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ABSTRAK 

Perbaikan sistem manufaktur merupakan salah satu usaha perbaikan yang 

intensif dilakukan agar nantinya dapat merespon perubahan pasar dengan cepat. 

Perusahaan ini selalu berusaha akan peningkatan produktifitas, salah satu cara 

yang dilakukan adalah dengan menerapkan sistem perawatan preventive dan 

corrective. Namun padakenyataannya hasil yang dicapai belum sesuai dengan 

harapan.Penelitian ini menemukan bahwa besarnya waktu yang terpakai untuk 

melakukan breakdown maintenance, yang merupakan salah satu permasalahan 

sesungguhnya, sehingga tindakan perbaikan difokuskan pada permasalahan 

ini.Penelitian ini menggunakan metode pengukuran OEE, analisis perhitungan Six 

Big Losses, dananalisis diagram sebab akibat untuk mengetahui permasalahan 

yang terjadi dan memberikan usulan penyelesaian masalah. Dari analisis dan 

pembahasan yang telah dilakukan maka diperoleh beberapa hasil yakni nilai OEE 

di mesin Reverse Osmosis berksar antara 38,2% - 45,3%dan berada di bawah 

standart OEE (85%). Rendahnya nilai OEE ini sangat dipengaruhi oleh rendahnya 

availability rate yang hanya berkisar antara 62,5% - 83,3% dan berada jauh di 

bawah standart availability rate(90%). Hasil penelitian ini didapatkan bahwa 

faktor-faktor terbesar yang mempengaruhi rendahnya efektivitas mesin adalah 

faktor reduced speed   sebesar 30,31% dan yield scrap loss sebesar 

53,37%.sehingga tindakan yang disarankan adalah penerapan TPM. 

 

Kata Kunci: Preventive Maintenance,OEE, Six Big Loss, TPM 
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ABSTRACT 

 

 Improving the manufacturing system is one of the intensive improvement 

efforts carried out so that it can respond quickly to market changes. This company 

always strives to increase productivity, one way is to implement a preventive and 

corrective care system. But in reality the results achieved are not in line with 

expectations. This study found that the amount of time used to perform 

maintenance breakdown, which is one of the real problems, so that corrective 

action is focused on this problem. In this study using the OEE measurement 

method, analysis of the calculation of Six Big Losses, and a causal diagram 

analysis to determine the problems that occur and provide suggestions for solving 

problems. From the analysis and discussion that has been done then obtained 

several results, namely the value of OEE in Reverse Osmosis machine ranges 

between 38.2% - 45.3% and is below the standard OEE (85%). The low OEE 

value is strongly influenced by the low availability rate which only ranges 

between 62.5% - 83.3% and is far below the standard availability rate (90%). The 

results of this study found that the biggest factors that influence the low 

effectiveness of the machine are reduced speed factor by 30.31% and scrap loss 

yield by 53.37%. so the recommended action is the application of TPM. 
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