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ABSTRAK

Dalam kegiatan industri manufaktur, produksi adalah hal yang krusial bagi
perusahaan. Banyak cara dilakukan untuk menjaga produktivitas mesin supaya target
produksi tercapai dan bisa menghasilkan produk yang baik. PT X adalah perusahaan
yang bergerak dalam bidang pemotongan pelat untuk kemudian disuplai ke perusahaan
otomotif. Mesin shearing Line SE-2 adalah salah satu mesin yang berfungsi untuk
memotong lembaran pelat. Mesin tersebut memiliki frekuensi downtime yang cukup
banyak selama satu tahun dengan total downtime 7480 menit. Hal ini menyebabkan
tidak tercapainya target produksi. Metode Overall Equipment Effectiveness digunakan
untuk menganalisa mesin shearing Line SE-2 apakah mesin tersebut sudah bekerja
secara efektif. Analisis Six Big Losses dan Fishbone diagram dilakukan untuk
mengetahui faktor penyebab turunnya produktivitas pada mesin. Nilai OEE pada
mesin shearing Line SE-2 adalah 87,59 % di mana nilai ini sudah memenuhi standar
nilai world class OEE. Analisis Six Big Losses menunjukkan bahwa Reduced Speed
Loss (29 %) adalah loss terbesar penyebab kerugian pada mesin di mana hal ini juga
yang menyebabkan kecepatan operasi mesin menurun. Fishbone diagram atau analisa
sebab akibat dilakukan untuk mencari root cause dari Reduced Speed Loss di mana
hal ini dikategorikan menjadi 4M (Man, Machine, Material, Method)

Kata kunci : Downtime, Overall Equipment Effectiveness, Six Big Losses
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PRODUCTIVITY ANALYSIS OF SHEARING LINE SE-2 MACHINE WITH
OVERALL EQUIPMENT EFFECTIVENESS METHOD
IN PLATE CUTTING PROCESS

ABSTRACT

In the manufacturing industry, production is crucial for the company. There are many
ways to maintain machine productivity so that production targets can be achieved and
able to make good products. PT X is a company engaged in plate cutting to be supplied
to automotive companies. The SE-2 line shearing machine is one of the machines that
cuts sheet plates. The machine has quite a number of downtime frequencies for one
year with a total downtime of 7480 minutes. This causes the production target id not
achieved. The Overall Equipment Effectiveness method is used to analyze the SE-2
shearing machine whether the machine is working effectively. Analysis of Six Big
Losses and Fishbone diagrams were done to determine the factors causing the
decreasing productivity on the machine. The OEE value on the SE-2 shearing machine
is 87.59% where this value meets the world class OEE value standard. Six Big Losses
analysis shows that Reduced Speed Loss (29%) is the biggest loss that causes machine
losses where this also causes the machine's operating speed to decrease. Fishbone
diagram or cause and effect analysis is carried out to find the root cause of Reduced
Speed Loss where this is categorized into 4M (Man, Machine, Material, Method)

Keywords: Downtime, Overall Equipment Effectiveness, Six Big Losses
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