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ABSTRAK

PT Bhirawa Steel merupakan salah satu perusahaan tertua dalam bidang
pengolahan baja dan merupakan perusahaan industri baja pertama di Indonesia
yang mampu memproduksi "flat bar dan square bar" dengan kapasitas 7000 MT
(Metric Ton) pertahun di 1973. Produk yang dihasilkan oleh PT Bhirawa steel
adalah baja tulangan beton polos dan sirip, serta produk turunan lainnya. Dalam
kegiatan proses produksi baja tulangan, terdapat proses hot rolling yang merupakan
proses utama untuk mengolah bahan baku menjadi baja tulangan beton polos dan
sirip. Proses hot rolling ini berjalan 24 jam penuh untuk memenubhi target produksi.
Intensitas mesin yang tinggi inilah yang membuat performasi mesin mengalami
penurunan, sehingga breakdown pada mesin semakin sering terjadi, dan berdampak
pada waktu tersedia aktual yang berkurang untuk proses produksi. Laporan magang
ini dilatarbelakangi keiinginan perusahaan untuk meningkatkan performansi mesin
hot rolling guna memaksimalkan aset perusahaan saat proses produksi. Untuk
menanggapi hal tersebut maka peniliti melakukan penelitian menggunakan metode
Overall Equipment Effectiveness (OEE) dan Six Big Losses (SBL) dengan tujuan
untuk mengukur kinerja mesin hot rolling dan mengetahui sumber kerugian terbesar
yang terjadi. Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan, diketahui bahwa
performansi mesin masih di bawah standard world class yaitu dengan rata-rata nilai
OEE mesin hot rolling sebesar 60,79%. Faktor kerugian yang paling berpengaruh
terhadap tingkat performansi mesin hot rolling adalah Equipment Failure Losses
dan Reduce Speed Losses. Hasil dari laporan magang ini berupa diberikannya
usulan perbaikan kepada perusahaan agar perusahaan melakukan improvement
pada mesin hot rolling, sehingga waktu henti sejenak untuk perbaikan seperti slow
roll dan billet tersangkut dapat berkurang. Dengan demikian nilai performansi
mesin hot rolling perusahaan akan meningkat.

Kata kunci : OEE, Six Big Losses, dan Mesin Hot rolling.
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