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Abstrak 
Dalam memenuhi permintaan produksi yang tinggi, PT. X mengharuskan roses produksinya berjalan secara 

maksimal. Hal tersebut membuat Mesi CNC harus tetap bekerja dalam waktu yang lama dan harus dalam keadaan 

optimal. Pemakaian Mesin CNC yang terus menerus dapat mengakibatka kerusakan mesin dan mengakibatkan 

terhentinya proses produksi atau disebut downtime, karena proses produksi yang tinggi mempengaruhi kinerja Mesin 

CNC yang berdampak pada keausan komponen mesin dan umur mesin. Tujuan dari penelitian ini adalah untuk 

mengetahui kecepatan produksi (kinerja) Mesin CNC Milling 3 Axis, menghitung nilai efektivitas kinerja Mesin CNC 

Milling 3 Axis berdasarkan Overall Equipment Effectiveness dan Mengetahui kerugian apakah yang terjadi 

berdasarkan six big losses. Metodologi penelitian yang digunakan observasi, wawancara dan studi literatur. Hasil 

Kecepatan produksi (kinerja) Mesin CNC Milling 3 Axis tertinggi terjadi pada bulan Agustus, dengan tingkat 

kinerja sebesar 92,89%. Efektivitas kinerja Mesin CNC Milling 3 Axis berdasarkan OEE yaitu Angka OEE tertinggi 

adalah 87,45%. Berdasarkan six big losses pada Mesin CNC Milling 3 Axis, kerugian terbesar adalah reduced 

speed losses dengan nilai 36,76% dan yield losses dengan nilai 24,77%. 
Kata Kunci : Mesin CNC Milling 3 Axis, TPM, OEE, Six Big Losses 

 

1. PENDAHULUAN 

Sampah organik, seperti sisa 

makanan dan Mesin CNC (Computer 

Numerical Control) adalah sebuah 

mesinyang digunakan dalam Industri 

Manufaktur untuk menghasilkan 

komponen untuk Sektor Teknik dalam 

jumlah besar dengan cepat. Seperti nama 

dari CNC sendiri, setiap pengerjaan dari 

CNC menggunakan sistem komputer yang 

telah terbentuk dengan baik hingga 

menghasilkan barangyang sesuai dengan 

presisi. Misalkan, pada pembuatan benda 

atau part-part seperti mur, baut, sekrup 

dan lain sebagainya. Ada ukuran paten 

atau presisi yang harus digunakan sesuai 

dengan kebutuhan. Dengan menggunakan 

mesin CNC, maka komputer akan dengan 

mudah mengontrol peralatan mesin dalam 

memotong  atau  mengebor  berbagai 

material. Sehingga, hasil yang dicapai pun 

akan sesuai dengan ukuran presisi 

tersebut. Pengerjaan menggunakan CNC 

juga tentu lebih menguntungkan dari pada 

pengerjaan dengan tenaga manusia secara 

manual. (Fauzan et al, 2019)[1]. 

Dalam memenuhi permintaan 

produksi yang tinggi, PT.X mengharuskan 

proses produksinya berjalan secara 

maksimal. Hal tersebut membuat Mesin 

CNC harus tetap bekerja dalam waktu 

yang lama dan harus dalam keadaan 

optimal. Pemakaian Mesin CNC yang 

terus menerus dapat mengakibatkan 

kerusakan mesin dan mengakibatkan 

terhentinya proses produksi atau disebut 

downtime, karena proses produksi yang 

tinggi mempengaruhi kinerja mesin CNC 

yang berdampak pada keausankomponen 

mesin,  dan  umur  mesin.  Adanya 
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kerusakan pada mesin dapat mengganggu 

keseluruhan proses produksi. 

Maka berdasarkan uraian diatas, 

penelitian ini bertujuan untuk 

meningkatkan efisiensi kinerja Mesin 

CNC dalam meningkatkan kualitas 

produksi PT.X dengan analisis TPM yang 

menjadi acuan nilai Overall Equipment 

Effectiveness (OEE) dan menggunakan 

Six Big Losses. 

2. METODOLOGI 

2.1 Metode Penelitian 

Penelitian ini menggunakan jenis 

penelitian kuantitatif. Karena 

penelitian ini bersifat data dan 

dokumentasi. Penggunaan penelitian 

jenis kuantitatif bertujuan untuk 

menyajikan hasil yang bersifat rinci, 

prosedur yang spesifik dan hipotesis 

yang dirumuskan dengan jelas. 

 

2.2 Metode Pengumpulan Data 

2.2.1 Observasi Langsung 

Pemantauan langsung proses 

produksi, kondisi kerja, dan 

lingkungan kerja. Studi ini 

dilakukan melalui pengamatan 

langsung terhadap kerja mesin 

CNC dan pengetahuan tentang 

perhitungan OEE. Overall 

Equipment Effectiveness (OEE) 

dihitung menggunakan tiga 

komponen utama: tingkat 

ketersediaan, tingkat kinerja, dan 

tingkat biaya. Menganalisa 

dengan diagram fishbone untuk 

mengidentifikasi penyebab 

masalah, menjalankan analisis 

5W+1H, membuat keputusan 

yang benar, dan mengatasi 

masalah. Dalam OEE terdapat 

beberapa faktor yang dapat 

menurunkan produktivitas mesin 

yakni terbuangnya waktu 

sia-sia (downtime), waktu ketika 

terhentinya      produksi 

(breakdown), dan pemasangan 

peralatan (setup dan adjustment), 

sehingga    menurunkan 

produktivitas.  OEE  suatu 

perusahaan dikategorikan  baik 

jika memenuhi persyaratan JIMP 

kelas dunia dimana indeks TPM 

yang ideal adalah sebagai berikut: 

waktu aktif 90%, kinerja 95%, 

dan kualitas 95% (Chuluk, 

2021)[7]. 

2.2.2 Wawancara 

Wawancara dengan operator 

mesin dilakukan untuk 

mempelajari lebih lanjut 

kesulitan-kesulitan yang timbul 

selama pengoperasian mesin 

CNC dan sebagai referensi 

untuk rekomendasi modifikasi 

sebelum menghitung nilai OEE. 

2.2.3 Studi Literatur 

Studi literatur adalah jenis 

penelitian yang menyelidiki atau 

menilai secara kritis informasi, 

ide, atau penemuan yang 

terkandung dalam tubuh literatur 

yang berorientasi akademik dan 

merumuskan  kontribusi 

metodologis dan teoritis untuk 

isu-isu tertentu. Penelitian 

literatur dilakukan dengan 

mencari data dan meninjau 

literatur yang ada di perusahaan 

mengenai proses manufaktur 

dan Total Productive 

Maintenance, OEE, Six Big 

Losses, dan Fishbone Diagram. 

2.2.4 Alat Dan Bahan Penelitian 

1. Mesin CNC Milling 3 Axis 

Mesin CNC Milling 3 Axis 

adalah mesin yang digunakan 

dalam penelitian ini. Gambar 

2.1 menunjukan mesin CNC 

Milling 3 Axis.
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Gambar 1. Mesin CNC Milling 3 

Axis 

(Sumber : Penelitian Mandiri: 

2023 ) 

Spesifikasi Mesin CNC Milling 3 

Axis adalah sebagai berikut : 
 

2. Material Penelitian 

Material yang digunakan 

pada penelitian ini dapat 

dilihat pada gambar 2.2. 

 

Gambar 2. Kayu Sonokeling 

(Sumber : Penelitian Mandiri: 2023 ) 
 

3. HASIL DAN PEMBAHASAN 

3.1 Data Hasil Pengamatan dan 

Pengukuran 

3.1.1 Data Running Time 

Running time 

merupakan jumlah total waktu 

yang dihabiskan 

untukmengerjakan suatu 

produksi. PT. X hanya memiliki 

5 hari kerja dalam seminggu 

beroperasi. 

 

Tabel 1. Running Time 

MesinCNC Milling 3 Axis 
 

 
(Sumber: Data Hasil Penelitian)  

 

Setelah dilakukan penelitian, 

nilai tertinggi dan nilai terendah 

running time mesin cnc milling 

3 axis terdapat pada bulan Mei 

dan September. Dari hasil input 

penelitian pada bulan Mei dan 

September menghasilkan data 

harian running time mesin cnc 

milling 3 axis yang dapat dilihat 

pada lampiran 1 dan 2. 
3.1.2 Data Downtime 

Downtime merupakan jumlah 

waktu yang terbuang ketika 

proses produksi terganggu 

karena kerusakan mesin dan 

menyebabkan kerugian pada 

sistem produksi. Data 

downtime selama periode Mei 

hingga Oktober 2023 PT. X 

sebagai berikut : 

Tabel 2. Data downtime 

 

(Sumber: Data Hasil Penelitian)  

Setelah  dilakukan penelitian, 

nilai tertinggi dan nilai 

terendah downtime 

mesin cnc milling 3 axis 

terdapat pada bulan Mei dan 
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September. Dari hasil input 



Jurnal Ismetek 
Vol. 17 No.1 Juni Tahun 2024 

ISSN 2406-9841 
e-IISN 2986-2973 

 

78  

penelitian pada bulan Mei dan 

September menghasilkan data 

harian downtime mesin cnc 

milling 3 axis yang dapat 

dilihat pada lampiran 3 dan 4. 

3.1.3 Data Produksi 

Tabel 3. Data Produksi Mesin 

CNC Milling 3 Axis 
 

 
(Sumber: Data Hasil Penelitian) 

Ketika  mesin   tiba-tiba 

mengalami   kerusakan   atau 

gangguan,     maka    mesin 

tersebut     tidak     dapat 

melakukan proses produksi 

sebagaimana     mestinya. 

Waktu setup adalah jumlah 

waktu yang diperlukan untuk 

menyiapkan     mesin     sejak 

mesin dihentikan   hingga 

prosedur   untuk  kegiatan 

produksi selanjutnya dimulai. 

 
3.1.4 Data Breakdown 

Ketika mesin tiba-tiba 

mengalami kerusakan atau 

gangguan, maka mesin 

tersebut tidak dapat 

melakukan proses produksi 

sebagaimana mestinya. 

Waktu setup adalah jumlah 

waktu yang diperlukan untuk 

menyiapkan mesin sejak 

mesin dihentikan hingga 

prosedur untuk kegiatan 

produksi selanjutnya dimulai. 

Tabel 4 Data Breakdown Mesin 

CNC Milling 3 Axis 

 

 

Setelah dilakukan 

penelitian, nilai tertinggi dan 

nilai terendah breakdown 

mesin cnc milling 3 axis 

terdapat pada bulan Agustus 

dan Oktober. Dari hasil input 

penelitian pada bulan Mei dan 

September menghasilkan data 

harian breakdown mesin cnc 

milling 3 axis yang dapat 

dilihat pada lampiran 7 dan 8. 

 
3.2 Pengolahan Data 

3.2.1 Availability 

Rasio waktu tersedia 

untuk proses produksi yang 

dikendalikan oleh dua 

komponen, yaitu kerusakan 

mesin dan konfigurasi 

mesin. Loading time adalah 

jumlah total waktu selama 

jam kerja dimana proses 

produksi selesai. 
Tabel 5 Data Hasil 

Perhitungan Loading Time 
 

 
Setelah dilakukan penelitian, 

nilai tertinggi dan nilai 

terendah loading time mesin 

cnc milling 3 axis terdapat pada 

bulan September dan Mei. Dari 

hasil input penelitian pada 

bulan Mei dan September 

menghasilkan data harian 

loading time mesin cnc milling 

3 axis yang dapat dilihat pada 

lampiran 9 dan 10. 

Setiap bulan, setelah 

mendapatkan nilai loading 

time, ditentukan waktu operasi 
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yang dibutuhkan untuk 

menghitung availability. 

Waktu operasi adalah waktu 

produksi yang dihitung tanpa 

mem-perhitungkan Downtime. 

Tabel 6. Data Hasil 

Perhitungan Operation Time 
 

 
Setelah dilakukan 

penelitian, nilai tertinggi dan 

nilai terendah operation time 

mesin cnc milling 3 axis 

terdapat pada bulan 

September dan Mei. Dari 

hasil input penelitian pada 

bulan Mei dan September 

menghasilkan data harian 

operation time mesin cnc 

milling 3 axis yang dapat 

dilihat pada lampiran 11 dan 

12. 

Pembacaan terendah 

adalah pada bulan Juli dan 

Agustus, masing- masing 

sebesar 96,56% dan 96,33%. 

Agustus memiliki waktu 

downtime paling banyak (318 

menit). Namun mengingat 

angka availability nya lebih 

besar dari 95% selama 6 bulan 

ini, maka dapat dikatakan 

masih dalam kategori baik. 

1. Perhitungan Availability 

bulan Mei : 

Kemudian dilakukan 

perhitungan availability 

setelah nilai operation time 

diperoleh. Availability 

merupakan rasio dari 

operation time, dengan 

mengeliminasi downtime 

peralatan terhadap loading 

time. 
Tabel 7 Data Hasil 

Perhitungan Availability 
 

 

Setelah dilakukan 

penelitian, nilai tertinggi dan 

nilai terendah availability 

mesin cnc milling 3 axis 

terdapat pada bulan September 

dan Agustus. Dari hasil input 

penelitian pada bulan Mei dan 

September menghasilkan data 

harian availability mesin cnc 

milling 3 axis yang dapat 

dilihat pada lampiran 13 dan 

14. 

 

 

 

 

2. Perhitungan Availability 

bulan Juni : 
 

 

3. Perhitungan Availability 

bulan Juli : 
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4. Perhitungan Availability 

bulan Agustus : 
 

5. Perhitungan Availability 

bulan September : 

 
6. Perhitungan Availability 

bulan Oktober : 

 

 

 

 

 

3.2.2 Performance Rate 

Kemampuan  mesin   yang 

digunakan        untuk 

melaksanakan    tugasnya 

dalam memproduksi produk 

dievaluasi.       Faktor 

kehilangan kecepatan yang 

perlu dipertimbangkan 

termasuk    penghentian 

singkat,  waktu     idle 

(menganggur),         dan 

penurunan     kecepatan. 

Rumus rasio kinerja adalah 

sebagai berikut: 

Tabel 8 Data Hasil 

Perhitungan Performance Rate 

Mesin CNC Milling 3 Axis 
 

 
Setelah dilakukan penelitian 

,nilai tertinggi dan nilai 

terendah performance rate 

mesin cnc milling 3 axis 

terdapat pada bulan Mei dan 

September. Dari hasil input 

penelitian pada bulan Mei 

dan September menghasil 

kan data harian Performance 

rate mesin cnc milling 3 axis 
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yang dapat dilihat pada 

lampiran 15 dan 16. 

Performance rate 

memperhitungkan faktor- 

faktor yang menyebabkan 

kecepatan produksi tidak 

sesuai dari kecepatan 

sebenarnya yang dapat 

dicapai oleh Mesin CNC 

Milling 3 Axis. Nilai 

performance rate ditetapkan 

sebesar 95%. Tingkat 

kinerja memperhitungkan 

factor - faktor yang 

menyebabkan kecepatan 

produksi tidak sesuai dari 

kecepatan sebenarnya yang 

dapat dicapai oleh Mesin 

CNC Milling 3 Axis. 

Berdasarkan tabel di 

atas, performance rate 

tertinggi terjadi pada bulan 

Agustus, dengan tingkat 

kinerja sebesar 92,89%. 

Hasil ini terjadi karena 

kecepatan produksi bulan 

September lebih cepat dari 

perkiraan. Angka terendah 

terjadi pada bulan 

September dengan tingkat 

kinerja sebesar 85,99%. 

 

 

Maka dari hasil perhitungan 

ideal cycle time yang di dapat 

per jam adalah 30 produk. 
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3.2.3 Rate Of Quality 

Quality rate adalah nilai 

yang menggambarkan 

produk telah memenuhi 

kriteria penerimaan. Dengan 

memperoleh nilai hasil 

kualitas, kualitas produk 

dapat diklasifikasikan 

sebagai sangat baik atau 

rusak, dengan kualitas ideal 

99%. 

Tabel 9 Data Hasil 

Perhitungan Quality Rate 

Mesin CNC Milling 3 Axis 
 

Setelah dilakukan 

penelitian, nilai tertinggi dan 

nilai terendah quality rate 

mesin cnc milling 3 axis 

terdapat pada bulan 

September dan Juli. Dari 

hasil input penelitian pada 

bulan Mei dan September 

menghasilkan data harian 

quality rate mesin cnc 

milling 3 axis yang dapat 

dilihat pada lampiran 17 dan 

18. Target  produk  yang 

diberikan     perusahaan 

kategori untuk produk baik 

adalah    sebesar  98%. 

Sedangkan standar quality 

rate  secara   international 

adalah 99,9%. September 

memiliki   quality   rate 

terbaik, dengan peringkat 

98,93%. Selama bulan itu, 

sebagian besar barang yang 

diproduksi       melewati 

pemeriksaan kualitas. PT X 

telah lolos quality control 

tetapi    tidak    memenuhi 

target  perusahaan.  Nilai 

terendah pada bulan Juli 

dengan persentase kualitas 

sebesar 96,77%. 
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3.2.4 Overall Equipment 

Effectiveness 

Perhitungan OEE 

dilakukan setelah memperoleh 

nilai availability, performance 

rate dan quality rate. OEE 

adalah keseluruhan efektivitas 

peralatan dalam hal kinerja dan 

ketergantungan. OEE dihitung 

dengan membagi enam 

kerugian signifikan menjadi 

tiga kategori: ketersediaan, 

kinerja, dan kualitas. 

 

Tabel 10 Data Hasil Perhitungan 

OEE Mesin CNC Milling 3 Axis 

Setelah dilakukan penelitian, 

nilai tertinggi dan nilai terendah 

OEE mesin cnc milling 3 axis 

terdapat pada bulan Mei dan 

September. Dari hasil input 

penelitian pada bulan Mei dan 

September menghasilkan data 

harian OEE mesin cnc milling 3 

axis yang dapat dilihat pada 

lampiran 19 dan 20. 

OEE mempertimbangkan 

waktu, kualitas, dan kinerja 

produksi. OEE digunakan untuk 

menentukan efisiensi mesin 

atau alur produksi. Berdasarkan 

tabel diatas, nilai OEE yang 

tertinggi adalah bulan Mei 

dengan nilai 87,45%. Standar 

nilai JIPM (Japan Institute Of 

Plant Maintenance) Overall 

Equipment Effectiveness 

(OEE) yaitu sebesar 85%, maka 

pada bulan Mei memenuhi 

standar. Tetapi nilai OEE 

terendah yang terjadi pada 

bulan Juni, Juli, September dan 

Oktober tidak memenuhi 

standar 85% Japan Institut Of 

Plant Maintenance. Dari situ 

terlihat bahwa efektivitas dari 

mesin CNC Milling 3 Axis 

secara keseluruhan masih 

memerlukan evaluasi untuk 

dilakukan perbaikan dalam 

Upayameningkatkan 

efektivitas mesin. 
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3.3 Diagram Fishbone 

Fishbone Diagram (diagram 

tulang ikan) ini juga dikenal 

sebagai Cause and Effect Diagram 

(diagram sebab akibat), dikatakan 

fishbone diagram karena 

bentuknya menyerupai kerangka 

tulang ikan. Ada juga yang 

menyebutkan Cause and Effect 

Diagram ini sebagai Ishikawa 

diagram karena yang pertama 

memperkenalkan Cause and Effect 

Chart ini adalah Prof. Kaoru 

Ishikawa dari Universitas Tokyo di 

tahun 1953. (Kho,Budi. 2016). 

Hasil dari six big losses 

menunjukkan bahwa penyebab 

rendahnya nilai OEE adalah 

reduced speed losses dan yield 

losses, sehingga digunakan 

diagram tulang ikan untuk 

menentukan akar penyebabnya. 

Man, Material, Machine, dan 

Environment adalah faktor 

penyebab kerugian yang akan 

dianalisis. Diagram tulang ikan 

yang menghasilkan tingkat OEE 

yang rendah dapat dilihat di bawah 

ini. 

 

Gambar 3.Fishbone Diagram 

 (Sumber : Data Hasil Penelitian) 

 

Berikut uraian sebab akibat 

berdasarkan diagram tulang ikan di 

atas 

beserta usulan perbaikannya: 

1. Man 

a. Kurang peduli 

Pekerja kurang kepedulian 

dalam memelihara dan 

membersihkan  mesin 

sehingga mesin mengalami 

gangguan seperti terhenti 

secara mendadak 

(breakdown). Jadi usulan 

perbaikan terkait masalah ini 

adalah memberikan arahan 

dan mengawasi pekerjaan 

karyawan, karena jumlah 

produksi dan kecepatan 

produksi bergantung pada 

mesin. 

b. Pekerja kurang edukasi 

Seringkali, masalah mesin 

tidak dapat ditangani secara 

memadai karena kurangnya 
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pemahaman operator tentang 

pengoperasian mesin CNC 

Milling 3 Axis. Jadi usulan 

perbaikan terkait masalah ini 

adalah perlu 

adanya edukasi atau sosialisasi 

yang lebih banyak lagi terkait 

penanganan 

dan pemeliharaan mesin 

tersebut, dan memberikan 

pelatihan dasar tentang 

Mesin CNC Milling 3 Axis 

kepada operator atau mekanik, 

agar dapat 

melakukan pencegahan dini 

sehingga tidak terjadi 

kerusakan yang lebih 
fatal lagi. 

2. Material 

a. Spesifikasi spare part tidak 

sesuai Bagian divisi quality 

control   seharusnya 

menyesuaikan suku cadang 

yang masuk dengan kriteria 

perusahaan. Kemungkinan 

adanya kesalahan dalam 

pemeriksaan     atau 

penggantian komponen suku 

cadang selama kegiatan ini. 

Jadi usulan perbaikan terkait 

masalah ini adalah divisi 

quality control perlu lebih 

teliti dalam menyesuaikan 

suku cadang yang dibeli 

dengan    spesifikasi 

perusahaan. 

1. Machine 

a. Kurangnya maintenance 
Mesin sering rusak 

karena kurangnya 

perawatan. Selain itu, 

mesin seringkali tetap 

bekerja  meskipun 
operator mengetahui 

bahwa mesin telah rusak, 

namun selama mesin 

tidak membahayakan 

operator, mesin masih 

aman untuk digunakan. 

Jadi usulan perbaikan 

terkait masalah ini adalah 

pada metode yang 

diterapkan oleh bagian 

maintenance perlu 

ditingkatkan   lagi 

misalnya  dengan 

predictive maintenance, 

dan melakukan 

penjadwalan penggantian 

komponen tidak hanya 

pada saat komponen 

mesin rusak saja. 

b. Mesin kotor 

Kotoran pada mesin dapat 

menyebabkan kinerja mesin 

memburuk, keausan mesin, 

dan ketidakstabilan mesin. 

Perusahaan  tidak 

memberikan alat atau 

perlengkapan kebersihan, 

misalnya tidak ada 

persediaan untuk komponen 

mesin pembersih menjadi 

salah satu penyebabnya. Jadi 

usulan perbaikan terkait 

masalah ini adalah 

perusahaan sebaiknya 

melengkapi alat pembersihan 

mesin seperti vacuum. 

c. Setup tidak benar 

Setup pada mesin yang tidak 

dilakukan dengan benar, hal 

ini dapat menyebabkan tidak 

mendapat hasil produksi 

yang baik. Jadi usulan 

perbaikan terkait masalah ini 

adalah perusahaan perlu 

mengawasi dan memberikan 

pelatihan/edukasi yang lebih 

mengenai setup dan 

maintenance mesin kepada 

operator. 

4. Environment 

a. Suhu Ruangan 

Suhu ruangan di perusahaan 

yang pengap akan membuat 

operator kurang nyaman 

dalam bekerja, juga dapat 
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menimbulkan lembab pada 

mesin. Jadi usulan perbaikan 

terkait masalah ini adalah 

perusahaan sebaiknya 

memberikan ataupun 

meningkatkan pemasangan 

pendingin ruangan di setiap 

line. 

b. Mati Listrik 

Pemadaman    listrik    dapat 

berdampak   pada   proses 

manufaktur karena membutuh 

kan waktu untuk beralih ke 

genset dan dapat membahaya 

kan mesin    jika tiba-tiba 

berhenti selama   proses 

produksi.  Jadi  usulan 

perbaikan terkait masalah ini 

adalah perusahaan sebaiknya 

lebih cepat tanggap dalam 

pemadaman    listrik   untuk 

menghindari kerusakan mesin 

tersebut. 

4. KESIMPULAN 

Berdasarkan hasil penelitian 

yang dilakukan maka diperoleh 

kesimpulan sebagai berikut: 

1. Kecepatan produksi (kinerja) Mesin 

CNC Milling 3 Axis tertinggi terjadi 

pada bulan Agustus, dengan tingkat 

kinerja sebesar 92,89% dan angka 

terendah terjadi pada bulan 

September dengan tingkat kinerja 

sebesar 85,99%. 

2. Efektivitas Mesin CNC Milling 3 

Axis tertinggi tercatat pada bulan 

Mei dengan nilai 87,45%. Nilai 

standar Overall Equipment 

Effectiveness (OEE) JIPM adalah 

85%, sehingga pada bulan Mei 

memenuhi kriteria. Tetapi nilai 

OEE terendah yang terjadi pada 

bulan Juni, Juli, September dan 

Oktober tidak memenuhi standar 

85% JIPM. Dari situ terlihat bahwa 

efektivitas dari mesin CNC Milling 

3 Axis secara keseluruhan masih 

memerlukan evaluasi untuk 

dilakukan perbaikan dalam upaya 

meningkatkan efektivitas mesin. 

3. Berdasarkan six big losses pada 

mesin CNC Milling 3 Axis losses 

terbesar adalah reduced speed losses 

dengan nilai 36,76% dan yield 

losses dengan nilai 24,77%. 
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