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ABSTRAK

PT. Amtek Precission Component Batam merupakan perusahaan yang
memproduksi komponen hard disk drive. Objek pada penelitian ini adalah mesin
Drilling CNC Brother TC-20A. Pengukuran efektifitas mesin pada penelitian ini
memakai metode OEE  kemudian melakukan pengukuran six big loss
menggunakan diagram pareto, diagram fish bone dan metode FMEA untuk
membuat saran perbaikan. Penelitian dilakukan pada bulan januari-juni 2022 dari
hasil perhitungan nilai OEE tertinggi pada bulan juni sebesar 72,48%, sedangkan
nilai OEE terendah pada bulan januari sebesar 72,18% dengan nilai rata-rata OEE
sebesar 72,24% masih berada dibawah standar word class yaitu 85%. Hasil dari
nilai OEE menunjukan rendahnya performa mesin CNC Brother TC-20A. Hasil
dari perhitungan six big loss faktor yang menyebabkan performa mesin rendah
adalah faktor breakdown loss dengan nilai 32,83%. Berdasarkan analisis FMEA
nilai RPN tertinggi ada pada sensor pintu eror dengan nilai RPN 294 diikuti
dengan nilai potong collet dan lambat dalam merespon kerusakan dengan nilai RPN
150. Oleh karena itu perlu usulan perbaikan terhadap sensor pintu dan potong
collet, dengan menerapkan preventive maintenane setiap bulan. Sedangkan untuk
respon cepat terhadap kerusakan perlu melakukan pelatihan kepada karyawan.

Kata kunci: Overal Equipment Effectiveness (OEE), Six Big Loss, Diagram
Pareto, Diagram Fish Bone, Failure Mode Effect Analysis (FMEA).
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ABSTRACT

PT. Amtek Precision Component Batam is a company that produces hard disk
drive components. The object of this research is the Brother TC-204 CNC
Drilling machine. Measurement of the effectiveness of the machine in this study
using the OEE method and then measuring the six big loss using Pareto diagrams,
fish bone diagrams and FMEA methods to make suggestions for improvement.
The study was conducted in January-June 2022 from the results of the calculation
of the highest OEE value in June of 72.48%, while the lowest OEE value in
January of 72.18% with an average OEE value of 72.24% still below the standard
word class is 85%. The results of the OEE value show the low performance of the
Brother TC-204 CNC machine. The result of the calculation of the six big loss
Jactors that cause low engine performance is the breakdown loss factor with a
value of 32.83%. Based on FMEA analysis, the highest RPN value is on the error
door sensor with an RPN value of 294 followed by a collet cut value and
technicians do not respond quickly to damage with an RPN value of 150.
Therefore, it is necessary to propose improvements to the door sensor and collet
cut, by implementing preventive maintenance every month . Meanwhile, for a
quick response to damage, it is necessary to conduct training for employees.

Keyword: Overal Equipment Effectiveness (OEE), Six Big Loss, Pareto Diagram,
Fish Bone Diagram, Failure Mode Effect Analysis (FMEA).
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