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ABSTRACT 

 

 

To increase productivity and maintain quality is the focus of a 
manufacturing industry. PT. Moya Kasri Wira Jatim Pandaan 

implements total productive maintenance. It is hoped that the 

industry will be able to maintain and improve machine 
performance in order to achieve efficiency and effectiveness. 

However, in reality the results achieved are not as expected. This 

study found that the amount of time spent doing breakdown 
maintenance 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 analysis of cause and effect diagrams to determine 
the problems that occur and provide problem solving suggestions. 

From the analysis and discussion that has been carried out, 

several results were obtained, namely the OEE value in the 
Mycom machine ranges between 72% - 87% and is below the 

OEE standard (85%). The low OEE value is strongly influenced 

by the low Performance Rate, which only ranges from 90% - 93% 
and is far below the standard Performance rate (95%). The 

results of this study found that the biggest factors affecting the 

low effectiveness of the machine were the downtime factor of 32% 

and the reduced speed of 36%. so the recommended action is the 
implementation of TPM. 
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ABSTRAK 

 

 

Untuk meningkatkan produktivitas dan mempertahankan mutu 
menjadi fokus sebuah industri manufaktur. PT. Moya Kasri Wira 

Jatim Pandaan menerapkan total productive maintenance 

diharapkan industri mampu menjaga dan memperbaiki kinerja 
mesin guna mencapai efisiensi dan efektifitas. Namun pada 

kenyataannya 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. Dalam 

penelitian ini menggunakan metode pengukuran OEE, analisis 
perhitungan Six Big Losses, dan analisis 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 mycom berksar antara 72% - 87% dan berada di bawah 

standart OEE (85%). Rendahnya nilai OEE ini sangat dipengaruhi 
oleh rendahnya Performance Rate yang hanya berkisar antara 

90% - 93% dan berada jauh di bawah standart Performance  

rate(95%). Hasil penelitian ini didapatkan bahwa faktor-faktor 

terbesar yang mempengaruhi rendahnya efektivitas mesin adalah 
faktor downtime sebesar 32% dan reduced speed sebesar 36%. 

sehingga tindakan yang disarankan adalah penerapan TPM. 

 
Kata Kunci : Perawatan,TPM,OEE,Sig Big Losses 
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