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ABSTRAK 

 

Pengukuran efisiensi dan produktivitas sangat penting bagi perusahan untuk 

memperoleh keberhasilan proses produksi. PT. XYZ belum ada metode pengukuran 

efisiensi dan produktivitas yang dilakukan untuk mesin CNC laser cutting serta 

terganggunya produksi bahkan pemberhentian produksi karena mesin mengalami 

kerusakan.  Mesin-mesin tersebut memerlukan pengukuran efisiensi dan produktivitas 

untuk mengevaluasi dalam pengelolaan faktor produksi. Oleh karena itu, dalam penelitian 

ini dilakukan analisis untuk meningkatkan efisiensi dan produktivitas mesin CNC Laser 

Cutting dengan menerapkan metode Data Envelopment Analysis (DEA). Tujuan dari 

penelitian ini adalah untuk mengidentifikasi faktor-faktor yang mempengaruhi efisiensi 

dan produktivitas mesin CNC Laser Cutting serta memberikan rekomendasi perbaikan 

untuk peningkatan kinerja yang lebih baik. Metode yang digunakan adalah metode Data 

Envelopment Analysis (DEA). Sedangkan faktor-faktor produksi yang dianalisis adalah 

jam operasional, material, tenaga kerja dan total produksi. Hasil dari penelitian 

menggunakan metode Data Envelopment Analysis (DEA) dengan bantuan software 

Win4DEAP yaitu mesin yang memiliki tingkat efisiensi tinggi ialah DMU 3 (mesin 3) 

dengan nilai rata-rata efisiensi dalam lima bulan yaitu 0.969 atau 96.9%. Untuk mesin yang 

memiliki tingkat efisiensi paling rendah yaitu DMU 5 (mesin 5) dengan nilai rata-rata 

efisiensi yaitu 0.652 atau 65.2%. Penyebab dari penurunan efisiensi dan produktivitas 

mesin tersebut yaitu ada 4 faktor yakni faktor mesin, faktor manusia, faktor material, dan 

faktor metode. 

 

Kata kunci : Produktivitas, Efisiensi, Mesin CNC Laser Cuttting, Data Envelopment Analysis.  
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ABSTRACT 

 

Measurement of efficiency and productivity is very important for companies to 

obtain the success of the production process. PT. XYZ has no method of measuring 

efficiency and productivity for CNC laser cutting machines and production disruptions and 

even production stops because the machine is damaged.  These machines require efficiency 

and productivity measurements to evaluate in the management of production factors. 

Therefore, in this study an analysis was carried out to increase the efficiency and 

productivity of CNC Laser Cutting machines by applying the Data Envelopment Analysis 

(DEA) method. The purpose of this study is to identify factors that affect the efficiency and 

productivity of CNC Laser Cutting machines as well as provide improvement 

recommendations for better performance improvement. The method used is the Data 

Envelopment Analysis (DEA) method. While the production factors analyzed are operating 

hours, materials, labor and total production. The results of the study using the Data 

Envelopment Analysis method with the help of Win4DEAP software are machines that have 

a high level of efficiency are DMU 3 (machine 3) with an average value of efficiency in 

five months of 0.969 or 96.9%. For machines that have the lowest level of efficiency, namely 

DMU 5 (machine 5) with an average efficiency value of 0.652 or 65.2%. The cause of the 

decrease in machine efficiency and productivity is that there are 4 factors, namely machine 

factors, human factors, material factors and method factors. 

 

Keywords : Productivity, Efficiency, CNC Laser Cutting Machine, Data Envelopment Analysis.
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Mesin laser cutting banyak digunakan dalam dunia industri manufaktur untuk 

proses pemotongan plat logam dan pengerjaan jauh lebih cepat dibandingkan 

dengan mesin–mesin konvensional biasa. Laser cutting adalah teknologi yang 

menggunakan laser untuk memotong bahan yang berbentuk plat/lembaran. 

Computer Numerically Controlled atau sering disebut dengan mesin CNC adalah 

mesin yang dikendalikan oleh komputer dengan menggunakan bahasa numerik 

(memerintahkan informasi menggunakan kode angka, huruf dan simbol) sesuai 

standar ISO. Sistem kerja teknologi CNC ini lebih sinkron antara komputer dan 

mekanik, sehingga dibandingkan mesin perkakas sejenis, mesin CNC lebih akurat, 

presisi, fleksibel dan cocok untuk produksi massal [1]. 

Divisi Pengembangan Bisnis dan SCI (Steel Creative Industry) di PT. XYZ 

mengoperasikan 5 (lima) mesin CNC laser cutting dalam suatu proses manufaktur 

pemotongan plat baja lembaran. Type mesin CNC laser cutting yang ada di PT 

XYZ yaitu CNC Fiber Laser Cutting Machine 3015H. Mesin CNC laser cutting 

tersebut bekerja dengan cara mengarahkan laser berkekuatan tinggi untuk 

memotong material plat baja lembaran dan menggunakan pemrograman komputer 

untuk proses pengoperasian. Untuk menghasilkan produk yang efisien dari mesin 

CNC laser cutting tersebut memerlukan kajian tentang jam operasional, berat 

material, dan tenaga kerja.  

PT. XYZ belum ada metode pengukuran efisiensi dan produktivitas yang 

dilakukan untuk mesin CNC laser cutting serta terganggunya produksi bahkan 

pemberhentian produksi karena mesin mengalami kerusakan. Dengan demikian, 

mesin-mesin CNC laser cutting tersebut memerlukan pengukuran efisiensi dan 

produktivitas untuk mengevaluasi PT. XYZ dalam pengelolaan faktor produksi. 

Salah satu cara untuk meningkatkan produktivitas mesin CNC laser cutting adalah 

dengan meningkatkan efisiensi faktor-faktor produksi yang digunakan dalam 

produksi mesin CNC laser cutting. Parameter untuk mengukur keberhasilan usaha 

adalah tingkat pendapatan yang diperoleh dengan cara penggunaan faktor-faktor 
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produksi secara efisien. Efisiensi diperlukan agar mendapatkan kombinasi dari 

penggunaan faktor-faktor produksi tertentu yang mampu menghasilkan output yang 

maksimal. 

Peningkatan produktivitas sangat penting bagi perusahan untuk memperoleh 

keberhasilan proses produksi. Pada industri manufaktur output bisa berupa produk 

hasil kegiatan produksi, sedangkan input bisa berupa seluruh sumber daya yang 

digunakan [2]. Mengukur efisiensi dan produktivitas penting dilakukan untuk 

mengetahui tingkat efisiensi dan produktivitas yang diterapkan oleh perusahaan 

menyebabkan peningkatan atau penurunan. Secara teknis efisiensi berarti 

kemampuan untuk melakukan pekerjaan dengan benar, atau secara matematis 

diartikan sebagai perhitungan rasio output (keluaran) dan atau input (masukan), 

atau perhitungan jumlah output yang diperoleh sebagai akibat dari penggunaan 

input. Oleh karena itu, dalam segala keadaan, perusahaan menginginkan 

efisiensinya tetap tinggi agar tercapai profitabilitas perusahaan sehingga dapat 

menjaga kelangsungan hidup perusahaan. 

Untuk menganalisis efisiensi diperlukan suatu metode. Metode yang 

akan digunakan adalah metode Data Envelopment Analysis (DEA). Metode Data 

Envelopment Analysis dinilai cocok untuk mengatasi permasalahan ini karena 

metode DEA dapat memadukan banyak input dan output untuk menghitung 

efisiensi mesin-mesin tersebut. Metode DEA dapat menentukan apakah mesin-

mesin tersebut telah efisien ataupun yang belum/kurang pada masing-masing 

periode. 

Metode Data Envelopment Analysis (DEA) saat ini semakin populer untuk 

mengukur produktivitas dan efisiensi di berbagai sektor manufaktur. Seperti Pada 

penelitian Liveone Anugrah Gusti (2019) untuk analisis tentang pengukuran 

produktivitas mesin CNC milling digunakan metode DEA. Begitu juga Muhamad 

Azhar Nor Sabli (2019) menerapkan metode DEA untuk mengidentifikasi efisiensi 

industri manufaktur plastik di Malaysia. Nur Farida (2020) menganalisis 

produktivitas mesin multi block SB 306 dengan menggunakan metode DEA.  

DEA mengukur efisiensi dengan banyak masukan (input) dan banyak 

keluaran (output) [3]. Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui efisiensi dan 
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produktivitas lima CNC laser cutting yang dihubungkan dengan penggunaan 

faktor-faktor produksi mesin-mesin tersebut. Setelah menghitung nilai efisiensi dan 

produktivitas dengan software Win4DEAP. Hasil perhitungan tersebut kemudian 

dianalisa dan memberikan usulan perbaikan untuk meningkatkan efisiensi dan 

produktivitas dengan menggunakan fishbone diagram. Sedangkan faktor-faktor 

produksi yang akan dianalisis adalah jam operasional, material, tenaga kerja dan 

total produksi.  

 

1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang tersebut, maka permasalahan yang dihadapi 

adalah sebagai berikut: 

1. Bagaimanakah efisiensi dan produktivitas pada lima mesin CNC laser cutting 

yang ada di PT. XYZ? 

2. Bagaimanakah peran dari Metode Data Envelopment Analysis (DEA) bila 

diterapkan pada lima mesin CNC laser cutting yang ada di PT. XYZ? 

3. Mesin CNC laser cutting manakah yang memiliki tingkat efisiensi dan 

produktivitas tinggi dan mesin CNC laser cutting mana yang memiliki tingkat 

efisiensi dan produktivitas rendah? 

 

1.3 Batasan Masalah 

Batasan masalah dilakukan agar penelitian tidak melebar. Batasan masalah 

tersebut adalah : 

1. Penelitian dilakukan pada mesin CNC laser cutting yang ada di PT. XYZ 

2. Penelitian menggunakan metode Data Envelopment Analysis. 

3. Data-data penelitian berupa input dan output bulan Januari 2023- Mei 2023 dari 

mesin CNC laser cutting. 

 

1.4 Tujuan  

Tujuan dari penelitian ini, yaitu: 

1. Menentukan mesin CNC laser cutting mana yang mempunyai nilai efisiensi dan 

produktivitas tertinggi dan terendah. 



4 

 

 

2. Mengidentifikasi penyebab dari rendahnya efisiensi dan produktivitas mesin 

CNC laser cuttting. 

3. Meningkatkan efisiensi dan produktivitas dari lima mesin CNC laser cutting 

yang ada di PT. XYZ 

 

1.5 Manfaat 

1.5.1 Manfaat Teoritis 

Hasil dari penelitian ini diharapkan dapat menambah pengetahuan 

dan dapat memperdalam kajian analisis mengenai efisiensi dan 

produktivitas PT. XYZ menggunakan pendekatan Data Analysis 

Envelopment (DEA) serta menjadi bahan referensi bagi penelitian 

selanjutnya. 

 

1.5.2 Manfaat Praktis  

Manfaat yang didapat dari penelitian ini, antara lain : 

1. Bagi Penulis, Untuk mengembangkan ilmu yang didapat dari bangku 

kuliah secara teori dengan kenyataan yang ada di perusahaan, Untuk 

memberikan pengalaman bagi penulis dalam penelitian di lapangan.  

2. Bagi Perusahaan, mengetahui kondisi tingkat efisiensi dan produktivitas 

mesin CNC laser cutting sebagai bahan evaluasi bagi perusahaan, 

sehingga diharapkan penelitian ini menjadi sumbangan pemikiran bagi 

perusahaan dalam mengelola faktor-faktor produksinya. 

3. Bagi Politeknik Negeri Jakarta, penelitian ini diharapkan dapat 

menambah keberagaman penelitian di perpustakaan sebagai bahan 

bacaan maupun sebagai referensi untuk mahasiswa atau pihak yang 

berkepentingan. 

 

 

1.6 Sistematika Penulisan 

Untuk mempermudah penulisan dan pembahasan yang runtut dan sistematis, 

maka berikut uraian sistematika penulisan yang terdiri dari lima bab, yaitu:  
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BAB I PENDAHULUAN 

Menguraikan tentang dasar serta serta permasalahan yang akan dibahas. Dalam bab 

ini berisi latar belakang, rumusan masalah, batasan penelitian, tujuan penelitian, 

manfaat penelitian, dan sistematika penulisan. 

BAB II TINJAUAN PUSTAKA 

Pada bab ini dijelaskan kajian pustaka yang terdiri dari tinjauan teoritis yang 

memuat teori-teori yang mendukung penelitian baik skala nasional maupun 

international. Teori yang digunakan yaitu, produktivitas, efisiensi, msin laser, 

metode Data Envelopment Analysis, Software Win4DEAP, Diagram Fish Bone , 

serta tinjauan pustaka yang memuat penelitian penelitian terdahulu. 

BAB III METODOLOGI PENELITIAN 

Menguraikan mengenai tahapan penelitian yang diantaranya menguraikan tentang 

objek penelitian, variabel penelitian, metode pengumpulan data serta teknik 

pengolahan data. Pada bab ini juga memuat diagram alir penelitian dan penjelasan 

diagram alir penelitian. 

BAB IV HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN 

Bab ini membahas proses data serta hasil penelitian yang diperoleh dari metode 

seperti yang disajikan pada bab III. Dalam bab ini akan diulas mengenai analisis 

dan hasil dari penghitungan efisiensi antara input dan output dari mesin CNC laser 

cutting dengan menggunakan metode Data Envelopment Analysis (DEA). 

BAB V KESIMPULAN DAN SARAN 

Pada bab ini merupakan bagian penting yang menjelaskan kesimpulan dari analisis 

data dan pembahasan. Selain itu juga berisi saran-saran yang direkomendasikan 

kepada pihak tertentu.  
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 BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN  

5.1 Kesimpulan 

Berdasarkan penelitian analisis peningkatan efsisiensi dan produktivitas mesin 

CNC laser cutting dengan metode Data Envelopment Analysis (DEA) di PT. XYZ 

yang telah dilakukan, maka kesimpulan yang dapat dambil dari penlitian ini adalah: 

1. Dari hasil perhitungan dan analisis dengan Metode Data Envelopment Analysis 

(DEA) menggunakan software Win4DEAP menunjukkan bahwa dari ke lima 

mesin CNC Laser cutting di PT. XYZ yang memiliki tingkat efisiensi tinggi 

ialah DMU 3 (mesin 3) dengan nilai rata-rata efisiensinya yaitu 0.969 atau 

96.9%. Untuk mesin yang memiliki tingkat efisiensi paling rendah yaitu mesin 

5 dengan nilai rata-rata efisiensinya yaitu 0.652 atau 65.2%.  

 

2. Penyebab dari penurunan efisiensi dan produktivitas mesin CNC Laser cutting 

yaitu ada 4 faktor yakni faktor mesin, faktor manusia, faktor material, dan faktor 

metode. Untuk faktor mesin yang mempengaruhi adalah mesin breakdown 

karena kurangnya perawatan. Dari faktor manusia adalah operator tidak fokus 

sehingga terjadi set up yang tidak sempurna. Faktor material yang mempegaruhi 

adalah jika material yang cacat dapat menyebabkan hasil potongan mesin 

menjadi tidak sempurna. Dari faktor metode yang mempengaruhi adalah 

pengecekan tidak berjalan mengakibatkan mesin tersebut macet. 

 

3. Untuk peningkatan efisiensi dan produktivitas mesin CNC Laser cutting yaitu 

dengan cara perbaikan, yaitu memberikan perawatan terjadwal, mengontol 

indikator mesin lebih teliti, melakukan pemeriksaan material kualitas sebelum 

produksi, lalu dibuat jadwal monitoring dan perkembangan kondisi mesin yang 

mengalami rawan masalah. Selain itu untuk peningkatan efisiensi mesin CNC 

laser cutting dilakukan juga usulan perbaikan dari software Win4DEAP 

terhadap DMU yang mengalami inefisien dengan memperbaiki input dari 

masing – masing DMU. Setelah melakukan simulasi pada software Win4Deap. 

Nilai perbaikan input tersebut berhasil meningkatkan efisiensi teknis. Nilai 
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efisiensi teknis yang dihasilkan adalah sebesar 1 atau 100% yang berarti efisien. 

Menandakan bahwa nilai perbaikan telah berdampak positif terhadap efisiensi 

teknis PT XYZ. 

 

5.2 Saran 

Berdasarkan penelitian analisis peningkatan efsisiensi dan produktivitas mesin 

CNC laser cutting dengan metode Data Envelopment Analysis di PT. XYZ yang 

telah dilakukan, maka saran yang diberikan yakni : 

1. Diharapkan PT XYZ untuk lebih meningkatkan perawatan pada mesin-mesin 

yang menunjang kegiatan produksi di Divisi SCI khususnya perawatan pada 

mesin CNC laser cutting guna mengurangi resiko kerusakan mesin yang akan 

menimbulkan dampak penurunan produksi pada Mesin CNC Lasrer Cutting di 

Divisi SCI, serta untuk menunjang kinerja hasil produksi. 

2. Untuk penelitian selanjutnya periode yang akan yang diteliti hendaknya lebih 

panjang lagi mungkin bisa sampai 12 bulan. 
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LAMPIRAN 

Lampiran 1. Gambar Mesin CNC Laser Cutting 1 
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Lampiran 2. Gambar Mesin CNC Laser Cutting 2 
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Lampiran 3.  Gambar Mesin CNC Laser Cutting 3 
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Lampiran 4. Gambar Mesin CNC Laser Cutting 4 
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Lampiran 5. Gambar Mesin CNC Laser Cutting 5 

 
 


