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ABSTRAK

Annisa Dwi Agustiani. 201410215103. Analisis Breakdown Mesin
Welding Pada Proses Produksi Pipa Baja Menggunakan Metode Oee (Overall
Equipment Effectiveness).

PT. ABC merupakan salah satu perusahaan yang bergerak dalam bidang
penyedia pipa baja terkemuka di Indonesia. Dalam upaya mempertahankan
kualitas produk dalam meminimasi tingkat keparahan breakdown mesin yang
mengakibatkan produk cacat. PT ABC berusaha untuk mengurangi kerugian yang
terjadi akibat besarnya kerusakan pada mesin dengan menggunakan metode OEE
(Overall Equipment Effectiveness). Pengumpulan data yang di lakukan di
PT.ABC pada mesin welding dari bulan Januari sampai dengan Maret 2017, nilai
OEE (Overall Equipment Effectiveness) yang didapat dari hasil perhitungan
dengan rata-rata OEE sebesar 63,12% dan nilai ini sangat berada di bawah standar
OEE world class 85%. Prioritas perbaikan dilakukan pada beberapa faktor seperti
mesin dan metode. Dengan analisis OEE (Overall Equipment Effectiveness) maka
perhitungan yang dilakukan adalah mengetahui nilai availability, performance
dan Quality pada produk. Dilanjutkan dengan menganalisis faktor tertinggi
kerusakan mesin dengan menggunakan metode Six Big Losses. Lalu didapat hasil
tertinggi yang akan dianalisa dengan menggunakan diagram pareto dan diagram
fishbone untuk membantu memudahkan dalam mencari solusi untuk perbaikan.
Berdasarkan hasil analisa OEE dan six big losses, maka dilakukan sebuah
improvement agar bisa menaikkan persentase nilai OEE sebelumnya dan akan
berpengaruh terhadap performa mesin serta kualitas produk pipa. Maka didapat
hasil OEE (Overall Equipment Effectiveness) meningkat dengan persentase
sebelum dilakukan improvement sebesar 63,12% menjadi 79,96%.

Kata kunci : OEE, Six Big Losses, Breakdown
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ABSTRACT

Annisa Dwi Agustiani. 201410215103. Breakdown Analysis of Welding
Machine on Steel Pipe Production Process Using Oee (Overall Equipment
Effectiveness) Method.

PT. ABC is one of the companies engaged in the field of leading steel pipe
provider in Indonesia. In an effort to maintain product quality in minimizing
machine breakdown severity resulting in defective product. PT ABC seeks to
reduce the losses incurred due to the magnitude of damage to the machine using
the OEE (Overall Equipment Effectiveness) method. Data collection conducted at
PT.ABC on welding machines from January to March 2017, the value of OEE
(Overall Equipment Effectiveness) obtained from the calculation with the average
OEE of 63.12% and this value is very below the standard OEE world class 85%.
Priority improvements are made on several factors such as machines and methods.
With the analysis of OEE (Overall Equipment Effectiveness) then the calculation
is to know the value of availability, performance and Quality on the product.
Followed by analyzing the highest factor of machine damage using Six Big
Losses method. Then obtained the highest results that will be analyzed by using
pareto diagram and fishbone diagram to help facilitate in finding solutions for
improvement. Based on the results of OEE analysis and six big losses, a
improvement is made to increase the percentage of previous OEE values and will
affect the engine performance as well as the quality of the pipe product. Then
obtained the results of OEE (Overall Equipment Effectiveness) increased by the
percentage before the improvement of 63.12% to 79.96%.

Keywords: OEE, Six Big Losses, Breakdown
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