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ABSTRAK 

Usaha perbaikan terhadap mesin pada industri manufaktur dengan meningkatkan 
efektivitas mesin/peralatan yang ada seoptimal mungkin. Faktanya usaha perbaikan 
tersebut yang dilakukan tidak menyentuh akar permasalahan disebabkan karena tim 
perbaikan tidak mendapatkan dengan jelas permasalahan dan faktor-faktor yang 
menyebabkannya. Maka, perlu adanya metode yang mampu mengungkapkan 
pennasalahan dengan jelas agar dapat melakukan peningkatan kineija 
peralatan/mesin dengan optimal. Oleh karena itu dibutuhkan sistem perawatan dan 
pemeliharaan mesin/peralatan yang baik dan tepat, agar hasilnya dapat meningkatkan 
efektivitas mesin/peralatan serta meminimalkan kerugian yang diakibatkan oleh 
kerusakan mesin. Overall Equipment ~1fectiveness (OEE) merupakan metode yang 
digunakan sebagai alat ukur (metrik) dalam penerapan program Total Productive 
Maintenance (TPM) untuk menjaga peralatan pada kondisi ideal dengan 
menghapuskan six big losses peralatan. OEE memiliki kemampuan mengidentifikasi 
secara jelas akar pennasalahan dan faktor penyebabnya sehingga membuat usaha 
perbaikan menjadi terfokus. Penelitian di PT. SMT Indonesia ini mengukur nilai OEE 
lini produksi dari proses assembly PCB (Printed Circuit Board) dalam kurun waktu 5 
bulan, dilanjutkan dengan menganalisa melalui diagram pareto dari hasil yang 
diperoleh dari pennasalahan faktor-faktor six big losses. Nilai rata-rata OEE yang 
diperoleh selama lima bulan dari periode Oktober 2013 - Pebruari 2014 adalah 
sebesar 55,23 %, yang masih jauh dari standar OEE yaitu >85%. Selanjutnya faktor 
yang sangat mempengaruhi nilai OEE adalah performance efficiency yaitu rata
ratanya hanya 57,63 %. Persentase dari perhitungan reduced speed losses sebesar 
88,34 %. Dari penelitian ini disimpulkan bahwa reduced speed losses menjadi 
permasalahan yang dominan, karena perbedaan kecepatan mesin yang disebabkan 
belum baiknya sistem pengontrolan dan perawatan mesin yang dilakukan oleh bagian 
pemeliharaan. Penulis menyarankan agar perusahaan memaksimalkan kegiatan 
pemeliharaan dengan menggunakan TPM untuk meningkatkan efektivitas 
mesin/peralatan yang ada di perusahaan, dengan meminimalkan kerugian-kerugian 
yang diakibatkan kerusakan mesin wave solder. 

Kata kunci : Overall Equipment Effectiveness (OEE), Total Productive Maintenance 
(TPM), six big losses, reduced speed losses. 
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ABSTRACT 

Attempt to repair the machine manufacturing industry to improve the effectiveness of 
the machinery I equipment that is as optimal as possible. In fact the improvement 
effort undertaken not touch the root of the problem is caused because the team does 
not get a clear improvement issues and the factors that cause it. Thus, the need for a 
method that is able to express the problem clearly in order to make improvements to 
the perfonnance of equipment I machinery to the optimum. Therefore, the system 
takes care and maintenance of the machine I equipment is good and right, so the 
results can improve the effectiveness of the machinery I equipment and minimizing 
losses caused by damage to the engine. Overall Equipment Effectiveness (OEE) is a 
method that is used as a measurement (metrics) in implementation of Total 
Productive Maintenance (TPM) to keep the equipment in ideal conditions to 
eliminate the six big losses of equipment. OEE has the ability to clearly identify the 
root causes and contributing factors that make improvement efforts be focused. 
Research at PT. SMT Indonesia production line OEE measures the value of the 
assembly of PCB (Printed Circuit Board) within a period of 5 months, followed by 
analysis via Pareto diagrams of the results obtained from the six factors issues big 
losses. The average value of OEE obtained during five months of the period October 
2013 -February 2014 amounted to 55.23%, which is far from the standard OEE is> 
85%. Furthermore, the factors that influence the value of OEE is the performance 
efficiency average is only 57.63%. The percentage of losses calculation speed 
reduced by 88.34%. This study suggests that the reduced speed losses become the 
dominant issue, because the difference in speed is not good due to the engine control 
system and engine maintenance performed by the maintenance. The author 
recommends that companies maximize maintenance activities using TPM to enhance 
the effectiveness of machines I equipment in the company, with minimizing losses 
caused by damage to the solder wave machine. 

Keywords: Overall Equipment Effectiveness (OEE), Total Productive Maintenance 
(TPM), six big losses, reduced speed losses. 
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