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ABSTRAK 

 Overall Equipment Effectiveness (OEE) adalah sebuah takaran seberapa 

efektif mesin beroperasi. OEE sangat  sederhana, jelas, dan merupakan standar 

terpercaya. Namun, sumber data yang didapatkan menunjukkan 

ketidaksempurnaan dalam mendapatkan nilai OEE dikarenakan umumnya masih 

manual. Perlunya menggunakan perangkat yang andal dan aktual dalam mengambil 

data, hal ini merupakan inovasi terbaru dalam OEE. PLC dapat mempermudah 

dalam memberikan informasi, komunikasi sehingga user mengetahui seberapa 

efektif mesin yang mereka punya. Di PT RST masih terjadi penyimpangan data rata 

– rata OEE sebesar 3.5%, dan penyebab target OEE sebesar 67% tidak tercapai 

dikarenakan nilai availability yang sangat kecil dengan rata – rata 65% saja, dan 

dilakukan pengujian serta validasi antara pencatatan manual dan penyimpanan PLC 

di bulan Agustus data hanya selisih 0.68% sehingga rancang bangun dipastikan 

benar. 

Kata kunci: OEE, PLC, SCADA.  
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ABSTRACT 

Overall Equipment Effectiveness (OEE) is a measure of how effectively a 

machine operates. OEE is very simple, clear, and is a trusted standard. However, 

the source of the data obtained shows imperfections in obtaining OEE values 

because they are generally still manual. The need to use reliable and actual devices 

in retrieving data, this is the latest innovation in OEE. PLC can make it easier to 

provide information, communication so that users know how effective their 

machines are. At PT RST there is still an average OEE data deviation of 3.5%, and 

the cause of the OEE target of 67% not being achieved due to the very small 

availability value with an average of 65% only, and testing and validation between 

manual recording and PLC storage in in August the data only differed by 0.68% so 

that the design was confirmed to be correct. 

Keywords: OEE, PLC, SCADA.  
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang Penelitian 

 PT. RST merupakan perusahaan yang bergerak di bidang farmasi menjual 

rangkaian obat Over The Counter (OTC) atau obat – obat yang bisa dikonsumsi 

langsung tanpa resep dokter, termasuk suplemen kesehatan, obat pencegahan gejala 

penyakit, dan minuman berenergi.  Di masa pandemi ini, suplemen kesehatan 

merupakan produk harian yang sangat dibutuhkan untuk menjaga kesehatan imun, 

sehingga proses produksi harus cepat, tepat, dan aman.  

 Mesin Siebler CM1/500 adalah salah satu mesin yang digunakan di PT. RST 

untuk memotong 1 kaft menjadi 4 strip obat ke dalam kemasan sekunder. Mesin ini 

beroperasi selama 8 jam/shift dengan jam kerja yang berjalan selama 3 shift.  

Pengukuran Overall Effectiveness Equipment (OEE) ini didasarkan pada 

pengukuran tiga rasio utama, yaitu (1) Rate of Availability, (2) Performance 

Effeciency, dan (3) Rate of quality product. Ketiga nilai rate utama tersebut harus 

diketahui terlebih dahulu  untuk mendapatkan nilai OEE [1]. Hal ini masih 

terkendala, karena di PT. RST masih mencatat secara manual, sehingga nilai aktual 

OEE bisa sangat dipengaruhi oleh operator dan manajemen data tidak efektif, untuk 

meningkatkan aspek kemudahan dan efisiensi produksi dalam industri manufacture 

yang menggunakan robot-robot[14]. Berdasarkan permasalahan tersebut penulis 

ingin melakukan improvement sistem otomasi pada mesin siebler CM1/500 dengan 

PLC Siemens S71200, agar data yang didapat lebih aktual. Data sistem yang di 

dapat berupa waktu dan running hour mesin, sehingga operator atau teknisi mampu 

melakukan predictive maintenance sebelum waktu breakdown yang diharapkan 

dapat meningkatkan OEE. 

 Implementasi penerapan penggunaan PLC pada dunia industri banyak 

sekali terutama digunakan sebagai sistem kontrol motor listrik [16], penggunaan 
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dalam sistem koreksi kemasan packaging [17], sistem pengukuran satuan kecepatan 

motor [13], pengontrol building secara otomatis[18], dan sistem record encoder 

pada robot[14]. Hal ini menjelaskan PLC mampu melakukan pekerjaan sederhana 

manusia yang dapat dikendalikan secara jarak jauh, otomatis, dan akurat secara 

penyimpanan historikal.  

1.2 Rumusan Masalah 

Rumusan penelitian adalah sebagai berikut : 

a. Apakah ada penyimpangan data Overall Equipment Effectiveness (OEE) 

tidak aktual dan masih dicatat manual? 

b. Apakah penyebab Overall Equipment Effectiveness (OEE) belum mencapai 

standar sebesar 67%? 

c. Bagaimana metode perhitungan data mesin siebler CM1/500 ke PLC 

Siemens S71200? 

1.3 Pertanyaan Penelitian  

Pertanyaan penelitian adalah sebagai berikut : 

a. Bagaimana sistematika perancangan dan pembautan dashboard PLC? 

b. Bagaimana pengujian akurasi rancang bangun sistem automasi record PLC?  

c. Apa saja faktor yang mempengaruhi Overall Equipment Effectiveness? 

1.4 Tujuan Penelitian 

 Tujuan penelitian adalah sebagai berikut : 

a. Mengetahui bagaimana rancang bangun sistem automasi akuisisi data 

Overall Equipment Effectiveness pada mesin siebler CM1/500. 

b. Mengetahui serta melakukan pengujian akurasi pada rancang bangun sistem 

automasi akuisisi data Overall Equipment Effectiveness pada mesin siebler 

CM1/500. 

c. Mengetahui cara metode akuisisi data mesin siebler CM1/500 ke PLC 

Siemens S71200. 
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1.5 Manfaat Penelitian 

Manfaat penelitian adalah sebagai berikut : 

a. Berdasarkan penelitian yang akan dilaksanakan, diharapkan bisa memberi 

manfaat bagi mahasiswa berupa pemahaman, pengalaman, dan 

pengetahuan terkait perencanaan sistem automasi Overall Equipment 

Effectiveness (OEE), dengan bantuan PLC Siemens S71200. 

b. Hasil penelitian nanti diharapkan dapat memberikan manfaat bagi 

kampus,sebagai bahan referensi dan salah satu bahan kajian pembelajaran 

terkait sistem automasi Overall Equipment Effectiveness (OEE), dengan 

bantuan PLC Siemens S71200. 

c. Diharapkan dapat memberi benefit dan feedback dalam kemajuan produksi 

dan analisis Overall Equipment Effectiveness (OEE), output dari penelitian 

ini adalah sebuah solusi terintegrasi, hasil Overall Equipment Effectiveness 

(OEE) yang real time, aktual dan mampu dilihat secara online berbasis 

internet. 

1.6 Sistematika Penulisan Skripsi 

• BAB I Pendahuluan  

Dalam penelitian ini penulis mempersiapkan segala persiapan sebelum 

memulai penelitian, seperti mengetahui latar belakang penelitian, 

mengetahui rumusan masalah, dan mengetahui tujuan dan manfaat 

penelitian.   

• BAB II Tinjauan Pustaka 

Berisi tentang landasan teori PLC, pemeliharaan, predictive maintenance, 

bagaimana menghitung 3 aspek dasar OEE, dan definisi IoT. Tidak hanya 

itu saja pada BAB II ini berisi tentang kajian literatur yang penulis baca. 

• BAB III Metode Penelitian  

Berisi tentang bagaimana penulis membuat diagram alir pengerjaan, objek 

penelitian berupa mesin siebler CM1/500, metode pengambilan sampel 
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dengan membuat diagram blok pemrograman, jenis data dan sumber data 

penelitian, pengumpulan data, dan bagaimana menganalisis data.  

• BAB IV Hasil Penelitian dan Pembahasan  

Berisi tentang bagaimana alur penggunaan sistem, cara mengakuisisi data 

dengan program yang sudah dibuat, pembuatan dashboard tampilan 

SCADA, dan pembahasan penyimpangan antara data pencatatan manual 

dengan data yang terakuisisi secara otomatis dengan PLC, dan Analisa 

penyebab permasalahan. 

• BAB V Penutup  

Berisi tentang bagaimana menyimpulkan hasil penelitian dan memberikan 

saran yang membangun sebagai bahan masukan terbaik bagi perusahaan, 

dan peneliti selanjutnya. 
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BAB V  

PENUTUP 

5.1 Kesimpulan 

Rancang bangun sistem automasi pada mesin siebler CM1/500 dapat 

disimpulkan sebagai berikut : 

1. Rancang bangun sistem automasi akuisisi data Overall Equipment  

Effectiveness pada mesin siebler CM1/500 dilakukan dengan menggunakan 

PLC Siemens S71200 tipe 1215C menggunakan sensor proximity, relay 

24Vdc, aplikasi TIA Portal V16, cMT FHDX, aplikasi easy builder, dan 

aplikasi easy accsess 2.0. Sistem ini dapat diakses dengan cara login ke lokal 

IP, dan login melalui server cloud.  

2. Validasi data Pengujian rancang bangun dilakukan dari awal bulan Januari  

hingga bulan Agustus, didapatkan selisih data OEE hanya 0.68% saja, hal 

ini disebabkan karena operator sudah diberikan pembekalan edukasi 

pencatatan OEE dan operator sudah mampu menangani mesin siebler 

CM1/500. 

3. Hasil monitoring OEE memberikan gambaran gejala – gejala yang terjadi 

berdasarkan nilai availability, performance, quality, hal ini sangat 

membantu pengguna untuk mengetahui penyebab masalah, sehingga hal ini 

bisa diselesaikan secepat mungkin untuk meningkatkan OEE.  

5.2 Saran 

Terdapat beberapa saran untuk penelitian selanjutnya, antara lain: 

1. Validasi merujuk pada standarisasi mesin.  
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LAMPIRAN 

Lampiran 1 Form TKL Mesin Siebler CM1/500 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Lampiran 2 Proses Packing Kaft Produk 
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Lampiran 3 Wiring Diagram Main Drive Mesin Siebler CM1/500 
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Lampiran 4 Implementasi dan Aplikasi Dashboard OEE 

 

 

Lampiran 5 Implementasi dan Aplikasi Dashboard OEE 
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Lampiran 6 Tabel Record Data Manual OEE 

  

Pencatatan Manual  

Months Availability  Performance Quality  OEE 

January  64% 100% 99% 63.41% 

February 66.15% 100% 100% 66.15% 

March 66.95% 100% 100% 66.95% 

April  63.30% 100% 100% 63.30% 

May 64.85% 100% 100% 64.85% 

June 66.00% 100% 100% 66.00% 

July  65.00% 100% 100% 65.00% 

August  68.00% 100% 100% 68.00% 

Rata - Rata 66% 100% 100% 65% 

 

Lampiran 7 Tabel Record Data OEE PLC 

Record PLC 

Months Availability  Performance Quality  OEE 

January  61% 95% 100% 57.834% 

February 63% 96% 100% 60.480% 

March 65% 93% 100% 60.450% 

April  62% 93% 100% 57.660% 

May 65% 96% 100% 62.400% 

June 66% 98% 100% 64.680% 

July 65% 99% 100% 64.330% 

August 68% 99% 100% 67.320% 

Rata - rata 64% 96% 100% 62% 
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Lampiran 8 Record Data server OEE Bulan Agustus 

 


