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ABSTRAK 

Politeknik Manufaktur Bandung adalah perguruan tinggi berbasis industri yang 

menggunakan sistem produksi job shop dengan fasilitas produksi yang modern. 

Meskipun demikian, diperlukan suatu metode untuk mengukur dan meningkatkan 

efisiensi mesin. Implementasi metode Overall Equipment Effectiveness (OEE) di 

Politeknik Manufaktur Bandung khususnya di jurusan Teknik Manufaktur 

merupakan langkah strategis untuk mengembangkan metode pengukuran kinerja 

mesin. Agar keberhasilan dari OEE tercapai, Total Productive Maintenance (TPM) 

digunakan sebagai sistem untuk mengurangi six big losses yang dapat menghambat 

nilai efisiensi mesin. Pengambilan data dilakukan pada mesin CNC Mori Seiki 

Duracenter 5a selama 9 minggu menggunakan formulir standar pengukuran 

penilaian yang telah dirancang, sehingga dapat diisi oleh operator produksi terkait 

dengan hal-hal yang akan diukur dalam metrik OEE. Sebelum mengisi formulir, 

operator dilatih untuk menerapkan budaya manufaktur terlebih dahulu, dengan cara 

melakukan autonomous maintenance menggunakan formulir yang berupa 

checksheet dan menerapkan konsep 5S pada sektor produksi. Proses perhitungan 

OEE dilakukan pada saat semua data sudah terkumpul menggunakan software Ms 

Excel. Hasil perhitungan menunjukkan rata-rata OEE sebesar 63,64%, yang 

dikategorikan sebagai "wajar". Meskipun nilai kinerja mesin (95,54%) dan kualitas 

produksi (100%) memiliki nilai tinggi, nilai Availability rate sebesar 66,62% 

mengindikasikan adanya ruang untuk peningkatan. Penulis merekomendasikan 

optimasi jadwal produksi untuk mengurangi waktu tunggu, serta pemeliharaan 

preventif untuk mengurangi downtime. Optimisasi proses pemesinan serta 

penerapan prosedur standar diperlukan untuk meningkatkan efisiensi mesin. 

Pelatihan tambahan bagi operator juga disarankan untuk meningkatkan 

keterampilan operasional. Dengan demikian, penelitian ini bertujuan memberikan 

panduan dalam mengukur kinerja mesin pada sistem produksi job shop, sehingga 

mencapai kinerja mesin yang efisien. 

 

Kata kunci: Overall Equipment Effectiveness (OEE), Total Productive 

Maintenance (TPM), job shop, six big losses, 5S, autonomous maintenance, mesin 

CNC. 
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ABSTRACT 

Bandung Polytechnic for Manufacturing is an industrial-based higher education 

institution that operates under a job shop production system with modern 

production facilities. However, there is a need for a method to measure and improve 

machine efficiency. The implementation of Overall Equipment Effectiveness (OEE) 

at Bandung Polytechnic for Manufacturing, particularly in the Manufacturing 

Engineering department, is a strategic step towards developing a method for 

measuring machine performance. To achieve successful OEE outcomes, Total 

Productive Maintenance (TPM) is utilized to reduce the six big losses that can 

hinder machine efficiency. Data collection was conducted over 9 weeks on the CNC 

Mori Seiki Duracenter 5a machine using a standardized assessment measurement 

form, filled out by production operators related to the metrics measured in OEE. 

Prior to filling out the form, operators were trained to adopt manufacturing culture 

by performing autonomous maintenance using a checklist and implementing the 5S 

concept in the production sector. The OEE calculation process was carried out 

after all data had been collected using Ms Excel software. The calculation results 

showed an average OEE of 63.64%, categorized as "moderate". Despite the high 

machine performance (95.54%) and production quality (100%), an Availability 

rate of 66.62% indicates room for improvement. The author recommends 

optimizing production schedules to reduce wait times, as well as preventive 

maintenance to minimize downtime. Optimization of machining processes and 

implementation of standard procedures are necessary to improve machine 

efficiency. Additional training for operators is also suggested to enhance 

operational skills. Thus, this research aims to provide guidance in measuring 

machine performance in a job shop production system, aiming for efficient machine 

performance. 

 

Keywords: Overall Equipment Effectiveness (OEE), Total Productive Maintenance 

(TPM), job shop, six big losses, 5S, autonomous maintenance, CNC machine. 
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I BAB I  

PENDAHULUAN 

I.1 Latar Belakang 

Pada era sekarang ini, robot mampu memproduksi robot sendiri dan produksi 

otomatis berlangsung tanpa henti selama 24 jam, sementara pabrik tanpa awak yang 

pada awalnya dianggap sebagai kemungkinan masa depan, kini menjadi suatu 

realitas yang sangat mungkin terjadi [1]. Transformasi ini mencerminkan terobosan 

luar biasa dalam dunia industri. Peningkatan dalam otomatisasi dan kecerdasan 

buatan telah membuka jalan bagi efisiensi yang belum pernah terjadi sebelumnya 

dalam produksi dan manufaktur. Namun, peningkatan otomatisasi dan produksi 

tanpa awak tidak akan menghilangkan kebutuhan akan tenaga kerja manusia karena 

hanya operasi yang telah diotomatisasi sedangkan perawatan masih sangat 

bergantung pada kontribusi manusia [1].  

Nakajima mengungkapkan bahwa perusahaan yang sudah memiliki sistem otomasi 

operasi keseluruhan saja masih harus memiliki sebuah sistem pemeliharaan yang 

masih harus bergantung pada kontribusi manusia di dalamnya [1]. Salah satu 

metode pemeliharaan yang banyak diterapkan oleh perusahaan di Jepang adalah 

Total Productive Maintenance atau yang dikenal sebagai TPM. Menurut Corder, 

TPM tidak hanya berfokus pada optimalisasi produktivitas peralatan atau bahan 

pendukung dalam aktivitas kerja, tetapi juga menekankan peningkatan 

produktivitas para pekerja atau operator yang akan mengendalikan peralatan dan 

bahan tersebut [2]. 

Menurut Corder, TPM tidak hanya berfokus pada optimalisasi produktivitas 

peralatan atau bahan pendukung dalam aktivitas kerja, tetapi juga menekankan 

peningkatan produktivitas para pekerja atau operator yang akan mengendalikan 

peralatan dan bahan tersebut. 

Pada dasarnya, pemeliharaan diterapkan pada peralatan atau mesin ketika terjadi 

penurunan kualitas atau kuantitas produksi. Untuk memahami masalah tersebut 

dengan baik, diperlukan sistem atau metode yang mampu mengukur kinerja 

peralatan atau mesin. Seperti yang dikatakan oleh Ansori dan Mustajib pada tahun 

2013, Overall Equipment Effectiveness (OEE) adalah suatu perhitungan yang 
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digunakan sebagai indikator performasi dari mesin atau peralatan dan juga 

merupakan salah satu alat ukur utama dalam konsep TPM [3]. TPM digunakan 

untuk mengurangi atau menghilangkan enam kerugian besar yang dapat 

mengganggu efektivitas mesin atau peralatan, seperti yang dibuktikan dalam 

penelitian di India oleh Nallusamy yang meningkatkan OEE melalui TPM, dengan 

fokus pada six big losses: equipment failure, setup and adjusment, idling and minor 

stoppages, reduces speed, process defects, dan reduced yield [4]. Pada OEE 

terdapat 3 faktor yang menjadi tolok ukur dalam menentukan rasio produktivitas 

dari suatu peralatan atau mesin yaitu aspek ketersediaan (availability), kinerja 

(performance), dan kualitas (quality) [5]. Contoh implementasi sistem penilaian 

OEE dapat dilihat pada gambar I.1.  

 

Gambar I.1 Implementasi overall equipment effectiveness 

 

 

Penelitian oleh Harianton dan Ruskandi menunjukkan bahwa penerapan metode 

OEE di laboratorium Spektrometri, laboratorium Uji Tarik, dan laboratorium Uji 

Kekerasan Rockwell menghasilkan performa yang sangat baik dengan rata-rata di 

atas 70% [6]. Penelitian tersebut memiliki persamaan pada penerapan OEE di 

Politeknik Manufaktur Bandung (Polman Bandung), perbedaannya terletak pada 
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tujuan yang hanya menampilkan hasil dari pengukuran OEE selama tenggat waktu 

tertentu. Namun Polman Bandung memerlukan standar yang dapat digunakan untuk 

mengukur nilai OEE secara tepat.  

Politeknik Manufaktur Bandung merupakan perguruan tinggi berbasis industri yang 

menggunakan sistem produksi job shop dengan fasilitas produksi yang modern. 

Meskipun Polman Bandung telah memiliki fasilitas produksi yang modern, 

diperlukan suatu kerangka kerja yang sistematis untuk mengukur dan meningkatkan 

efisiensi mesin produksi. Pengimplementasian OEE dengan menggunakan standar 

yang tepat merupakan suatu langkah strategis yang harus diambil oleh Polman 

Bandung untuk memastikan bahwa setiap mesin beroperasi pada tingkat optimal, 

menghasilkan produk berkualitas tinggi, dan meminimalkan waktu henti produksi 

yang tidak terduga. Hal ini sejalan dengan Perpres No. 8 tahun 2012 tentang 

Kerangka Kualifikasi Nasional Indonesia (KKNI), mahasiswa lulusan D-III 

diharapkan dapat menekan angka reject pada suatu sistem produksi dengan 

memerhatikan seven waste dan mahasiswa lulusan D-IV harus dapat membangun 

sistem manufaktur dengan memperhatikan aspek – aspek yang ada pada konsep 5 

– zeros. 

Penelitian ini bertujuan untuk menemukan suatu metode atau prosedur untuk 

mengukur nilai OEE yang mudah dimengerti dan dapat diadopsi oleh para 

mahasiswa, operator, serta para staf teknis pada mesin-mesin yang tersedia di 

Politeknik Manufaktur Bandung, khususnya di Jurusan Teknik Manufaktur. 

Melalui pengembangan pola pengukuran OEE yang spesifik untuk konteks Polman 

Bandung, diharapkan hasil penelitian ini dapat memberikan kontribusi signifikan 

dalam meningkatkan efisiensi operasional dan produktivitas mesin-mesin produksi 

di Polman Bandung khususnya di jurusan Teknik Manufaktur. Dengan memahami 

metode OEE, Polman Bandung juga dapat membekali mahasiswanya dengan 

keterampilan praktis yang relevan dengan tuntutan industri karena mahasiswa dapat 

terlibat langsung dalam pengukuran OEE, menganalisis data kinerja mesin, dan 

mengidentifikasi peluang peningkatan.  
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I.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan kajian latar belakang penelitian, tampak beberapa permasalahan yang 

memerlukan langkah – langkah tindakan lebih lanjut. Sehingga perumusan masalah 

dalam penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Bagaimana menyusun pedoman atau standar yang efektif untuk mengukur 

kinerja mesin di Polman Bandung dengan menggunakan metode OEE? 

2. Bagaimana pedoman atau standar pengukuran kinerja mesin dengan 

menggunakan metode OEE yang ditemukan dapat diterapkan untuk seluruh 

mesin yang ada di Polman Bandung? 

3. Bagaimana evaluasi terhadap pedoman atau standar pengukuran kinerja mesin 

menggunakan metode OEE yang diterapkan pada mesin di Polman Bandung 

dilakukan? 

I.3 Batasan Masalah 

Dalam penelitian ini terdapat beberapa batasan masalah yang menjadi fokus penulis 

dalam melakukan penelitian, berikut beberapa batasan masalah yang disajikan: 

1. Membahas mengenai metode pengukuran kinerja mesin dengan menggunakan 

metode OEE yang merupakan salah satu metode yang terdapat dalam TPM 

dengan memperhatikan Six Big Losses. 

2. Melakukan pengambilan data hanya pada salah satu mesin yang ada di Polman 

Bandung khususnya bengkel jurusan Teknik Manufaktur yaitu mesin CNC 

Milling Mori Seiki Duracenter 5a. 

3. Pengambilan data secara langsung dilakukan dalam jangka waktu 9 minggu. 

I.4 Tujuan Penelitian 

Adapun tujuan penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Menyusun pedoman atau standar yang efektif untuk mengukur kinerja mesin di 

Polman Bandung dengan menggunakan metode OEE. 

2. Menerapkan pedoman atau standar pengukuran kinerja mesin dengan 

menggunakan metode OEE yang ditemukan, sehingga dapat menjadi acuan 

umum dalam mengetahui efisiensi produksi. 
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3. Mengevaluasi ketepatan dan akurasi pedoman atau standar pengukuran kinerja 

mesin menggunakan metode OEE yang diterapkan pada mesin di Polman 

Bandung. 

 

 

I.5 Manfaat Penelitian 

Berikut beberapa manfaat dari penelitian ini: 

1. Memberikan pedoman atau standar sebagai petunjuk praktis bagi pihak yang 

terlibat dalam pengukuran OEE, sehingga pengukuran efektivitas mesin dapat 

dilakukan secara efektif dan efisien. 

2. Meningkatkan efisiensi produksi dan menciptakan konsistensi dalam 

pemantauan performa mesin. 

3. Meningkatkan kesadaran mahasiswa maupun staf dalam meningkatkan 

kesadaran dan keterampilan mereka dalam menjalankan metode pengukuran 

OEE, sehingga dapat berkontribusi positif terhadap peningkatan produktivitas 

dan kualitas produksi. 

4. Pengambilan keputusan terkait perbaikan dan pengembangan sistem produksi 

di Polman Bandung dapat dilakukan dengan mempertimbangkan hasil evaluasi 

metode pengukuran kinerja mesin. 

I.6 Sistematika Penulisan 

Sistematika Karya Tulis Ilmiah Tugas Akhir ini dibahas dengan penjabaran sebagai 

berikut. 

BAB I PENDAHULUAN, berisi uraian mengenai latar belakang, perumusan 

masalah, tujuan, batasan masalah dan sistematika penulisan. 

BAB II LANDASAN TEORI, berisi gambaran umum tentang landasan teori untuk 

menjelaskan beberapa istilah dan ilmu terkait serta melihat hasil pencapaian 

penelitian terdahulu dengan kajian yang sama. 

BAB III METODOLOGI PENELITIAN, berisi langkah-langkah penyelesaian 

tugas akhir berupa gambaran umum sistem serta perancangan sistem. 
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BAB IV PEMBAHASAN DAN HASIL, merupakan bagian yang didedikasikan 

untuk analisis data dan penyajian temuan dari penelitian yang dilakukan. Pada tahap 

ini, dilakukan eksplorasi mendalam terhadap implikasi hasil penelitian terhadap 

teori yang relevan serta konteks praktisnya. 

BAB V KESIMPULAN DAN SARAN, bertujuan untuk merangkum hasil temuan 

yang telah dibahas dalam Bab - IV serta menawarkan saran atau rekomendasi yang 

sesuai untuk pengembangan penelitian lebih lanjut atau penerapan praktis dari hasil 

penelitian tersebut. 

 

 

 
 


