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ABSTRACT 
 

  

Improper machine maintenance and handling can cause a decrease in the level of engine 

performance which results in reduced engine effectiveness and productivity. Filter making 

company is a company engaged in manufacturing filters. The problem faced by the filter 

manufacturing company is that the company has a breakdown time on the production machine that 

is too high which causes the machine performance to decrease. To increase productivity, Total 

Productive Maintenance (TPM) measurements are calculated using Overal Equipment 

Effectiveness (OEE) calculations. OEE is a systematic method for measuring the effectiveness of 

a machine or equipment process. In general, the size of the OEE is influenced by the dominant 

factor that causes the low performance of a machine or equipment which is commonly called six 

big losses. After that, get the cause of the problem that occurs by using a causal diagram. The 

results showed that the OEE value on the production machine was 40.63%, the effectiveness value 

was classified as low because the OEE value standard for world-class companies was 85%. The 

biggest factor influencing the low value of OEE on this production machine is performance 

efficiency with the largest percentage of six big losses found in reduced speed losses and idling 

and minor stoppages losses with an average percentage of 59.41% and 48.86% of all losses. The 

thing done to overcome the low OEE value on the production machine is the implementation of 

autonomous maintenance that is given to each operator, conduct training for operators and 

maintenance technicians, supervise operators about work hygiene.  

Keywords: Production machines, filter making companies, Total Productive Maintenance, 

Overall Equipment Effectiveness, Six Big Losses, Cause and Effect Diagrams. 
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ABSTRAK 
 

 

Perawatan dan penanganan mesin yang tidak tepat akan menyebabkan menurunnya kinerja 

mesin yang menyebabkan efektivitas dan produktivitas mesin berkurang. Prusahaan pembuatan 

filter merupakan perusahaan yang bergerak di pembuatan filter. Masalah yang dihadapi 

perusahaan filter adalah perusahan memiliki waktu kerusakan mesin pada mesin produksi filter 

terlalu tinggi yang menyebabkan kinerja mesin berkurang. Untuk meningkatkan efektivitas dan 

produktivitas maka dilakukan pengukuran Total Productive Maintenance (TPM) dengan 

perhitungan Overal Equipment Effectiveness (OEE). OEE adalah metode pengukuran untuk 

melakukan pengukuran tingkat efektivitas dan produktivitas proses suatu mesin. Secara umum, 

besar kecilnya OEE dipengaruhi oleh faktor dominan yang menyebabkan rendahnya performa 

suatu mesin yang biasa disebut six big losses. Setelah perhitungan OEE dan six big losses 

didapatkan penyebab permasalahan yang terjadi dengan menggunakan diagram sebab akibat. Hasil 

penelitian menunjukkan bahwa nilai OEE pada mesin produksi filter sebesar 40.63%, nilai 

efektivitas ini tergolong rendah karena standar nilai OEE kelas dunia untuk perusahaan sebesar 

85%. Faktor terbesar yang menyebabkan rendahnya nilai OEE pada mesin produksi ini adalah 

performance efficiency dengan faktor persentase six big losses terbesar terdapat pada reduced 

speed losses dan idling and minor stoppages losses dengan rata-rata presentase 59.41% dan 

48.86% dari seluruh losses yang ada. Hal yang dilakukan untuk mengatasi rendahnya nilai OEE 

pada mesin produksi adalah dengan dipraktekkannya autonomous maintenance yang diberikan 

kepada setiap operator, melakukan training bagi operator dan teknisi pemeliharaan, melakukan 

pengawasan terhadap operator tentang kebersihan kerja.  

Kata Kunci : mesin Produksi , Prusahaan pembuatan filter, Total Productive Maintenance, 

Overall Equipment Effectiveness, Six Big Losses, Diagram Sebab Akibat. 
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