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ABSTRAK

Mesin CNC Milling Makino V33 adalah mesin yang digunakan untuk pembuatan
protusion dan hole. Ketika melakukan proses produksi, mesin ini sering mengalami
masalah seperti overheat pada Y dan X axis, salah penggunaan material dan lain-lain
yang menyebabkan ketidaktercapaian pada output. Penelitian ini memiliki tujuan guna
menguji tingkat efektivitas mesin mempergunakan Overall Equipment Effectiveness
(OEE), melakukan identifikasi six big losses mempergunakan diagram pareto, Failure
Mode Analysis (FMEA), dan fishbone diagram, serta memberi usulan untuk perbaikan
mesin. Menurut hasil penelitian OEE mesin CNC Milling Makino V33 untuk periode
Januari 2020-Agustus 2020 adalah 29,37% dan masih ada di bawah nilai standar
Internasional OEE yaitu 85%. Berdasarkan perhitungan nilai RPN yang telah
dilakukan, penyebab kegagalan tertinggi adalah temperature heater tidak stabil. Usulan
perbaikan yang dapat dilakukan adalah melakukan pengecekan terhadap temperature
heater dan melakukan preventive maintenance setiap bulan.

Kata Kunci: OEE; Six big losses; Diagram pareto; FMEA; Preventive maintenance.
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ABSTRAC

The CNC Milling Makino V33 is a machine used for the manufacture of protrusions
and holes. When carrying out the production process, this machine often experiences
problems such as overheating on the Y and X axes, misuse of materials and others that
cause unattainable output. This study aims to measure the level of machine
effectiveness using Overall Equipment Effectiveness (OEE), identify six big losses with
Pareto diagrams, fishbone diagrams and Failure Mode Analysis (FMEA) and provide
suggestions for engine improvements. Based on the research results, the OEE of the
CNC Milling Makino V33 machine for the January 2020-August 2020 period was
29.37% and was still below the OEE International standard value of 85%. Based on
calculation of the RPN value that has been carried out, the highest cause of failure is
the unstable heater temperature. Proposed improvements that can be done are to check
the heater temperature and carry out preventive maintenance every month.

Key Words: OEE; Six big losses; Pareto diagram; FMEA; Preventive maintenance.
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