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Abstract

PT. Protech Presisi Sukses, a leading manufacturer in the automotive industry, is committed to continuing to
make improvements to its production lines to remain competitive. The company aims to increase the productivity
of components that contribute to the production process and optimize daily efficiency in each line. The company
uses a Just in Time (JIT) production system to ensure timely delivery of spare parts to customers. Overall
equipment efficiency (OEE) is critical to identifying and minimizing labor costs in the production process, thereby
ensuring maximum productivity. The three components of OEE are Availability, Performance, and Quality. This
study analyzes the problem of labor shortages caused by human factors, machines and material damage. To
overcome this, the company uses the overall equipment effectiveness (OEE) method to measure the efficiency of
the entire production line. The research results show that the total productivity of PT. Protech Presisi Sukses in
January and June is the same for all production lines. This study identifies productivity problems in all production
lines, focusing on the number of employees and the number of working hours. The research results show that the
company has a high level of productivity, PT. Protech Presisi Sukses is committed to continuing to make
improvements to its production line to meet customer demand and maintain competitiveness.

Keywords: Overall Equipment Effectivenes (OEE), Availability, Performance, Quality and Just In Time
Abstrak

PT. Protech Presisi Sukses, produsen terkemuka di industri otomotif, berkomitmen untuk terus melakukan
perbaikan pada lini produksinya agar tetap kompetitif. Perusahaan bertujuan untuk meningkatkan produktivitas
komponen yang berkontribusi pada proses produksi dan mengoptimalkan efisiensi harian di setiap lini. Perusahaan
menggunakan sistem produksi Just in Time (JIT) untuk memastikan pengiriman suku cadang tepat waktu ke
pelanggan. Efisiensi peralatan secara keseluruhan (OEE) sangat penting untuk mengidentifikasi dan
meminimalkan biaya tenaga kerja dalam proses produksi, sehingga memastikan produktivitas maksimum. Tiga
komponen OEE adalah Availability, Performance, dan Quality. Kajian tersebut mengidentifikasi permasalahan
kekurangan tenaga kerja yang disebabkan oleh faktor manusia, mesin, dan kerusakan material. Untuk mengatasi
hal tersebut, perusahaan menggunakan metode keseluruhan peralatan efektivitas (OEE) untuk mengukur efisiensi
seluruh lini produksi. Hasil penelitian menunjukkan total produktivitas PT. Protech Presisi Sukses pada bulan
Januari dan Juni adalah sama untuk semua lini produksi.Studi ini mengidentifikasi masalah produktivitas di
seluruh lini produksi, dengan fokus pada jumlah karyawan dan jumlah jam kerja. Hasil penelitian menunjukkan
bahwa perusahaan mempunyai tingkat produktivitas yang tinggi, PT. Protech Presisi Sukses berkomitmen untuk
terus melakukan perbaikan pada lini produksinya untuk memenuhi permintaan pelanggan dan menjaga daya saing.

Kata Kunci : Overall Equipment Effectivenes (OEE), Availability, Performance, Quality dan Just In Time.
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1. PENDAHULUAN

PT Protech Presisi Sukses adalah salah satu perusahaan manufaktur di bidang otomotif yang melakukan
proses produksi mold, dies, jig dan fabrication yang mampu memberikan pelayanan terbaik buat customer Sebagai
pemasok sparepart yang memiliki permintaan cukup tinggi, PT Protech Presisi Sukses dituntut untuk selalu
memenuhi permintaan konsumen dengan tepat waktu. Untuk memenuhi tuntutan pelanggan tersebut, maka PT
Protech Presisi Sukses menggunakan system produksi Just in Time (JIT) yang berfokus pada penggunaan
persediaan yang seminimal mungkin. Agar system Just in Time dapat berjalan dengan baik, maka pada setiap lini
produksi harus mengoptimalkan efektivitas sumber daya yang digunakan dalam proses produksi.

Overall Equipment Effcetiveness (OEE) adalah alat penting untuk mengidentifikasi dan menghilangkan
limbah dalam proses produksi, memastikan mesin beroperasi dengan kinerja maksimum, ada tiga komponen
utama Overall Equipment Effcetiveness (OEE) Availability Rate, Performance Rate, dan Quality Rate. Tingkat
Ketersediaan mengukur efisiensi waktu pengoperasian alat dibandingkan dengan waktu henti.

Tabel 1.1 Data Target Produktivitas Mesin PT Protech Presisi Sukses

Total
wakiu | Wakt
Bulan dan u
N fe Keteranga pd:‘l“ s
o Mesin | kerj o g :
2 = g = (Selam (Sela
=} ES 2 = o = ma 6
= 5 s Z f E a6 bulan
S| 2| = bulan) |
. (p?lf:;’;‘m) 0|6 |8 |15]3 |7 49
1 _f;’;_" 180 — 1080
elling Waktu | 535 | 09 | 230 | 220 | 228 | 222 | 1360
(jam)
Mesin
; 3
Cnc (pekerjaan) 7 N ’ 10 > 3
2| Tummin 180 900
e -
N Waktu |5 | 226 | 230 232 | 232 | 1144
(jam)
Mesin 1wl 1| 10|24 4 61
. (pekerjaan)
3| Milling | 180 1080
Waktu | 535 | 026 | 232 | 232 | 232 | 230 | 1384
(jam)
» (p?g::.’;‘m) 16 | 14| 4| 15|26/ 77
4 an 1 180 1z 1080
. Waktu 226 232 | 1376
(jam) - -
Mesin
; 7 7 14
ekerjaan
s| Wie | g, | (ekenaan) 360
Cut
Waktu 232 232 | 464
(jam)

Pada tabel diatas menunjukkan bahwa data Januari sampai Juni pada mesin CNC milling melakukan 49
pekerjaan dan menghabiskan waktu 1360 jam yang seharusnya dapat dikerjakan dengan waktu 1080 jam selama
6 bulan. Pada mesin CNC Turning melakukan 33 pekerjaan dan menghabiskan waktu 1144 jam yang seharusnya
dapat dikerjakan dengan waktu 900 jam selama 5 bulan. Pada mesin Milling melakukan 61 pekerjaan dan
menghabiskan waktu 1384 jam yang seharusnya dapat dikerjakan dengan waktu 1080 jam selama 6 bulan. Pada
mesin Grinding melakukan 77 pekerjaan dan menghabiskan waktu 1378 jam yang Mengetahui hasil perbandingan
waktu proses prepare delivery dengan cara manual dan dengan menggunakan automatisasi berbasis WEB.

seharusnya dapat dikerjakan dengan waktu 1080 jam selama 6 bulan Pada mesin Wire Cut melakukan 14
pekerjaan dan menghabiskan waktu 464 jam yang seharunya dapat dikerjakan dengan waktu 360 jam selama 2
bulan. Sehingga perusahaan perlu mengadakan lembur untuk memenuhi target produksi.

Berdasarkan hasil observasi serta studi literatur, salah satu penyebab menurunnya efisiensi karena masih
terjadi pemborosan berupa waktu menunggu (waiting) yang disebabkan oleh beberapa faktor antara lain manusia,
mesin, serta material. Dimana pada faktor machine disebabkan breakdown mesin. Dalam mengatisipasi hal
tersebut maka diperlukan langkah-langkah yang tepat dalam pemeliharaan mesin atau peralatan yang ada.
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2. METODOLOGI

Penelitihan ini digolongkan sebagai penelitian deskriftif yaitu penelitihan yang berusaha untuk memaparkan
pemecahan masalah terhadap sua tu masalah yang akan sekarang secara sistematis akan actual berdasarkan data
data. Jadi, penelitihan ini meliputi proses pengumpulan, penyajian dan pengolahan data, serta analisis dan
pemecahan masalah. Data penelitihan ini sendiri terdiri atas data primer dan data sekunder.

Peneliti melakukan tinjauan ke perusahaan tempat melakukan penelitihan serta mengamati sesuai dengan
tujuan penelitian. Data yang di kumpulkan pada tahapan ini meliputi data input output produksi, data alur produksi
data wawancara dengan operator CNC Milling, operator mesin CNC Turning, operator mesin Milling, operator
mesin Grinding, operator mesin Wire Cut.

Data yang diperoleh dari pengumpulan data akan diolah dengan metode Overall Equioment Efe ctiveness

(OEE) dan mengikuti tahapan tahapan berikut:

1. Perhitungan Availability Availability adalah rasio operation time terhadap loading time nya.

2. Perhitungan Performance E fficiency Performance Efficiency adalah rasiokuantitas produk yang
dihasilkan dikalikan dengan waktu siklus idealnya terhadap waktu yang tersedia untuk melakukan
proses produksi ( operation time)

3. Perhitungan Rate of Quality
Rate of Quality product adalah rasio produk yang baik ( good product) yang sesuai dengan spesifikasi
kualitas produk yang telah ditentukan terhadap jumlah produk yang diproses.

4. Perhitungan Overall Equioment Efectiveness (

Overall Equioment Efectiveness (OEE) dilakukan untuk Tingkat efektivitas mesin.

5. Evaluasi dan Usulan Pemecahan Masalah Menganalisa hasil pengolahan data untuk mengetahui
seberapa besar perubahan tingkat efektivitas penggunaan mesin atau peralatan produksi.
a. Analisa perhitungan Availability
b. Analisa perhitungan Performance rate
c. Analisa perhitungan Quality rate
d. Anlisa perhitungan Overall Equioment Efectiveness (OEE

3.  HASIL DAN PEMBAHASAN
3.1 Pengukuran Availability
Availability adalah suatu rasio yang menunjukan waktu yang tersedia untuk mengoperasikan mesin. Data-
data yang dipakai pada pengukuran nilai Availability Ratio ini adalah machine working time dan downtime.
Rumus yang digunakan pada Availability Ratio adalah
Availability=0peration Time Loading Time x 100%

Analisis Pengukuran Nilai Overall Equipment
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Tabel 3.1 Data Perhitungan Availability January — Juni

Availibility
Jam | Loading . .
Wama | Jumlah . X Downtime | cprational o
Bulan : - | ketja fime - Availibility
Mes=in Hari ) ok fime (mnt
| (mmnt) fmnt)
e 26 | 232 | 13920 1600 12320 20%
milling
chne 26 | 224 | 13440 1560 11880 88%
Jammari  |TWTNg
milling | 26 | 232 | 13920 1580 12340 80%
grinding | 26 | 228 | 13680 1600 12080 28%
e 24 | 228 | 13680 1560 12120 20%
milling
;‘; ) 24 | 226 | 13560 1560 12000 88%
Februari Lo - _
milling | 24 | 226 | 13560 1560 12000 28%
erinding | 24 | 226 | 13560 1560 12000 28%
wireeut | 24 | 232 | 13920 1560 12360 20%
cne 26 | 230 | 13800 1560 12240 20%
milling
n“"? i 26 230 | 13800 1360 12240 80%
Maret Hmns - -
milling | 26 | 232 | 13920 1560 12360 20%
erinding | 26 | 226 | 13560 1560 12000 28%
cne 26 | 220 | 13200 1560 11640 89%
milling
. I
*!LPI’J.]. fuiming . :
milling | 26 | 232 | 13920 1560 12360 20%
grinding | 26 | 232 | 13920 1560 12360 200,
cnc 26 | 228 | 13680 1560 12120 89%
milling
cne 26 | 232 | 13920 1560 12360 20%
Mei hurming
milling | 26 | 232 | 13920 1560 12360 80%
arinding | 26 | 232 | 13920 1600 12320 80%
cne 26 | 222 | 13320 1560 11760 88%
milling
e 26 | 232 | 13920 1560 12360 80%
Tuni huming
milling | 26 | 230 | 13800 1560 12240 20%
erinding | 26 | 232 | 13920 1560 12360 29%
wireeut | 26 | 232 | 13920 1560 12360 80%
Availability = Operating Time 100%
varabiiity = Loading Time x °
Availability = 12320 100%
Ualally—13.920X 0

Availability = 89%
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3.2 Pengukuran Performance Rate

Performance

Performance

Performance

Tabel 3.2 Data Perhitungan Performance January — Juni

Performance
Mama Oprational | Hasil Cyele performance
e mesin fime Produk=i | Time
cac .
milling 12320 40 300 07%
cne
I 11280 39 300 08%
milling 12340 39 300 04%
grinding 12080 39 300 o7
cac -
milling 12120 3 300 Q6%
cae 12000 38 300 o
Fet ; | furning 05%
milling 12000 38 300 0525
grinding 12000 38 300 0504
wire cut 12360 39 300 04%
cne -
milling 12240 38 300 03%
cne 1
Maret furning 12240 38 300 03%
milling 12360 39 300 04%
grinding 12000 39 300 O7%
coc bubut 11640 38 300 08%
. milling 12360 40 300 07%
April <
. grinding 12360 39 300 05%
cne 51
milline 12120 38 300 04%
_ cnc bubut 12360 39 300 05%
Mei ™ iling | 12360 39 300 05%
grinding 12320 40 300 97%
wire cut
cne -
milline 11760 38 300 97%
_ coc bubut 12360 40 300 07%
Juni milling 12240 38 300 03%
grinding 12360 39 300 050
wire cut 12360 39 300 05%
Output x Cycle Time
- - x 100%
Operating Time
40 x 300 100%
12320 ©
97%
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3.3 Perhitungan Quality Rate

Tabel 3.3 Data Perhitungan Quality January — Juni

Quality
Bulan | o™ | P | Dot Sl Quality
- Deffect
cnc milling 40 2 38 05%
coc furning 39 1 38 07%
Januar Milling 3 2 37 05%
Grinding 39 2 37 05%
cne milling 39 3 36 02%
cac furning 38 2 36 05%
Februari | Milling 38 2 36 05%
Grinding 38 2 36 05%
wire cut 39 3 36 02%
cne milling 38 2 36 05%
cnc hurming 38 2 36 05%
Maret Milling 39 2 37 05%
Grinding 39 2 37 05%
cnc milling 38 1 37 07%
cuc furming
April Milling 40 2 38 05%
Grinding 39 2 37 05%
cnc milling 38 1 37 07%
cac frning 39 2 37 05%
Met milling 39 2 37 05%
grinding 40 2 38 05%
cne milling 38 1 7 07%
cnc himing 40 3 37 03%
Joni milling 38 2 36 05%
grinding 39 2 7 05%
wire cut 30 3 36 02%
] Output — Defect
Quality = Output x 100%
Quality = 20— x 100%

40
Quality = 95%
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3.4 Perhitungan Overall Effectiveness Equipment

Tabel 3.4 Data Perhitungan Quality January — Juni

QOEE
Bulan | VA3 | dyailibility | Performance | Quality | OEE
Mesin
cnc milling 9% Q7 05% | 8794
cne bubut 88% 080 07% | 404
Jammari milling 80% 04%; D3% | T0%
grinding 88% Q7 95% | 81%
wWire cur
grnamng : 5 .
wire cut 8oy LTS 02% | TT%
cne milling 80% 0304 05% | 7904
cne bubut 800 030 05% | TRo4
Maret milling 89% 94% 03% | 79%
grinding 88% QT 05% | 919
Wire cut
cne milling
cnc bubut
April milling 890 o0 05% | g20p

grinding
Wire cuf

cne milling

80%

89%

LA |-
S S S

enc bubut 800 O30 93% | 80%

Mei milling 89% 05% 93% | 80%
grinding B20% o7 05% | 8294

cne milling 88% 97% 97% | 83%

cne turning 89% 07% 03% | 80%

Jumi milling 80% 930 05% | 7894
grinding 89% 05% 95% | 80%

wire cut 80%g 0358 02% | 78%

OEE = Availability x Performance x Quality
OEE = 89% x 97% x 95%
OEE = 82%

Perhitungan OEE memiliki tujuan untuk mengetahui tingkat keefektifan pada suatu mesin atau suatu lini
produksi. Pada penelitian ini perhitungan OEE memiliki tujuan untuk mengetahui tingkat keefektifan pada mesin.
Overall Eequipment Effectiveness mempertimbangkan waktu, kualitas, dan performansi dari lini produksi.

Analisis Pengukuran Nilai Overall Equipment
Effectiveness (Oee) Pada Mesin Di Pt Protech Presisi Sukses
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Tabel 3.4 Data Perhitungan Quality January — Juni

OEE selama 6 Bulan
Nama
MeS | Tanmari | Februari Maret | April |Met | Jum
cnc
milling 82% 7% T8% 85% | 31% [ 83%
cnc
turning 24% T9% 78% 20% | 80%
milling 79% T9% T0% 82% | 80% [ 78%
grinding 21% 7% 81% 20% | 82% [ 30%
Wwire cut TT% 78%%

Summber - Pengelolaan data (2024)

Analisa berdasarkan Table diatas nilai OEE dapat di liat sebagai berikut :

1.

CNC Milling

Mesin CNC Milling menunjukkan nilai OEE bervariasi antara 78% hingga 85% selama periode tersebut.
¢ Nilai tertinggi adalah 85% pada bulan April, menunjukkan efisiensi mesin yang relatif baik pada bulan
tersebut. Nilai terendah adalah 78% pada bulan Maret dan Juni. Penurunan ini menunjukkan adanya
masalah dalam waktu operasional, kualitas, atau performa yang memerlukan investigasi lebih lanjut.
Meskipun ada flu ktuasi, nilai OEE pada umumnya cukup baik, namun masih ada ruang untuk
peningkatan konsistensi.

CNC Bubut

Mesin CNC Bubut menunjukkan nilai OEE antara 79% hingga 84%, Nilai tertinggi adalah 84% pada
bulan Janua ri. Nilai terendah adalah 78% pada bulan Maret dan 80% pada bulan Mei dan Juni.
Penurunan ini dapat menunjukkan masalah dengan waktu operasi atau kualitas produksi yang perlu
dianalisis.

Milling

Mesin Milling menunjukkan nilai OEE yang relatif stabil pada 78% hingga 82%. Nilai OEE pada
umumnya stabil, tetapi cenderung berada di sisi yang lebih rendah dibandingkan mesin lainnya. Nilai
terendah adalah 78% pada bulan Juni. Penurunan ini menunjukkan perlunya perhatian dalam
memperbaiki efisiensi mesin. Nilai OEE menunjukkan adanya kebutuhan untuk perbaikan dalam waktu
operasi, kualitas, atau performa untuk mencapai tingkat efisiensi yang lebih tinggi.

Grinding

Mesin Grinding menunjukkan nilai OEE antara 79% hingga 82%. Mesin ini menunjukkan efisiensi yang
cukup stabil dengan nilai yang bervariasi antara 79% dan 82%. Nilai tertinggi adalah 82% pada bulan M
ei. Penurunan kecil terjadi pada bulan Februari dan Juni (79%). Penurunan ini memerlukan investigasi
untuk memahami penyebab dan mengidentifikasi area perbaikan.

Wire Cut

Data OEE untuk Wire Cut hanya tersed ia untuk bulan Mei dan Juni, dengan nilai 78% pada bulan Mei
dan 77% pada bulan Juni. Tetapi nilai yang tercatat menunjukkan efisiensi yang lebih rendah
dibandingkan mesin lainnya. Nilai terendah 77% pada bulan Juni menunjukkan adanya masalah
signifikan da lam efisiensi mesin. Nilai OEE jauh di bawah standar efisiensi yang diharapkan,
menunjukkan kebutuhan mendesak untuk perbaikan dalam waktu operasi, kualitas, atau performa mesin.

4. KESIMPULAN
Perhitungan Awvailability, Performance, and Quality pada Mesin di PT. Protech Presisi Sukses pada bulan
Januari hingga Juni 2023.

e Availability Ratio
Availability Ratio berkisar antara 88% hingga 89%, dengan rata-rata Availability Ratio sebesar
88,73%. Ini menunjukkan bahwa waktu operasional mesin cukup baik meskipun ada beberapa
periode downtime.

e Performance Rate
Performance Rate berada di kisaran 83% hingga 98%, dengan rata-rata Performance Ratio sebesar
96%. Nilai Performance Rate menunjukkan bahwa mesin sering beroperasi dengan kecepatan yang
mendekati kapasitas maksimum, meskipun ada beberapa penurunan dalam kecepatan produksi.

e Quality Rate:
Quality Rate bervariasi antara 92% hingga 98%, dengan rata-rata Quality Ratio sebesar 95%. Ini
menunjukkan bahwa tingkat produk cacat cukup rendah dan sebagian besar produk memenuhi
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standar kualitas yang ditetapkan. Perhitungan Overall Equipment Effectiveness (OEE) pada Mesin
di PT. Protech Presisi Sukses pada bulan Januari hingga Juni 2023.

e  Perhitungan Overall Equipment Effectiveness (OEE):
OEE mesin di PT. Protech Presisi Sukses menunjukkan nilai yang berkisar antara 79% hingga 85%,
dengan rata-rata OEE sebesar 81%. OEE adalah indikator keseluruhan dari efektivitas operasional
mesin, yang mencakup availability, performance, dan quality. Nilai OEE ini menunjukkan bahwa
ada ruang untuk perbaikan dalam meningkatkan efektivitas mesin secara keseluruhan.
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