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ABSTRAK

PT. Sumi Indo Kabel Thk merupakan perusahaan yang bergerak dalam pengolahan
metal dengan hasil produksi berupa kabel. Produktivitas mesin yang tinggi di
perusahaan tersebut menyebabkan perusahaan dituntut untuk menjaga performansi
mesin dan kualitas produk. Berdasarkan historis kerusakan mesin Wire Drawing
026 mempunyai kerusakan yang tertinggi, sehingga mesin tersebut dijadikan
sebagai objek penelitian. Tujuan dari penelitian yaitu untuk menghitung nilai
Overall Equipment Effectiveness (OEE) dan melakukan analisa perbaikan serta
memberikan usulan perbaikan dengan menerapkan Total Productive Maintenance
(TPM). Langkah yang dilakukan yaitu menghitung nilai OEE serta mengetahui
faktor terbesar yang mempengaruhi nilai OEE dengan perhitungan six big losses.
Setelah mendapatkan penyebab permasalahan membuat fish bone diagram untuk
menentukan usulan perbaikan untuk mengatasi six big losses. Berdasarkan hasil
perhitungan didapat nilai OEE mesin Wire Drawing 026 yaitu 72,5% nilai tersebut
masih dibawah standar JPIM yaitu 85%. Faktor terbesar yang mempengaruhi
rendahnya OEE adalah Idling/Minor Stoppages Losses sebesar 44,7%, dan Reduced
Speed Losses sebesar 26,4%. Usulan perbaikan untuk meningkatkan nilai OEE
antara lain melakukan pelatihan terhadap pekerja mengenai mesin agar ilmu dan
keterampilan karyawan bertambah, membersihkan area kotor sebelum dan sesudah
melakukan produksi, melakukan preventive maintenance untuk mencegah
terjadinya kerusakan saat mesin sedang beroperasi dan menyiapkan anggaran untuk
menambah atau mengganti mesin mesin baru. Selain itu usulan penerapan TPM
dilakukan untuk meningkatkan efisiensi Mesin Wire Drawing 026.

Kata Kunci: Fish bone Diagram, Overall Equipment Effectiveness, Total
Productive Maintenance.
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ABSTRACK

PT. Sumi Indo Wiring Tbk is a company engaged in the processing of metal with
production results in the form of cable. The high productivity of the machine in the
company of the company is required to maintain the performance of the machine
and the quality of the product. Based on historical damage Wire Drawing machines
have the highest damage 026, so these machines serve as the object of research.
The purpose of the study is to calculate the value of the Overall Equipment
Effectiveness (OEE) and perform analysis and provide improvement proposals of
improvement by applying the Total Productive Maintenance (TPM). A move made
i.e. calculating the OEE and know the biggest factor affecting the value of the OEE
calculation with six big losses. After getting the cause of problems make fish bone
diagram to determine the remedial proposals to address the six big losses. The OEE
calculation based on the average value obtained the Wire Drawing Machine 026
72.5% grades still under 85% JPIM standard. The biggest factor affecting the OEE
is 1dling/Minor Stoppages Losses amounted to 44.7%, and Reduced Speed Losses
amounted to 26.4%. Proposed improvements to enhance the value of OEE, among
others, doing training against a worker on the machine so that the knowledge and
skills of employees increased, clean the dirty areas before and after doing
production, perform preventive maintenance to prevent the occurrence of damage
when the engine is operating and budgeting to add or replace a new machinery. In
addition the proposed implementation of TPM done to increase the efficiency of a
wire drawing machine 026.

Key Word: Fish bone Diagram, Overall Equipment Effectiveness, Total Productive
Maintenance
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