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ABSTRAK

PT Sumbartec Jaya Lievindo yang berlokasi di Batam, Indonesia, merupakan
perusahaan yang terkemuka dalam sektor manufaktur dan teknologi. Permasalahan
yang terjadi pada penelitian ini adalah Mesin cutting manual dan automatic (CNC)
menyebabkan beberapa cacat pada plat, seperti pemotongan tidak diagonal dan
pinggiran tidak rata, yang mengakibatkan produk cacat dan mengganggu efektivitas
proses produksi. Tujuan dari penelitian ini adalah untuk Mengukur kinerja mesin
menggunakan pendekatan OEE (overall equipment effectiveness) sehingga dapat
diberikan rekomendasi untuk meningkatkan efektivitas mesin dengan menerapkan
analisis sebab akibat (fishbone). Metode yang digunakan pada penelitian ini adalah
Overall Equipment Effectiveness (OEE) sebagai alat untuk mengukur kinerja
peralatan secara menyeluruh. Berdasarkan hasil penelitian didapatkan bahwa nilai
rata-rata availability sebesar 83%, untuk nilai rata-rata performance didapat nilai
87%, sedangkan nilai rata-rata rate of quality product adalah 93%, serta nilai
ratarata (OEE) adalah 67% Dengan demikian, rata-rata nilai OEE ini masih
dibawah standar World OEE Class yang bernilai 85%. Jenis six big losses yang
dominan menyebabkan rendahnya nilai OEE pada mesin cnc plate cutting adalah
reduced speed losses dan equipment failure losses memiliki nilai yang sama seperti
Idling & minor stoppages. Idling & minor stoppages 17 % merupakan losses
terbesar dari keseluruhan losses yang terjadi dan equipment failure losses berada di
posisi kedua dengan nilai 16%.

Kata Kunci: Efektivitas Mesin; OEE; Perawatan; Six Big Losses; TPM



ABSTRACT

PT Sumbartec Jaya Lievindo, located in Batam, Indonesia, is a leading company in
the manufacturing and technology sector. The problem that occurs in this study is
that manual and automatic (CNC) cutting machines cause several defects in the
plate, such as non-diagonal cutting and uneven edges, which result in defective
products and interfere with the effectiveness of the production process. The purpose
of this study is to measure machine performance using the OEE (overall equipment
effectiveness) approach so that recommendations can be given to improve machine
effectiveness by applying causal analysis (fishbone). The method used in this
research is Overall Equipment Effectiveness (OEE) as a tool to measure overall
equipment performance. Based on the results of the study, it is found that the
average availability value is 83%, for the average performance value, the value is
87%, while the average rate of quality product is 93%, and the average value (OEE)
is 67% Thus, the average OEE value is still below the World OEE Class standard
which is worth 85%. The types of six big losses that dominantly cause low OEE
values on cnc plate cutting machines are reduced speed losses and equipment
failure losses have the same value as Idling & minor stoppages. Idling & minor
stoppages 17% is the biggest losses of all losses that occur and equipment failure
losses are in second place with a value of 16%.

Keywords: Machine Effectiveness, OEE; Maintenance, Six Big Losses;, TPM
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