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ABSTRAK

Sebuah perusahaan dikatakan mempunyai produktfitag baik apabila hasil
produksinya memenuhi target produksi dan dapat memeermintaan pasar. Banyak
cara yang dilakukan perusahaan untuk meningkatkaaugtivitas mereka. Perusahaan
di bidang industri biasanya menggunakan mesin-mesituk proses produksinya,
dengan begitu produktivitas dapat terlihat dariapar efisiensi mesin produksi yang
mereka miliki. Salah satu pendekatan yang biasandigan untuk mengetahui efisiensi
sebuah mesin adalah menggunakan Overall Equipnifattizeness (OEE), OEE sering
dikenal sebagai salah satu tool dari Total Prodadidaintenance (TPM).

Pengamatan dimulai dengan mengambil contoh prochdda mesin GDX6-
C800-BV Link Up 1.7 di sebuah pabrik rokok yangdmk di Karawang, Jawa Barat.
Berdasarkan hasil laporan pada bulan November 2diiapatkan hasil OEE sebesar
67%, sementara yang ditargetkan perusahaan ad@fdh Hal ini disebabkan mesin
berhenti saat shiftly maintenance, cleaning, weeklyntenance, dan penyetelan mesin
saat start up. Oleh karena itu upaya yang dilakukatmk meningkatkan nilai OEE
adalah memperbaiki pada faktor metode kerja yakmgembangan metode shiftly dan
weekly maintenance untuk mengurangi kerugian yamgdi, sehingga produktivitas,

efisiensi dan nilai OEE dapat meningkat dan tapgetuksi bisa terpenuhi.



ABSTRACT

A company has a good productivity if their produetset production targets
and to meet market demand. Many ways that compaddesto improve their
productivity. Companies in the industry usually siske machines for the production
process, so that productivity can be seen from Hwvefficiency of their production
machines. One approach commonly used to determaefticiency of a machine is to
use Overall Equipment Effectiveness (OEE), OEE ns tol of Total Productive
Maintenance (TPM).

Observations began by taking samples GDX6-C800-Bthime production in
Link Up 1.7 at a cigarette factory located in Katawg, West Java. Based on a report in
November 2012, OEE results obtained by 67%, whietargeted by company is 70%.
This is due to machine stops when shiftly maintemanleaning, weekly maintenance,
and machine setup at start up. Therefore, the nietboncrease the value of OEE is to
improve the working, shiftly and weekly maintenamethod development to reduce the
losses that occur, so that the productivity, efficy and value of OEE can be increase

and production targets can be met.
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