEE, dapat menggunakan perhitungan six big losses dengan cara 

menekan pemborosan yang ada. Pemborosan tertinggi terjadi karena peralatan menganggur dan penurunan 

kecepatan[6]. 

Untuk mencari nila OEE dapat menggunakan hasil dari 3 ratio utama yaitu  perhitungan Availability, 

Performance dan Quality rate [11] dengan rumus berikut ini :  

 

OEE (%) = Availability x Performance x Quality rate x 100% (1) 
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Dalam metode OEE terdapat niai ideal kinerja OEE yang dijadikan acuan oleh peneliti yang tidak hanya 

memiliki tujuan untuk jarak jauh. Dimana semua perusahaan yang memenangkan hadiah PM mempunyai 

efektivitas peralatan lebih dari 85%[7], [12]–[15]. Oleh karena itu acuan nilai ideal kinerja OEE yang peneliti 

gunakan yaitu 85%. Berikut rinciannya: 
Tabel 1. Nilai ideal kinerja OEE  

  OEE Factor OEE Procented (world class) 

Avalibility 90,00% 

Performance Efficiency 95,00% 

Rate Of Quality Product 99,00% 

Overall Equipment Effectiveness (OEE) 85,00% 

 

 

Adapun komponen OEE diantaranya : 

 

A. Availability 

Availability adalah suatu rasio yang digunakan untuk mengetahui waktu actual yang tersedia dalam kegiatan 

operasional mesin yang dibandingkan dengan waktu yang sudah ditentukan[16]. Rumus availability adalah 

berikut ini : 

 

Avaibility = 
𝑂𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑖𝑜𝑛 𝑇𝑖𝑚𝑒

𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑇𝑖𝑚𝑒
𝑋 100% (2) 

 

Agar memperoleh nilai availability maka dibutuhkan data loading time, downtime dan operating time[18]. 

Loading time merupakan waktu yang tersedia per hari atau bulan dikurangi waktu downtime mesin yang 

dijadwalkan. Operation time merupakan hasil pengurangan loading time dengan waktu downtime mesin (non-

operation time). Dengan rumus berikut ini : 

• Loading time = Machine Working Times — Planned downtime  

• Downtime = Breakdown time + Setup and Adjustment  

• Operation time = Loading time – Downtime 

 

B. Performance Efficiency 

Performance Efficiency yaitu rasio yang digunakan untuk menunjukkan kualitas output produksi actual lalu 

dikali dengan waktu siklus ideal terhadap waktu yang ada dalam melakukan produksi (Operation Time) [19]. 

Dengan rumus berikut ini : 

 

Performance Efficiency = 
𝑃𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑠𝑒𝑑 𝐴𝑚𝑜𝑢𝑛𝑡 𝑥 𝐼𝑑𝑒𝑎𝑙 𝐶𝑦𝑐𝑙𝑒 𝑡𝑖𝑚𝑒 

𝑂𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑖𝑛𝑔 𝑇𝑖𝑚𝑒
𝑥 100% (3) 

 

Processed amount merupakan jumlah total yang diproses sedangkan ideal cycle time merupakan waktu 

siklus ideal yang diperlukan untuk memproses suatu produk. Dengan rumus berikut ini :  

 

Ideal Cycle Time = 𝐶𝑦𝑐𝑙𝑒 𝑇𝑖𝑚𝑒 𝑥 presentase jam kerja efektif      (4)        

 

Untuk mencari cycle time dan presentase jam kerja efektif digunakan rumus :  

 

Cycle Time = 
𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑡𝑖𝑚𝑒

jumlah produk
 (5) 

Presentase Jam Kerja  = 1- 
𝐷𝑜𝑤𝑛𝑡𝑖𝑚𝑒

𝑀𝑎𝑐ℎ𝑖𝑛𝑒 𝑊𝑜𝑟𝑘𝑖𝑛𝑔 𝑇𝑖𝑚𝑒𝑠 
x 100% (6) 

 

C. Rate Of Quality Product  

Quality rate merupakan rasio yang digunakan untuk melihat tingkat kemampuan mesin 

dalam menghasilkan produk berkualitas sesuai spesifikasi dibandingkan dengan tingkat 

produksi actual [22], Adapun kerugian kualitas karena produksi yang sedang berlangsung dan 

penolakan[23]. Dengan rumus berikut ini: 

(Nakajima, 1988) 
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Rate Of Quality Product = 
𝑃𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑠 𝐴𝑚𝑜𝑢𝑛𝑡− 𝐷𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡 𝑃𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑠 

𝑃𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑠 𝐴𝑚𝑜𝑢𝑛𝑡
𝑥100% (7) 

 

Processed amount adalah jumlah atau total yang diproses sedangkan defect process adalah jumlah produk 

cacat atau gagal diproses. 

 

Rumus perhitungan Six Big Losses 

 

Berikut beberapa faktor six big losses beserta penjelasannya, yang dapat dilihat pada tabel dibawah ini [24], 

[25]:  

 
Tabel 2. Six big losses 

Six big losses Pengertian 

Breakdown loss Kerugian karena kerusakan peralatan. Yang mengakibatkan time losses dan quantity losses. 

Setup and Adjustment loss 
Kerugian karena kemacetan sistem kerja mengalami perubahan seperti pada saat beroperasi, 

perubahan produk dan peralatan.  

Reduced Speed Loss Kerugian karena rendahnya kecepatan operasi actual dibanding kecepatan operasi ideal.  

idling and minor stoppage 
loss 

Kerugian karena penghentian kecil ketika proses produksi karena terganggu oleh kerusakan 
sementara atau ketika mesin dalam keadaan idle. 

Proses Defect Loss 

Kerugian waktu karena cacat dan Process pengerjaan ulang, turunnya kualitas produk yang 

menyebabkan  keuangan rugi dan perbaikan produk cacat yang menyebabkan terbuangnya 

waktu karena tidak berfungsinya alat produksi. 
Reduced Yield Loss Kerugian material terkait dengan input berat bahan dan berat dari produk berkualitas yang 

kurang. 

 

Breakdown Losses  

Breakdown loss = 
Total 𝐵𝑟𝑒𝑎𝑘𝑑𝑜𝑤𝑛 𝑇𝑖𝑚𝑒 

𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑇𝑖𝑚𝑒
𝑥100% (8) 

Setup and adjustment loss  

Setup and adjustment loss = 
𝑆𝑒𝑡 𝑢𝑝 𝑎𝑛𝑑 𝑎𝑑𝑗𝑢𝑠𝑡𝑚𝑒𝑛𝑡 𝑇𝑖𝑚𝑒 

𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑇𝑖𝑚𝑒
𝑥100% (9) 

Reduce Speed Loss 

Reduce Speed Loss = 
𝑶𝒑𝒆𝒓𝒂𝒕𝒊𝒐𝒏 𝑻𝒊𝒎𝒆 –( 𝑰𝒅𝒆𝒂𝒍 𝑪𝒚𝒄𝒍𝒆 𝑻𝒊𝒎𝒆 𝒙 𝑷𝒓𝒐𝒄𝒆𝒔𝒔𝒆𝒅 𝑨𝒎𝒐𝒖𝒏𝒕)

𝑳𝒐𝒂𝒅𝒊𝒏𝒈 𝑻𝒊𝒎𝒆 
 𝑥100% (10) 

Idlling and Minor Stoppages Losses  

idling and minor stoppage loss =  
𝑵𝒐𝒏 𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒕𝒊𝒗𝒆 𝑻𝒊𝒎𝒆

𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑻𝒊𝒎𝒆 
𝑥100% (11) 

Proses Defect Loss  

Proses Defect Loss =  
𝐼𝑑𝑒𝑎𝑙 𝐶𝑦𝑐𝑙𝑒 𝑇𝑖𝑚𝑒 𝑥 𝐷𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡

𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑻𝒊𝒎𝒆 
𝑥100% (12) 

 

Reduce Yield Loss  

Reduce Yield Loss = 
𝐼𝑑𝑒𝑎𝑙 𝐶𝑦𝑐𝑙𝑒 𝑇𝑖𝑚𝑒 𝑥 𝑆𝑐𝑟𝑎𝑝 

𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑇𝑖𝑚𝑒 
𝑥100% (13) 

 

 

Metode Penelitian 
 

Objek penelitian ini adalah mesin Cutting Automatic (CNC) & Manual. Data yang diambil hanya data 3 

bulan terakhir yaitu bulan januari-maret 2022 kemudian peneliti memilih salah satu bulan yang memiliki defect 

paling banyak untuk dilakukan perhitungan OEE dimana terjadi pada bulan maret 2022, Segala data bersumber 

dari data tertulis dari beberapa responden yaitu Operator Mesin Cutting Automatice (CNC) dan Manual, Kepala 

Produksi, Kepala QA/QC Engginer, dan Pengelola Maintenance di PT.XYZ. Penelitian yang bertujuan 

meningkatkan efektifitas untuk memperoleh produktivitas peneliti bisa menghitung tingkat efektifitas kinerja dari 

mesin cutting manual dan automatic (CNC). Untuk mengetahui tingkat kinerja mesin dilakukan pengukuran 

menggunakan metode OEE (Overall Equipment Effectiveness) dan juga melakukan perhitungan six big losses 

untuk mengurangi hasil nilai yang besar dari six big losses. 

Ada beberapa kerugian yang menyebabkan kinerja peralatan menurun, menurut (Nakajima, 1998) yaitu: 

kerugian akibat kerusakan peralatan (Equipment Failure), Kerugian penyetelan dan penyesuaian (Setup and 

Adjustment Losses), Kerugian karena menganggur dan perhentian (Idle and Minor Stoppage), kerugian rendahnya 
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kecepatan operasi  (Reduced Speed), kerugian kegagalan produk dalam proses (Defect in process), kerugian 

karena output rendah (Reduced Yield). Keenam kerugian tersebut disebut sebagai Six big losses. 

Data yang dibutuhkan yaitu data waktu kerja mesin, data downtime mesin, data planned downtime mesin, 

data hasil produksi, data cacat produk, data availability, data performance efficiency, data rate of quality product 

dan six big losses.  Setelah semua data terkumpul selanjutnya yaitu : 

Menghitung Nilai Availability 

Menghitung Nilai Performance Efficiency 

Menghitung Nilai Rate of Quality dan  

Menghitung Nilai  Six big losses 

Rumusnya dapat dilihat dari rumus 1-13 yang sudah dipaparkan sebelumnya dimana hasil yang akan 

didapatkan yaitu hasil nilai OEE dan nilai masing-masing faktor six big losses yang nantinya dianalisis sebagai 

bahan pengambilan keputusan. Untuk mencapai tujuan dari penelitian ini. 

 

 

Hasil Dan Pembahasan 

 
Perhitungan OEE Mesin Cutting Automatic (CNC) 

 

Perhitungan Availability 

 
Tabel 3. Perhitungan availability mesin cutting automatice (CNC) bulan maret 2022 

No Perhitungan Cutting Automatice CNC 

1 Loading time 41 jam - 3 jam = 38 jam 
2 Downtime 5 jam + 3 jam = 8 jam 
3 Operation time 38 jam - 8 jam = 30 jam 

4 Avaibility 
30

38
100% = 78,94% 

 Dimana nilai availability belum memenuhi nilai ideal availability OEE yaitu sebesar 90,00% dengan 

kekurangannya sebesar 11,06%. 

 
Perhitungan Performance Efficiency 

 

Presentase Jam Kerja  = 1-  
9

41
 x 100%  = 78 %     

Cycle Time =   
38

123
 = 0,308          

 Ideal Cycle Time = 0,308 x 78% = 0,240 

 
Tabel 4. Perhitungan performance efficiency mesin cutting automatice (CNC) bulan maret 2022 

No Perhitungan Cutting CNC 

1 Performance Efficiency 
123

30
𝑥0,240 𝑥100% = 98,40 % 

 

 Dimana nilai performance efficiency telah memenuhi nilai ideal performance efficiency OEE yaitu sebesar 

95,00%. 

 

Perhitungan Rate of Quality Product 

 
Tabel 5. Perhitungan rate of quality product mesin cutting automatice (CNC) bulan maret 2022 

No Perhitungan Cutting CNC 

1 Rate Of Quality Product 
123−7

123
𝑥100% = 94,30% 

 

Dimana nilai Rate Of Quality belum memenuhi nilai ideal Rate Of Qualiy OEE yaitu sebesar 99,00% dengan 

kekurangannya 4,70%. 
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Perhitungan OEE 

 
        Tabel 6. Perhitungan OEE mesin cutting automatice (CNC) bulan maret 2022 

No Perhitungan Cutting CNC 

1 Nilai OEE (%) 78,94%  𝑥  98,40 % 𝑥 94,30%  = 73,24 % 

 

Perhitungan OEE Mesin Cutting Manual 

 

Perhitungan Availability 

 

 
Tabel 7. Perhitungan availability mesin cutting manual bulan maret 2022 

 

Jadi nilai availability yang diperoleh yaitu sebesar 72,22%. Dimana belum memenuhi nilai ideal availability 

OEE yaitu sebesar 90,00% dengan kekurangannya sebesar 17,78%. 

 

Perhitungan Performance Efficiency 

 

Presentase Jam Kerja = 1-  
10

41
 x 100%  = 75 % 

Cycle Time  =   
36

108
  = 0,33 

Ideal Cycle Time  = 0,33 x 75% = 0,24 

 
Tabel 8. Perhitungan performance efficiency mesin cutting manual bulan maret 2022 

 

Jadi nilai performance efficiency yang diperoleh yaitu sebesar 99,69% dimana telah memenuhi nilai ideal 

performance efficiency OEE yaitu sebesar 95,00%. 

 

Perhitungan Rate of Quality Product 

 
Tabel 9. Perhitungan rate of quality product mesin cutting manual bulan maret 2022 

No Perhitungan Cutting Manual 

1 Rate Of Quality Product 
108−25

108
𝑥100% = 76,85% 

 

Jadi nilai Rate Of Quality yang diperoleh yaitu sebesar 76,85% dimana belum memenuhi nilai ideal Rate Of 

Qualiy OEE yaitu sebesar 99,00%  dengan kekurangannya 22,15%. 

 

 Perhitungan OEE 

 
Tabel 10. Perhitungan OEE mesin cutting manual bulan maret 2022 

No Perhitungan Cutting Manual 

1 Nilai OEE (%) 72,22% 𝑥 99,69% 𝑥 76,85% = 55,32% 

 

 

No Perhitungan Cutting Manual 

1 Loading time 41 jam – 5 jam = 36 jam 

2 Downtime 6 jam + 4 jam = 10 jam 

3 Operation time 36 jam - 10 jam = 26 jam 

4 Avaibility 
26

36
𝑥100% = 72,22% 

No Perhitungan Cutting Manual 

1 Performance Efficiency  
108

26
𝑥0,24𝑥100% = 99,69% 
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Perhitungan Six Big Losses Mesin Cutting Manual 

 
Tabel 11. Nilai presentase faktor six big losses 

Six Big Losses 
Presentase (%) Presentase Kumulatif (%) 

Cutting CNC Cutting Manual Cutting CNC Cutting Manual 

Breakdown loss 13,16%    16,67%  49,20% 37,32% 

Setup and Adjustment Loss 7,90% 11,11%  29,53% 24,87% 

Reduce Speed Loss 1,27%  0,22% 4,75% 0,49% 

Idling and Minor Stoppage Loss 0% 0% 0,00% 0,00% 
Proses Defect Loss 4,42% 16,67%  16,52% 37,32% 

Reduce Yield Loss 0% 0% 0,00% 0,00% 

Total 26,75% 44,67% 100,00% 100,00% 

 

 
 

Gambar 1. Grafik nilai OEE mesin cutting cnc & cutting manual 
 

Gambar di atas menunjukkan hasil nilai OEE kedua mesin cutting belum memenuhi standar nilai ideal 

kinerja OEE yaitu 85%.  

 

Fishbone Diagram (Diagram Sebab Akibat) 

Didalam diagram sebab akibat terdapat lima faktor penyebab utama yang mempengaruhi kualitas yang 

perlu diperhatikan, yaitu: manusia, metode, mesin, material dan lingkungan [27]. Namun dari hasil observasi 

lapangan hanya ada 4 faktor penyebab Losses. Dalam melihat beberapa factor Losses di setiap mesin dapat 

dilihat pada gambar berikut ini : 

 

 
 

  Gambar 2. Diagram sebab akibat defect plat yang dialami mesin cutting automatice (CNC) 
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Gambar 3. Diagram sebab akibat defect plat yang dialami mesin cutting manual 

 
Berikut tingkat pengaruh yang diberikan setiap faktor kedua mesin dengan menunjukan berapa kali faktor 

tersebut terjadi yang menyebabkan defect plat pada bulan maret 2022 yang dapat dilihat pada gambar berikut ini 

: 

 
 

Gambar 4. Diagram tingkat pengaruh setiap faktor pada mesin cutting automatice (CNC) bulan maret 2022 

 

 
 

                    Gambar 5. Diagram tingkat pengaruh setiap faktor pada mesin cutting manual bulan maret 2022 
 

 

Simpulan 
 

Berdasarkan perolehan hasil diatas dapat disimpulkan bahwa nilai availability rate dan quality rate untuk 

mesin cutting CNC sebesar 78,94% dan 94,30% sedangkan mesin cutting manual sebesar 72,22% dan 76,85%. 
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Dimana kedua nilai tersebut masih belum memenuhi nilai idealnya sebesar 90,00% dan 99,00%. Untuk nilai 

performance rate mesin cutting CNC sebesar 98,40% sedangkan mesin cutting manual sebesar 99,69% dimana 

telah memenuhi nilai idealnya yaitu sebesar 95,00%. Dengan hasil akhir nilai OEE mesin cutting CNC sebesar 

73,24 % dan untuk mesin cutting manual sebesar 55,32%. Nilai OEE keduanya belum memenuhi nilai kinerja 

ideal OEE yaitu 85%. Sehingga dapat dikatakan bahwa kedua mesin cutting masih belum efektif dan efisien. 

Dilihat pada tabel 23 diatas didapatkan bahwa terdapat 3 faktor losses yang memiliki pengaruh terhadap kinerja 

mesin yaitu loss, Setup and Adjustment Loss dan Proses Defect Loss. Sedangkan untuk faktor yang memiliki 

pengaruh tinggi terhadap terjadinya defect plat pada mesin cutting manual yaitu setting mesin dan kurang fokus 

dalam menjalankan mesin sedangkan pada mesin cutting CNC yaitu setting mesin dan pelaksanaan pekerjaan 

tidak sesuai SOP. Oleh karena itu perlu dilakukan improve agar kinerja mesin meningkat dengan meminimalisir 

nilai losses dan meningkatkan nilai Availability, performance dan quality serta meminimalisir faktor penyebab 

terjadinya defect plat. 

Perbaikan atau improve yang dapat diterapkan agar kinerja mesin meningkat  yaitu melakukan 

pengecekan mesin setiap ganti project sebelum setting project yang baru, melakukan pemeliharaan secara berkala, 

memberitahu atau memberikan pemahaman kepada operator untuk berhati-hati dalam menggunakan mesin 

sehingga mesin selalu dalam keadaan siap pakai untuk melaksanakan kegiatan produksi. Untuk penggunaan kedua 

mesin tidak bisa dibandingkan pasti akan lebih efektif menggunakan mesin automatic (CNC). Namun dilihat dari 

kecepatan waktu operasi dan keakuratan saat pemotongan plat, mesin cutting automatic lebih efektif dari pada 

mesin cutting manual. Sedangkan dilihat dari biaya, mesin cutting manual terbilang lebih murah. Dimana hal 

tersebut dapat dijadikan sebagai bahan pertimbangan. 
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