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ABSTRAK 

Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis implementasi konsep Total Productive 

Maintenance (TPM) dan pendekatan Six Big Losses pada mesin mixing 500 kg di 

PT X sebagai upaya peningkatan efektivitas mesin produksi. Evaluasi dilakukan 

dengan mengukur nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE) serta 

mengidentifikasi sumber-sumber kerugian produksi berdasarkan klasifikasi Six Big 

Losses. Metode yang digunakan adalah pendekatan kuantitatif deskriptif dengan 

teknik pengumpulan data melalui observasi langsung dan dokumentasi operasional 

mesin selama periode Februari hingga April 2025. Data yang dianalisis meliputi 

waktu loading, downtime, jumlah output, jumlah produk cacat, serta waktu siklus 

ideal dan aktual. Hasil analisis menunjukkan bahwa nilai rata-rata OEE mesin 

mixing 500 kg sebesar 70,3%, yang terdiri dari availability 85,8%, performance 

82,9%, dan quality 98,7%. Nilai tersebut berada di bawah standar OEE kelas dunia 

sebesar 85%, yang mengindikasikan bahwa masih terdapat potensi perbaikan. Jenis 

kerugian dominan yang ditemukan adalah Reduced Speed Losses dan Equipment 

Failure Losses. Meskipun implementasi TPM belum diterapkan secara penuh, 

analisis konseptual menunjukkan bahwa penerapan pilar TPM seperti Planned 

Maintenance, Autonomous Maintenance, dan Education & Training dapat 

berkontribusi signifikan dalam menurunkan kerugian produksi dan meningkatkan 

efektivitas mesin secara berkelanjutan. Penelitian ini diharapkan menjadi referensi 

bagi perusahaan dalam menyusun strategi pemeliharaan yang lebih partisipatif dan 

berorientasi pada peningkatan efisiensi produksi. 

Kata kunci : Total Productive Maintenance, Overall Equipment Effectiveness, Six 

Big Losses, Mesin Mixing, Efisiensi Produksi 
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ABSTRACT 

This research aims to analyze the implementation of the Total Productive 

Maintenance (TPM) concept and the Six Big Losses approach on the 500 kg mixing 

machine at PT X as a strategy to improve production machine effectiveness. The 

evaluation was conducted by measuring the Overall Equipment Effectiveness 

(OEE) and identifying the main sources of production losses based on the Six Big 

Losses classification. The study employed a descriptive quantitative method with 

data collected through direct observation and operational documentation of the 

machine during the period from February to April 2025. The analyzed data 

included loading time, downtime, actual output, number of defective products, and 

both ideal and actual cycle times. The results show that the average OEE value of 

the 500 kg mixing machine was 70.3%, consisting of 85.8% availability, 82.9% 

performance, and 98.7% quality. This value falls below the world-class OEE 

standard of 85%, indicating room for improvement. The most dominant losses 

identified were Reduced Speed Losses and Equipment Failure Losses. Although 

TPM has not yet been fully implemented, a conceptual analysis suggests that the 

application of TPM pillars such as Planned Maintenance, Autonomous 

Maintenance, and Education & Training could significantly reduce production 

losses and improve machine effectiveness sustainably. This study is expected to 

serve as a reference for companies in developing more participatory maintenance 

strategies focused on improving production efficiency. 

Keywords: Total Productive Maintenance, Overall Equipment Effectiveness, Six 

Big Losses, Mixing Machine, Production Efficiency 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

Dalam era industri manufaktur yang kompetitif, keberlangsungan proses 

produksi dan efisiensi operasional menjadi prioritas utama setiap perusahaan. 

Peningkatan kualitas produk, efisiensi mesin, dan pengurangan waktu henti 

(downtime) adalah indikator penting yang memengaruhi daya saing industri. Untuk 

mencapai efisiensi tersebut, perusahaan dituntut tidak hanya memiliki teknologi 

modern tetapi juga sistem manajemen pemeliharaan yang terintegrasi dan 

berkelanjutan. Salah satu pendekatan sistematik yang telah terbukti efektif dalam 

meningkatkan efisiensi dan produktivitas mesin adalah Total Productive 

Maintenance (TPM). 

TPM bukan hanya metode pemeliharaan preventif, tetapi juga filosofi 

menyeluruh yang melibatkan seluruh karyawan dari berbagai level organisasi, 

termasuk operator mesin, dalam kegiatan pemeliharaan. Salah satu metrik utama 

dalam TPM adalah Overall Equipment Effectiveness (OEE), yang mencakup tiga 

komponen: availability, performance, dan quality. Dalam praktiknya, efektivitas 

mesin juga dipengaruhi oleh apa yang dikenal sebagai Six Big Losses, yaitu enam 

sumber kerugian utama pada mesin produksi: breakdown, setup/adjustment, 

idling/minor stoppages, reduced speed, defects, dan startup losses. Identifikasi dan 

pengendalian keenam kerugian tersebut menjadi kunci dalam meningkatkan 

efektivitas mesin (Saputro, 2020). 

Sejumlah studi menunjukkan keberhasilan penerapan TPM dan Six Big Losses 

dalam meningkatkan efisiensi mesin. Penelitian oleh Saputro (2020) menunjukkan 

bahwa penerapan TPM berhasil menurunkan downtime dan meningkatkan OEE 

pada mesin produksi baterai. Sementara itu, Utomo & Al Ghofari (2018) dalam 

penelitiannya pada mesin injection molding Nigata menemukan bahwa strategi 
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TPM mampu mengurangi tingkat kerusakan dan meningkatkan efisiensi produksi 

secara signifikan. Meskipun demikian, mayoritas studi terdahulu berfokus pada 

jenis mesin umum seperti mesin CNC, injection molding, atau press, sehingga 

masih terbatas penelitian yang secara spesifik membahas implementasi TPM pada 

mesin mixing skala besar. 

Padahal, mesin mixing memiliki karakteristik yang sangat berbeda 

dibandingkan mesin lainnya. Mesin ini beroperasi dalam siklus waktu yang panjang 

dan sangat rentan terhadap kegagalan mekanis yang dapat menyebabkan 

ketidakseimbangan kualitas produk. Terlebih, pada kapasitas besar seperti 500 kg, 

potensi kerugian akibat kerusakan atau downtime jauh lebih signifikan, baik dari 

segi biaya maupun waktu produksi. Oleh karena itu, dibutuhkan pendekatan TPM 

yang dirancang secara khusus untuk mengidentifikasi faktor kerugian dominan 

yang memengaruhi mesin mixing. 

Kesenjangan penelitian ini mengindikasikan perlunya kajian kuantitatif yang 

fokus pada mesin mixing berkapasitas besar. Dengan menggunakan metode OEE 

dan Six Big Losses, penelitian ini bertujuan untuk mengevaluasi performa mesin 

mixing 500 kg di PT X serta mengidentifikasi kerugian utama yang menyebabkan 

penurunan efektivitas mesin. Hasil dari penelitian ini diharapkan dapat 

memperkaya studi-studi terdahulu dengan konteks dan data yang lebih spesifik 

pada sektor dan jenis mesin yang berbeda. 

Penelitian ini akan memberikan kontribusi penting baik secara teoritis maupun 

praktis. Dari sisi teoritis, penelitian ini memperluas penerapan konsep TPM dan Six 

Big Losses dalam konteks yang jarang dibahas sebelumnya, yaitu mesin mixing 

skala besar. Dari sisi praktis, hasil penelitian ini dapat menjadi dasar strategis bagi 

PT X dalam merancang program perawatan yang lebih efektif dan efisien, sehingga 

dapat mengurangi kerusakan mesin, meningkatkan produktivitas, dan menekan 

biaya operasional secara signifikan. 
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Berdasarkan latar belakang tersebut, dipilihlah judul penelitian “Implementasi 

Total Productive Maintenance (TPM) dan Six Big Losses pada Mesin Mixing 500 

Kg di PT X”. Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis efektivitas mesin mixing 

melalui pendekatan OEE serta mengidentifikasi sumber utama kerugian produksi 

menggunakan klasifikasi Six Big Losses. Harapannya, penelitian ini akan 

memberikan rekomendasi konkret dalam pengembangan sistem pemeliharaan 

mesin yang adaptif dan produktif di lingkungan industri. 

 

1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang di atas, rumusan masalah dalam penelitian ini 

adalah sebagai berikut: 

1. Bagaimana kinerja mesin mixing 500 kg diukur melalui indikator OEE 

selama periode Februari hingga April 2025? 

2. Bagaimana klasifikasi dan kontribusi masing-masing kategori Six Big 

Losses terhadap nilai OEE mesin mixing 500 kg? 

3. Sejauh mana implementasi Total Productive Maintenance (TPM) mampu 

mengurangi kerugian dominan dari Six Big Losses dan meningkatkan 

efektivitas mesin? 

 

1.3 Batasan Masalah 

Agar penelitian ini lebih terfokus dan sistematis, maka ditetapkan batasan 

masalah sebagai berikut: 

1. Penelitian dilakukan hanya pada mesin mixing 500 kg di Divisi Produksi PT 

X. 

2. Periode observasi terbatas pada bulan Februari hingga April 2025. 

3. Parameter yang dianalisis adalah Availability, Performance, dan Quality 

yang membentuk nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE). 

4. Kategori kerugian mesin dianalisis berdasarkan klasifikasi Six Big Losses 

sesuai pendekatan Total Productive Maintenance (TPM). 
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5. Penelitian tidak membahas proses formulasi produk atau jenis bahan baku 

yang digunakan. 

 

1.4 Tujuan Penelitian 

Tujuan dari penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Mengukur efektivitas mesin mixing 500 kg selama periode Februari hingga 

April 2025 menggunakan metode Overall Equipment Effectiveness (OEE). 

2. Mengidentifikasi dan menganalisis jenis kerugian utama (Six Big Losses) 

yang paling berkontribusi terhadap penurunan efektivitas mesin. 

3. Mengevaluasi dampak implementasi Total Productive Maintenance (TPM) 

terhadap pengurangan kerugian dominan dari Six Big Losses dan 

peningkatan efisiensi mesin mixing 500 kg. 

 

1.5 Manfaat Penelitian 

Penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat sebagai berikut: 

1. Manfaat Teoritis 

Penelitian ini memperkuat kajian teoritis mengenai implementasi Total 

Productive Maintenance (TPM) dan konsep Six Big Losses sebagai 

pendekatan strategis dalam peningkatan efektivitas mesin produksi. Dengan 

menggunakan indikator Overall Equipment Effectiveness (OEE), penelitian 

ini turut memberikan kontribusi terhadap pengembangan referensi ilmiah di 

bidang manajemen pemeliharaan dan efisiensi operasional, khususnya pada 

industri manufaktur kosmetik. 

2. Manfaat Praktis 

Penelitian ini memberikan data dan analisis yang dapat digunakan oleh PT 

X dalam menyusun strategi pemeliharaan yang lebih sistematis dan 

berorientasi pada pencegahan kerugian produksi. Rekomendasi penerapan 

TPM pada mesin mixing 500 kg dapat membantu perusahaan dalam 

mengurangi downtime, menekan kerugian akibat Six Big Losses, serta 
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meningkatkan efisiensi kerja mesin secara berkelanjutan tanpa memerlukan 

investasi besar. 

 

1.6 Sistematikan Penulisan 

Laporan Tugas Akhir ini dibagi menjadi 5 bab, di antaranya: 

BAB I Pendahuluan, berisi latar belakang masalah, rumusan masalah, batasan 

masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian, serta sistematika penulisan. Bab 

ini memberikan gambaran awal mengenai alasan dan urgensi dilakukannya 

penelitian. 

BAB II Tinjauan Pustaka, memuat teori-teori yang mendasari penelitian, 

seperti teori tentang mesin mixing 500 kg, konsep Total Productive 

Maintenance (TPM), indikator Overall Equipment Effectiveness (OEE), Six 

Big Losses, downtime produksi, serta efisiensi mesin dalam konteks industri 

kosmetik. 

BAB III Metodologi Penelitian, menjelaskan jenis dan pendekatan penelitian 

yang digunakan, diagram alir penelitian, metode pengumpulan data, serta 

teknik analisis data untuk mengevaluasi kinerja mesin berdasarkan indikator 

TPM dan OEE. 

BAB IV Hasil dan Pembahasan, menyajikan data hasil pengamatan di 

lapangan, perhitungan nilai OEE mesin mixing 500 kg, identifikasi jenis 

kerugian berdasarkan Six Big Losses, analisis akar permasalahan 

menggunakan diagram sebab-akibat (fishbone), serta simulasi dampak 

implementasi TPM terhadap peningkatan efisiensi mesin. 

BAB V Kesimpulan dan Saran, merangkum temuan utama dari penelitian ini 

berdasarkan tujuan penelitian yang telah ditetapkan, serta memberikan 

rekomendasi strategis yang dapat diterapkan oleh perusahaan dalam 

meningkatkan efektivitas mesin melalui pendekatan TPM. 

 



 
 

84 

 

BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1 Kesimpulan 

Berdasarkan hasil penelitian yang berjudul "Implementasi Total Productive 

Maintenance (TPM) dan Six Big Losses pada Mesin Mixing 500 kg di PT X", serta 

mengacu pada tiga rumusan masalah utama, maka dapat disimpulkan hal-hal 

sebagai berikut: 

1. Nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE) pada mesin mixing 500 kg 

selama periode Februari hingga April 2025 rata-rata mencapai 70,3%, yang 

terdiri dari nilai availability sebesar 85,8%, performance sebesar 82,9%, dan 

quality sebesar 98,7%. Nilai ini masih berada di bawah standar OEE world 

class sebesar 85%, terutama disebabkan oleh faktor ketersediaan mesin dan 

performa operasional yang belum maksimal. Hal ini menunjukkan bahwa 

mesin belum mampu beroperasi secara optimal dan efisien dalam waktu 

kerja yang tersedia, sehingga dibutuhkan upaya perbaikan pada aspek waktu 

kerja efektif dan kecepatan produksi aktual agar mendekati kondisi ideal. 

2. Jenis kerugian utama yang memengaruhi rendahnya nilai OEE adalah 

Reduced Speed Losses dan Equipment Failure Losses. Berdasarkan 

pendekatan Six Big Losses, kedua kerugian ini memberikan kontribusi 

terbesar terhadap menurunnya nilai performance dan availability mesin. 

Reduced Speed Losses terjadi akibat kecepatan mixer yang tidak stabil, 

waktu proses yang lebih lama dari ideal, serta kurangnya efisiensi dalam 

pengaturan parameter mesin. Sementara Equipment Failure Losses 

disebabkan oleh gangguan teknis seperti kerusakan pada heater, 

homogenizer, dan sistem kontrol RPM, yang menyebabkan downtime tak 

terencana. Faktor lain seperti waktu setup antar batch yang belum optimal 

juga memicu hilangnya waktu produksi yang berharga.
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3. Penerapan TPM secara konseptual menunjukkan potensi signifikan dalam 

mengurangi kerugian produksi dan meningkatkan nilai OEE. Meskipun 

belum diimplementasikan sepenuhnya di PT X, pendekatan ini—melalui 

pilar Planned Maintenance, Autonomous Maintenance, dan Education & 

Training—dapat menjadi fondasi kuat untuk peningkatan berkelanjutan. 

Planned Maintenance memungkinkan perusahaan menjadwalkan perawatan 

mesin sebelum terjadi kerusakan. Autonomous Maintenance memberi ruang 

bagi operator untuk aktif dalam kegiatan pemeliharaan harian. Sedangkan 

Education & Training berperan penting dalam meningkatkan kompetensi 

teknis operator terhadap prosedur kerja mesin. Ketiga pilar ini saling 

melengkapi dalam membangun budaya pemeliharaan menyeluruh yang 

berdampak pada pengurangan downtime, peningkatan kecepatan kerja 

mesin, dan stabilitas output. 
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5.2 Saran 

Berdasarkan kesimpulan yang telah dikemukakan sebelumnya, maka 

penulis memberikan beberapa saran sebagai berikut: 

1. Perusahaan disarankan untuk mulai menyusun dan menerapkan program 

Total Productive Maintenance (TPM) secara bertahap dan terstruktur. 

Prioritas awal dapat difokuskan pada pilar Planned Maintenance dengan 

menjadwalkan inspeksi berkala terhadap komponen-komponen vital mesin 

seperti motor penggerak, homogenizer, pemanas (heater), serta sistem 

kontrol kecepatan. Dengan perawatan yang konsisten dan terdokumentasi, 

potensi kerusakan mendadak dapat ditekan, sehingga meningkatkan nilai 

availability dan menurunkan downtime mesin secara signifikan. 

2. Untuk mengatasi dominasi kerugian akibat Reduced Speed Losses dan 

Equipment Failure Losses, perusahaan perlu mengoptimalkan parameter 

proses dan keterlibatan operator. Operator sebaiknya dilibatkan secara aktif 

dalam kegiatan Autonomous Maintenance, seperti pembersihan ringan, 

pengecekan awal, serta pelaporan dini jika terjadi ketidaknormalan fungsi 

mesin. Selain itu, diperlukan Education & Training secara berkala agar 

operator memahami prinsip kerja mesin, pengaturan suhu dan RPM, serta 

prosedur troubleshooting dasar. Pendekatan ini akan mempercepat respons 

terhadap gangguan kecil dan mengurangi idle time serta kecepatan kerja 

yang tidak sesuai standar. 

3. Penulis menyarankan agar hasil analisis OEE dan Six Big Losses dijadikan 

acuan untuk menyusun strategi peningkatan efisiensi produksi jangka 

panjang. Nilai OEE yang masih di bawah standar kelas dunia menunjukkan 

bahwa mesin mixing 500 kg memiliki potensi pengembangan melalui 

pendekatan preventif dan partisipatif. Selain itu, data-data yang dihasilkan 

dari pengukuran OEE setiap bulan sebaiknya direkap dan dianalisis sebagai 

indikator kinerja mesin secara berkelanjutan, sehingga manajemen dapat 

membuat keputusan berbasis data untuk alokasi sumber daya, pergantian 

komponen, hingga perencanaan kapasitas produksi. 
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