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ABSTRAK 

Chandra Dhika Hidayat. 201610215158. Analisis Overall Effectiveness 

Equipment (OEE) Pada Mesin Bubut Fabrikasi Dan Mesin CNC Wire Cut Dengan 

pendekatan Metode Six Big Losess Di PT. XYZ. 

PT. XYZ berdiri pada tahun 1992 oleh Bapak Agus Solihin. Perusahaan 

ini berlokasi di Jakarta Utara. Perusahaan ini menjalani bidang usaha kelola logam 

untuk memenuhi kebutuhan pisau mesin industri. Berbagai produk sudah 

diciptakan demi memenuhi kebutuhan pisau untuk mesin potong. Sebagai contoh 

pada produk Corner Knife A yang diproduksi oleh perusahaan ini mengalami 

permasalahan dalam proses produksinya. Seperti pada mesin Bubut Fabrikasi dan 

CNC Wire Cut menglami jumlah Breakdown yang tinggi sehingga tingkat 

produktifitasnya selalu tidak mencapai target produksi. Untuk mengukur tingkat 

produktifitas kedua mesin tersebut dilakukan analisa Overall Effectiveness 

Equipment (OEE) dengan hasil pada mesin Bubut Fabrikasi 58,35% dan pada 

mesin CNC Wire Cut adalah 64,95%. Hasil ini masih dibawah standar efektifitas 

jepang yang dikemukakan oleh Nakajima yaitu 85%. Untuk mengetahui penyebab 

rendahnya efektifitas pada mesin tersebut dilakukan analisas dengan 

menggunakan pendekatan Six Big Losess. Hasil analisa menunjukan bahwa nilai 

Reduce Speed adalah faktor utama penyebab menurunnya tingkat efektifitas pada 

mesin tersebut dengan nilai masing-masing 30,97% pada mesin Bubut Fabrikasi 

dan 21,00% pada mesin CNC Wire Cut. Dengan demikian penerapan metode 

Total Productive Maintenance sangat dianjurkan dan pergantian mesin baru bisa 

menjadi opsi yang tepat untuk meningkatkan produktifitas. 

Kata Kunci: TPM (Total Productive Maintenance), OEE (Overall Effectiveness 

Equipment),Six Big Losess, Mesin Bubut Fabrikasi, Mesin CNC Wire Cut. 
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ABSTRACT 

Chandra Dhika Hidayat. 201610215158. Overall Effectiveness 

Equipment (OEE) Analysis on Fabricated Lathes and CNC Wire Cut Machines 

With Six Big Losess Method Approach At PT. XYZ. 

PT. XYZ was founded in 1992 by Mr. Agus Solihin. The company is 

located in North Jakarta. The company is engaged in the metal management 

business to meet the needs of industrial machine knives. Various products have 

been created to meet the needs of knives for cutting machines. For example, the 

Corner Knife A product produced by this company experienced problems in the 

production process. As in Fabrication Lathes and CNC Wire Cut, the number of 

Breakdowns is high so that the productivity level always does not reach the 

production target. To measure the productivity level of the two machines, an 

Overall Effectiveness Equipment (OEE) analysis was performed with the results 

on the Fabrication Lathe 58.35% and the CNC Wire Cut machine 64.95%. This 

result is still below the Japanese effectiveness standard proposed by Nakajima, 

which is 85%. To find out the cause of the low effectiveness of the machine, an 

analysis was carried out using the Six Big Losess approach. The results of the 

analysis show that the Reduce Speed value is the main factor causing the decrease 

in the effectiveness of the machine with each value of 30.97% on the Fabricated 

Lathe and 21.00% on the CNC Wire Cut machine. Thus the application of the 

Total Productive Maintenance method is highly recommended and the 

replacement of new machines can be the right option to increase productivity. 

Key Word: TPM (Total Productive Maitnenance), OEE (Overall Effectiveness 

Equipment), Six Big Losess, Fabricated Lathes Machines, CNC Wire Cut 

Machines. 
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