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ABSTRAK 

 

 
Industri Manufaktur elektronik, khususnya produk refrigerator (kulkas) sangat bergantung 

pada efektivitas mesin produksi dengan target 1.500 unit perhari. Pengamatan diperoleh 

melalui observasi dan wawancara mesin pada Cabinet Roll Forming proses Notching di PT. 

XYZ periode 5 Januari – 20 Februari 2026 menunjukkan output mingguan 6.957-7.530 unit, 

defect 43 unit, downtime 143 menit. Penelitian ini bertujuan untuk mengukur nilai efektivitas 

mesin menggunakan metode Overall Equipment Effectiveness (OEE), serta mengidentifikasi 

faktor-faktor penyebab menggunakan Fishbone Diagram dan memberikan strategi perbaikan. 

Tahapan analisis meliputi perhitungan Availability Rate, Performance Rate, Quality Rate, dan 

OEE, perbandingan terhadap standar JIPM, serta penyusunan perbaikan berdasarkan faktor 

penyebab yang diuraikan pada Fishbone Diagram. Hasil penelitian menunjukkan bahwa rata-

rata nilai OEE sebesar 88,76% mencapai standar JIPM sebesar 85%, dimana nilai Performance 

Rate sebesar 89,63% masih berada di bawah standar 95%, menjadikan faktor nilai OEE 

menurun. Rendahnya Performance Rate tersebut disebabkan adanya breakdown yang 

berkaitan dengan keuasan dies notching, sensor error, roller stuck. Sedangkan nilai Availability 

Rate sebesar 99,11%, dan Quality Rate sebesar 99,91% telah memenuhi standar JIPM. Strategi 

perbaikan diarahkan pada preventive maintenance, penggantian punch, inspeksi roller dan 

bracket, relokasi sensor, pengendalian stok komponen, pelatihan operator.  
 

Kata Kunci : Overall Equipment Effectiveness (OEE), Cabinet Roll Forming, Notching, 

Downtime, Ideal Cycle Time , Performance Rate, Fishbone Diagram 
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ABSTRACT 

 

 
The electronics manufacturing industry, particularly the production of refrigerators, is highly 

dependent on the efficiency of production machinery, with a target of 1,500 units per day. Data 

collected through observation and interviews regarding the Cabinet Roll Forming Notching 

process at PT. XYZ from January 5 to February 20, 2026, showed a weekly output of 6,957–

7,530 units, 43 defective units, and 143 minutes of downtime. This study aims to measure 

machine effectiveness using the Overall Equipment Effectiveness (OEE) method, identify root 

causes using a Fishbone Diagram, and propose improvement strategies. The analysis stages 

include calculating the Availability Rate, Performance Rate, Quality Rate, and OEE; 

comparing these results to JIPM standards; and developing improvement plans based on the 

root causes identified in the Fishbone Diagram. The results show that the average OEE value 

of 88.76% meets the JIPM standard of 85%, while the Performance Rate of 89.63% remains 

below the 95% standard, causing the OEE value to decline. This low Performance Rate is 

attributed to breakdowns, speed loss, and minor stoppages related to worn-out notching dies, 

sensor errors, and stuck rollers. Meanwhile, the Availability Rate of 99.11% and the Quality 

Rate of 99.91% have met the JIPM standards. The improvement strategy focuses on preventive 

maintenance, punch replacement, roller and bracket inspections, sensor relocation, and 

component inventory control, as well as operator training. 

 

Keywords : Overall Equipment Effectiveness (OEE), Cabinet Roll Forming, Notching, 

Downtime, Ideal Cycle Time, Performance Rate, Fishbone Diagram 
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BAB I 

PENDAHULUAN 
 

1.1 Latar Belakang 

Industri Manufaktur elektronik dan peralatan rumah tangga merupakan salah 

satu sektor yang memiliki peran penting dalam mewujudkan kebutuhan masyarakat. 

Khususnya pada produk refrigerator (kulkas) yang meningkat seiring waktu untuk 

kebutuhan masyarakat dalam penyimpanan makanan dan minuman. Keberhasilan 

proses produksi sangat bergantung pada efektivitas salah satu prosesnya yaitu mesin 

Cabinet Roll Forming khususnya pada proses Notching (pemotongan) pada pelat 

logam atau lembaran baja. Mesin yang tidak bekerja s ecara efektif dapat menimbulkan 

berbagai trouble seperti penurunan kecepatan produksi, downtime, serta cacat produk. 

Kondisi ini bisa mempengaruhi produktivitas dan target perusahaan. Oleh karena itu, 

proses kelancaran produksi perusahaan sangat bergantung pada efisiensi dan 

produktivitas mesin[1]. 

Mesin Cabinet Roll Forming khususnya proses Notching memiliki peran 

penting dalam menentukan kelancaran proses produksi, karena proses ini merupakan 

proses awal dalam pembuatan refrigerator yang berdampak langsung untuk proses 

selanjutnya. Proses Notching merupakan tahapan pemotongan pada sebuah Material 

yang bertujuan untuk menghasilkan bentuk komponen yang sesuai dengan bentuk atau 

desain yang ditentukan. Mesin Cabinet Roll Forming  pada proses Notching di PT. 

XYZ beroperasi selama 9 jam pada shift 1 setiap harinya dengan target 1.500 unit. Hal 

ini menunjukkan bahwa mesin tersebut beroperasi terus menerus, karena diperlukan 

untuk memenuhi target. Apabila mesin tersebut mengalami trouble atau masalah pada 

produksi, proses akan terhambat yang bisa mengakibatkan Downtime, mesin berhenti 

sesaat dan menyebabkan kerugian pada perusahaan[2]. 

Inovasi penelitian ini terletak pada penerapan OEE pada mesin Cabinet Roll 

Forming pada proses Notching di industri refrigerator, penyajian data berupa 
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downtime dan penurunan output sebelum analisis, penentuan komponen penyebab 

rendahnya efektivitas, serta penyusunan strategi perbaikan berdasarkan gap OEE dan 

Fishbone Diagram. 

Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis dan mengetahui seberapa efektif 

mesin Cabinet Roll Forming pada proses Notching bekerja. Selanjutnya, mencari akar 

penyebab yang akan diidentifikasi berdasarkan faktor penyebab menggunakan 

Fishbone Diagram atau Diagram sebab – akibat dan memberikan strategi perbaikan.  

1.2 Rumusan Masalah 

 Pada penelitian ini didapatkan rumusan masalah sebagai berikut:  

1. Bagaimana nilai rata – rata Overall Equipment Effectiveness (OEE) pada mesin 

Cabinet Roll Forming pada proses Notching di PT. XYZ pada periode Januari 

– Februari ? 

2. Apa saja faktor penyebab yang mempengaruhi rendahnya nilai efektivitas 

mesin ? 

3. Bagaimana strategi perbaikan yang dapat diterapkan untuk meningkatkan 

efektivitas mesin ? 

 

1.3 Batasan Masalah 

 Dalam analisis OEE terhadap mesin Cabinet Roll Forming pada proses 

Notching di PT. XYZ, terdapat beberapa batasan masalah yang perlu ditetapkan agar 

penelitian tetap fokus dan terarah. Maka batasan masalah pada penelitian ini adalah : 

1. Penelitian ini hanya dilakukan pada mesin Cabinet Roll Forming khususnya 

Notching pada proses produksi refrigerator di PT. XYZ 

2. Penelitian ini hanya berfokus pada perhitungan Overall Equipment 

Effectiveness (OEE) yang meliputi tiga komponen utama, yaitu Availability, 

Performance, dan Quality, serta analisis terhadap komponen OEE dengan nilai 

terendah. 
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3. Data yang digunakan dalam penelitian ini merupakan data produksi mesin pada 

periode Januari – Februari. 

4. Analisis akar penyebab dilakukan menggunakan Fishbone Diagram dengan 

kategori Man, Machine, Material, Methods, Measurement, dan Environment. 

5. Strategi perbaikan bersifat rekomendasi dan prosedural, belum sampai pada 

tahap implementasi aktual di lapangan. 

 

1.4 Tujuan Penelitian 

 Tujuan penelitian ini adalah : 

1. Mengukur efektivitas mesin Cabinet Roll Forming proses Notching 

menggunakan metode Overall Equipment Effectiveness (OEE) pada periode 

Januari - Februari. 

2. Menelusuri faktor penyebab yang mempengaruhi rendahnya nilai efektivitas 

mesin. 

3. Memberikan strategi perbaikan untuk meningkatkan efektivitas mesin. 

 

1.5 Manfaat Penelitian 

 Manfaat dari penelitian ini adalah : 

1. Dapat mengetahui nilai Overall Equipment Effectiveness mesin Cabinet Roll 

Forming proses Notching. 

2. Mengetahui faktor penyebab menggunakan Fishbone Diagram . 

3. Mendorong perusahaan untuk memahami pentingnya pengukuran nilai Overall 

Equipment Effectiveness (OEE) dalam menentukan strategi perbaikan untuk 

meningkatkan efektivitas mesin. 
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1.6 Sistematika Penulisan 

 Penyusunan Laporan Tugas Akhir ini terdiri dari 5 Bab, dan masing – masing 

bab terdiri dari sub – bab. Sistematika Laporan Tugas Akhir ini sebagai berikut: 

1. Halaman Sampul 

2. Halaman Pengesahan 

3. Lembar Pernyataan Orisinalitas 

4. Abstrak 

5. Daftar Isi, Daftar Gambar, Daftar Tabel 

6. BAB I Pendahuluan 

Berisi pendahuluan yang membahas tentang latar belakang pemilihan topik, 

tujuan, batasan masalah, dan sistematika penulisan. 

7. BAB II Tinjauan Pustaka 

Berisi mengenai tinjauan pustaka yang menimbulkan gagasan dan mendasari 

penelitian yang dilakukan. Tinjauan pustaka yang digunakan pada Laporan 

Tugas Akhir dicantumkan dalam daftar pustaka 

8. BAB III Metodologi Penelitian 

Berisi deskripsi pengerjaan, Diagram alir penelitian dan langkah – langkah 

pengerjaan dalam proses penelitian yang akan dilakukan. 

9. BAB IV Hasil dan Pembahasan 

Berisi hasil pembahasan dan menyajikan hasil berupa data – data yang didapat 

dari proses penelitian dan dilakukan pembahasan berdasarkan data – data 

tersebut. 

10. BAB V Kesimpulan dan Saran 

Berisi kesimpulan yang membahas dari seluruh hasil pembahasan. Isi 

kesimpulan harus menjawab permasalahan dan tujuan yang telah ditetapkan 

dalam Tugas Akhir.  

11. Lampiran 
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 
 

5.1 Kesimpulan 

 Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan pada efektivitas mesin 

Cabinet Roll Forming pada proses Notching menggunakan metode OEE periode 

Januari – Februari 2026 di PT.XYZ, lalu mengetahui faktor penyebab menggunakan 

fishbone diagram, dan memberikan usulan strategi perbaikan, maka dapat disimpulkan 

sebagai berikut: 

1. Nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE) mesin CRF pada proses Notching 

selama periode Januari – Februari memperoleh rata – rata sebesar 88,76%. Nilai 

sudah mencapai standar World Class. Namun, masih terdapat satu periode yang 

nilai OEE-nya berada dibawah standar, yaitu pada minggu ke-5 (2 – 6 Februari) 

dengan nilai OEE hanya sebesar 84,25%. Pada minggu tersebut, Availability 

Rate tercatat sebesar 96,45%, Performance Rate sebesar 87,43%, dan Quality 

Rate sebesar 99,91%. Komponen paling dominan menurunnya efektivitas 

adalah Performance Rate hal ini menunjukkan efektivitas mesin belum 

konsisten pada setiap minggunya. 

2. Akar penyebab menurunnya nilai OEE yaitu dari rendahnya Performance Rate 

berasal dari faktor Man, Machine, Material, dan Environment. Faktor yang 

paling dominan adalah mesin karena berhubungan langsung dengan 

berhentinya mesin dan turunnya kecepatan aktual, khususnya dies notching aus, 

roller stuck, bracket pneumatik loose, sensor error, dan keterbatasan suku 

cadang. Faktor lain yaitu handling material kurang baik, ketebalan material 

tidak konsisten, scrap menumpuk, kebisingan, dan area penyimpanan material 

yang terbatas. 

3. Berdasarkan faktor – faktor penyebab yang telah diidentifikasi menggunakan 

diagram fishbone, adapun strategi perbaikan yang direkomendasikan meliputi, 
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melakukan analisis kebutuhan tenaga kerja, melakukan pelatihan bagi operator 

terkait handling material, menetapkan jadwal penggantian punch secara 

preventif, melakukan pengecekan kondisi mesin secara berkala, menggunakan 

peralatan perkakas khusus untuk pengencangan bracket, Relokasi titik akses 

kalibrasi sensor ke panel kelistrikan atau HMI, menetapkan stok minimum 

untuk setiap komponen kritis, Menambahkan Automatic Sheet Thickness 

Gauge Sensor sebagai pengukuran ketebalan otomatis, menerapkan SOP 

penyimpanan material, menerapkan prosedur pembersihan area mesin secara 

rutin, melakukan pengukuran tingkat kebisingan, sistem FIFO pada 

penyimpanan material. Penerapan usulan perbaikan tersebut diharapkan dapat 

meminimilisir terjadinya downtime, minor stoppages, lainnya. Dan diharapkan 

bisa membantu meningkatkan nilai Performance Rate, serta nilai keseluruhan 

OEE mencapai standar dunia. 

 

5.2 Saran 

 Beberapa saran yang dapat diberikan sebagai bahan pertimbangan, baik bagi 

perusahaan maupun penelitian selanjutnya: 

1. Perusahaan disarankan segera menerapkan sistem Preventive Maintenance 

secara terjadwal, dan didokumentasikan secara konsisten untuk 

menindaklanjuti rendahnya nilai Performance  Rate, guna mencegah terjadinya 

penurunan kecepatan mesin, mesin berhenti sesaat, dan kecepatan aktual mesin 

tidak sesai dengan kecepatan idealnya yang menjadi penyebab utama 

rendahnya rendahnya Performance Rate. 

2. Perusahaan disarankan untuk melakukan evaluasi dan monitoring nilai OEE 

secara berkala setiap periode, sehingga tren perubahan efektivitas mesin 

dipantau secara kontinu. Saran tersebut jika dilakukan dengan rutin 

meungkinkan perusahaan mengambil tindakan korektif atau penyelesaian 

masalah untuk menghilangkan akar penyebab suatu kesalahan lebih cepat dan 
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efektif sebelum nilai OEE menurun dari standar yang ditetapkan bahkan lebih 

rendah dari nilai OEE yang dilakukan oleh peneliti. 

3. Bagi peneliti sendiri juga disarankan untuk memperluas jangkauan penelitian 

dengan dengan menambahkan metode seperti Six Big Losses guna untuk 

mencari akar penyebab dapat diidentifikasi secara lebih spesifik dan terukur, 

serta melibatkan seluruh proses pada Cabinet Roll Forming, agar gambaran 

efektivitas mesin secara keseluruhan dapat diperoleh dengan lebih 

komprehensif. 
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LAMPIRAN 
 

 

Lampiran. 1 Data historis breakdown CRF 

Date 
Time 

Losstime Machine Problem Root Cause 
Stop Start 

12-Jan-

26 
08.23 08.29 00.06 CRF Punch N6 Aus Punch NG 

14-Jan-

26 
16.30 16.48 00.18 CRF Roller Stuck Bearing NG 

20-Jan-

26 
08.17 08.33 00.16 CRF 

Bracket piston 

loose 
Fitting NG 

02-Feb-

26 
16.34 16.46 00.12 CRF Dies N8 Not Cut Punch Blunt 

03-Feb-

26 
15.20 15.34 00.14 CRF Sensor Error 

Sensor not in proper 

condition 

04-Feb-

26 
11.31 12.27 00.56 CRF Dies N6 Not Cut Punch Blunt 

11-Feb-

26 
10.43 11.00 00.17 CRF 

Sensor piston L 

bender 
Sensor NG 

18-Feb-

26 
15.09 15.13 00.04 CRF Dies N3 Not Cut Punch Dies NG 

 

 

Lampiran. 2 Daily Machine Problem 05 - 09 Januari 
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Lampiran. 3 Daily Machine Problem 12 - 16 Januari 

 

Lampiran. 4 Daily Machine Problem 12 - 16 Januari 
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Lampiran. 5 Daily Machine Problem 19 - 23 Januari 

 

Lampiran. 6 Daily Machine Problem 19 - 23 Januari 
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Lampiran. 7 Daily Machine Problem 02 - 06 Februari 

 

Lampiran. 8 Daily Machine Problem 09 - 13 Februari 
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Lampiran. 9 Daily Machine Problem 16 - 20 Februari 
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Lampiran. 10 Lembar Wawancara 


