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ABSTRAK

PT. CITRA TUBINDO Tbk merupakan perusahaan yang memproduksi pipa untuk
keperluan pengeboran minyak bumi atau oil and gas (OCTG). Mesin produksi
yang digunakan tidak ada hentinya, dari kondisi tersebut ditemukan kendala
peralatan mesin yang mengalami kerusakan seperti sensor mesin yang tidak
merespon program, vacuum coolant yang tersumbat, alarm servo berbunyi pada
saat dilakukan proses Threading Coupling. Efek beberapa kegagalan tersebut
berakibat pada hasil produk dan barang yang dihaslkan sehingga waktu yang telah
direncanakan tidak tercapai. Tujuan penelitian yang dikerjakan untuk melihat
efektifitas peralatan menggunakan pendekatan untuk meningkatan efektifitas
dengan menggunakan metode Total Productive Maintenance (TPM), selanjutnya
Overall Equipment Effectiveness (OEE) merupakan cara untuk mengukur
penerapan TPM dan untuk memelihara peralatan produksi dalam kondisi prima
dengan mengeliminasi 6 kerugian dan menganalisa faktor-faktor yang
mempengaruhi nilai OEE menggunakan Diagram Fishbone (Ishikawa Diagram).
Dari hasil penetian menunjukan bawah nilai OEE terendah yang didapat untuk
mesin CNC Mori Seiki (SL25 B) adalah pada bulan November 2020 sebesar
55,04% dan nilai OEE tertinggi didapat pada bulan Agustus 2021 sebesar 80,08%
dan nilai tersebut belum mencapai standard yaitu 85%. Tindakan perbaikan yang
diusulkan adalah dengan memprioritaskan 2 faktor dari 6 Big Losses yaitu factor
rework losses dan breakdown losses.

Kata kunci: Total Productive Maintenance (TPM), Overall Equipment
Effectiveness (OEE), Six Big Losses.



ABSTRACT

PT. CITRA TUBINDO Tbk is a company that produces pipes for oil and gas
(OCTG) drilling purposes. The production machines used are non-stop, from these
conditions it was found that machine equipment problems were damaged such as
machine sensors that did not respond to the program, clogged vacuum coolant, and
servo alarms sounded when the Threading Coupling process was carried out. The
effects of some of these failures resulted in the results of the products and goods
produced so that the planned time was not achieved. The purpose of this research
is to see the effectiveness of equipment using an approach to increase effectiveness
using the Total Productive Maintenance (TPM) method, then Overall Equipment
Effectiveness (OEE) is a way to measure the application of TPM and to maintain
production equipment in prime condition by eliminating 6 losses and analyzing the
factors that affect the OEE value using the Fishbone Diagram (Ishikawa Diagram).
The research results show that the lowest OEE value obtained for the Mori Seiki
CNC machine (SL25 B) was in November 2020 at 55.04% and the highest OEE
value was obtained in August 2021 at 80.08% and this value has not reached the
standard, namely 85%. The proposed corrective action is to prioritize 2 factors
from 6 Big Losses, namely rework losses and breakdown losses.

Key words: Total Productive Maintenance (TPM), Overall Equipment
Effectiveness (OEE), Six Big Losses.
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