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ABSTRAK

PT XYZ merupakan perusahaan yang bergerak di bidang industri semen dengan
mesin Raw Mill tipe Vertical Roller Mill (VRM) sebagai peralatan utama dalam
proses penggilingan dan pengeringan bahan baku menjadi raw, meal. Tingginya
downtime menyebabkan efektivitas mesin menurun sehingga diperlukan evaluasi
menggunakan metode Overall Equipment Effectiveness (OEE) dan Six Big Losses.
Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui tingkat efektivitas.mesin Raw Mill,
mengidentifikasi faktor-faktor penyebab rendahnya efektivitas, serta menyusun
usulan perbaikan berdasarkan.konsep 7ofal/ Productive Maintenance (TPM). Hasil
penelitian  menunjukkan nilai  rata-rata Availability  Rate sebesar 72,77%,
Performance Rate sebesar 87,90%, Quality. Rate sebesar 100%, dan Overall
Equipment Effectiveness (OEE) sebesar 64,10%, yang masih berada di bawah
standar Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM) sebesar 85%. Analisis Six Big
Losses menunjukkan bahwa Breakdown Losses dan Setup & Adjustment Losses
merupakan jenis kerugian yang memberikan kontribusi terbesar terhadap
rendahnya nilai’ OEE. Berdasarkan hasil identifikasi menggunakan Diagram
Fishbone, disusun usulanperbaikan melalui metode SW+1H yang diharapkan dapat
menjadi rekomendasi bagi.perusahaan dalam upaya meminimalkan-Breakdown
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Losses dan Setup & Adjustment Losses serta meningkatkan efektivitas operasional
mesin Raw Mill.

Kata kunci: Raw Mill, Vertical Roller Mill, Total Productive Maintenance (TPM),
Overall Equipment Effectiveness (OEE), Six Big Losses.
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ANALISIS EFEKTIVITAS MESIN RAW MILL MELALUI
IMPLEMENTASI TOTAL PRODUCTIVE MAINTENANCE (TPM)
DENGAN METODE OVERALL EQUIPMENT EFFECTIVENESS

(OEE) DI PT XYZ
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ABSTRACT

PT XYZ operates in the cement industryy utilizing a Vertical Roller Mill (VRM) as
the primary machine for grinding and drying raw materials into raw meal. High
downtime has reduced machine effectiveness, necessitating an evaluation using the
Overall Equipment Effectiveness (OEE) method and the Six Big Losses framework.
This study aims to assess the effectiveness level of the Raw Mill, identify the factors
contributing to its low effectiveness, and develop improvement proposals based on
the Total Productive Maintenance (IPM) concept. The results showed an average
Availability Rate of 72.77%, Performance Rate of 87.90%, Quality Rate of 100%,
and an Overall Equipment Effectiveness (OEE) value of 64.10%, which is below
the Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM) standard of 85%. The Six Big
Losses analysis revealed that Breakdown Losses and Setup & Adjustment Losses
were the major contributors to the low OEE value. Based on the root cause analysis
using the Fishbone Diagram, improvement proposals were developed through the
SW+1H method. These proposed improvements are expected to serve as
recommendations. for the company to minimize Breakdown Losses and Setup &
Adjustment Losses andimprove the operational effectiveness of the Raw Mill.
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Keywords: Raw Mill, Vertical Roller Mill, Total Productive Maintenance (TPM),
Overall Equipment Effectiveness (OEE), Six Big Losses.
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Politeknik Negeri Jakarta.

2. Ibu Nabila Yudisha, S.T., M.T., selaku Ketua Program Studi Teknik Mesin
Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta.

3. Ibu Prof. Dr. Tatun Hayatun Nufus, M.Si., selaku Dosen Pembimbing 1 yang
telah dengan sabar memberikan bimbingan, arahan, masukan, serta dukungan
kepada penulis selama proses penyusunan dan penyelesaian Tugas Akhir ini.

4. Bapak Azam Milah Muhamad, S.Tr, M. T., selaku Dosen Pembimbing 2 yang
telah memberikan bimbingan, arahan, masukan, serta dukungan kepada penulis
selama proses penyusunan Tugas Akhir ini.

5. Bapak Drs. Nugroho Eko Setijogiarto, Dipl.Ing., M.T. dan Ibu /Ifa
Saidatuningtyas, S:Si.;,. M. T., selaku Dosen Penguji Tugas Akhir.yang telah
meluangkan waktu untuk menguji, memberikan kritik, saran, koreksi, serta
masukan yang membangun kepada penulis selama proses sidang dan
penyempurnaan Tugas Akhir ini.

6. Kedua orang tua dan keluarga tercinta yang senantiasa menjadi sumber doa,
kasih sayang, dukungan, motivasi, dan semangat bagi penulis dalam menjalani
setiap proses perkuliahan hingga penyusunan Tugas Akhir ini. Terima kasih

atas segala pengorbanan, perhatian, serta doa yang selalu menyertai setiap
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10.

langkah penulis. Berkat dukungan dan kasih sayang yang diberikan, penulis
mampu melewati berbagai tantangan selama masa perkuliahan hingga akhirnya
dapat menyelesaikan Tugas Akhir ini.

Bapak Eddy T. Hermawan dan Bapak Tri*Harsono, yang telah memberikan
bantuan dalam proses pengumpulan.data penclitian, serta meluangkan waktu
untuk memberikan informasi, arahan, dan penjelasan mengenai kondisi
operasional dan pemeliharaan mesin Raw Mill. Bantuan, data, serta informasi
yang diberikan sangat berarti dan menjadi salah satu dasar dalam pelaksanaan
analisis.serta penyusunan Tugas Akhir ini.

Bapak Didin Jahidin selaku Koordinator Kerja Praktik, Bapak Mustofa Zuhri,
Bapak Teguh Hendri, Bapak Asep. Rusdiana, Bapak Nur Rahman, Bapak
Ujang, Bapak Wandy Irawan, Bapak Agus Supriadi, serta Kakak Winanda
Zahira Shaffa selaku pembimbing lapangan bagian maintenance Plant 7/8 di
PT ITP, yang telah memberikan kesempatan, dukungan, fasilitas, ilmu,
bimbingan, arahan, serta bantuan kepada penulis selama pelaksanaan Kerja
Praktik, proses pengumpulan data, dan penyusunan Tugas Akhir ini.

Keluarga M23 yang telah menjadi rumah kedua bagi penulis, tempat berbagi
cerita, pengalaman, suka.maupun duka selama menjalani masa perkuliahan.
Terima kasih atas segala kebersamaan, dukungan, bantuan, serta semangat
yang diberikan, baik dalam menghadapi berbagai proses selama perkuliahan
maupun  dalam penyusunan Tugas Akhir . ini. Berbagai kenangan dan
pengalaman yang telah dilalui bersama menjadi bagian yang berharga dalam
perjalanan penulis selama menempuh pendidikan di Politeknik Negeri Jakarta.
Adyatama Permana Kusuma;:Salim Muthohari, Nur. Aziz Taufikulhakim,
Muhammad Rafi Agristi, Muhammad Rifky Dwiputra, dan Nashshar Rafli
U’Zaky, serta rekan-rekan Mesin Produksi Kelas D yang telah membersamai
penulis sejak masa perkuliahan hingga proses penyusunan Tugas Akhir. Terima
kasih atas segala kebersamaan, semangat, dukungan, bantuan, waktu, tenaga,
serta berbagai fasilitas yang telah diberikan, khususnya dalam membantu
penulis mempersiapkan dan menyelesaikan Tugas Akhir hingga pelaksanaan

sidang. Segala pengalaman, perjuangan, dan kebersamaan yang telah dilalui
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13.

bersama menjadi bagian yang tidak terlupakan dalam perjalanan perkuliahan

penulis.

. Teman-teman UKM Pankreas, khususnya Rakha Vidvandha, Megantara Prima

Bangga, Arhiansyah Firdaus, Nur Fitri AzZahra, Tiara Sandrina Monica, dan
Syifaluna Indy Raharjo, serta.seluruh anggota UWKMuPankreas yang telah
memberikan semangat, dukungan, doa, dan kebersamaan “selama masa
perkuliahan hingga penyusunan Tugas, Akhir ini. Terima kasih atas, segala
bantuan, kebaikan, dan kenangan yang telah diberikan. Semoga tali silaturahmi
tetap terjaga dan segala harapan serta cita-cita kita dapat tercapai di masa

mendatang.

. Orang-orang baik yang telah hadir selama perjalanan_perkuliahan dan

memberikan bantuan, perhatian, dukungan, serta semangat, baik secara
material maupun nonmaterial. Terima kasih ‘atas setiap kebaikan dan
kepedulian yang telah membantu. penulis-melewati.masa perkuliahan hingga
menyelesaikan Tugas Akhir ini. MesKipun tidak dapat disebutkan satu per satu,
setiap kebaikan yang diberikan akan selalu penulis kenang.

Terakhir, penulis ingin menyampaikan apresiasi dan rasa terima kasih kepada
dua sosok yang memiliki-tempat yang sangat berarti. dalam perjalanan ini.
Terlebih. dahulu kepada perempuan .yang sangat cantik dan tangguh,
perempuan yang mampu bertahan menjadi satu-satunya rumah bagi penulis,
yang tidak mengenal lelah dalam merawat, menjaga, dan mendoakan penulis,
dialah Ibu. Entah berapa banyak air mata yang jatuh di atas sajadah ketika
melangitkan ' nama penulis dan memohon kepada Tuhan hingga penulis dapat
sampai pada titik ini. Keringatnya adalah anugerah. dan tegurannya adalah
cinta. Tolong bertahan, Bu, temani anak laki-laki ini dalam menggapai
mimpinya. Meskipun semesta tidak selalu memberikan hadiah dengan mudabh,
anak laki-laki ini dengan langkah yang masih tertatih akan terus berusaha
menuntaskan harapan Ayah dan Ibu. Setelah itu, penulis juga ingin
menyampaikan apresiasi kepada sosok yang selama ini terus berjuang dalam
diam, seorang laki-laki sederhana dengan berbagai impian yang ingin

diwujudkan. Terima kasih kepada penulis Tugas Akhir ini, yaitu diri saya

Xi
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sendiri, Dimas Dwi Nugroho, anak bungsu dari dua bersaudara yang akan
menuju usia 22 tahun pada bulan Desember 2026. Terima kasih karena telah
memilih untuk bertahan, terus berjalan, dan tidak menyerah meskipun
perjalanan yang dilalui tidak selalu mudah:Berbagai tantangan, rasa lelah,
keraguan, dan tekanan selama.masa perkuliahan hingga penyelesaian Tugas
Akhir telah menjadi bagian dari proses yang mengajarkan kesabaran,
ketekunan, tanggung jawab, dan kedewasaan. Penulis berharap langkah ke
depan senantiasa diberikan kekuatan dan kemudahan, dikelilingi oleh orang-
orang baik; serta mampu terus berkembang menjadi pribadi yang lebih baik
dan‘bermanfaat bagi keluarga, orang-orang di sekitar, maupun masyarakat.
Semoga segala doa, usaha, pengorbanan, dan impian yang telah diperjuangkan
dapat terwujud pada waktu yang terbaik. Terima kasth telah bertahan sejauh
ini. Perjalanan ini belum selesai, semoga diri ini selalu berani melangkah, tidak
berhenti bermimpi, dan senantiasa menjadi pribadi.yang membawa manfaat

serta kebaikan bagi sesama.

Penulis menyadari bahwa Tugas Akhir ini. masih memiliki kekurangan dan
keterbatasan. Oleh karena itu, penulis mengharapkan kritik dan saran yang
membangun sebagai bahan penyempurnaan di.masa yang akan datang. Penulis
berharap Tugas Akhir i dapat memberikan manfaat, khususnya dalam bidang
Teknik Mesin, serta menjadi referensi bagi mahasiswa dan pihak terkait dalam

penerapan sistem pemeliharaan dan analisis.efektivitas mesin di dunia industri.

Depok, 21 Juli 2026

Dimas Dwi Nugroho
NIM. 2302311068

Xii
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BAB I
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Industri manufaktur merupakan sektor yang memiliki peranan penting
dalam mendorong pertumbuhan ekonomi melalui penyediaan produk yang
mendukung pembangunan dan kebutuhan masyarakat. Salah satussektor
manufaktur.'yang memiliki_peran strategis serta kontribusi besar ‘dalam
pembangunan infrastruktur nasional adalah industri semen. Produk semen
digunakan sebagai material utama dalam berbagai proyek konstruksi seperti
jalan, jembatan, ;pelabuhan; bendungan, kawasan industri, gedung, serta
fasilitas publik lainnya [1]. Secara.global, semen termasuk dalam kategori
bahan yang paling banyak digunakan-setelah air, schingga keberadaannya
sangat penting dalam menunjang pembangunan yang kokoh'dan berkelanjutan
[2]. Oleh karena itu, keberlangsungan dan efisiensi proses produksi di industri
semen menjadi faktor penting untuk menjamin ketersediaan pasokan semen
yang berkualitas bagi kebutuhan pembangunan. Meningkatnya kebutuhan
pembangunan menyebabkan perusahaan semen. dituntut juntuk menjaga
produktivitas dan efisiensi operasional-agar. mampu mempertahankan daya
saing di tengah perkembangan industri yang semakin kompetitif. Peningkatan
daya saing industri ini sangat dipengaruhi oleh kemampuan perusahaan dalam
menjaga keandalan proses produksi dan efektivitas penggunaan sumber daya
yang dimiliki. Maka dari itu perusahaan perlu memastikan efektivitas setiap
peralatan produksinya terutamamesin produksi.agarmampu beroperasidengan

lancar dan tidak menghambat proses produksi [3].

Proses produksi semen terdiri atas beberapa tahapan yang saling
terintegrasi mulai dari penambangan bahan baku (quarry), penghancuran
(crushing), penyiapan bahan baku, penggilingan awal, pembakaran,
penggilingan akhir, hingga proses pengemasan produk [4]. Salah satu unit yang

memiliki peranan penting dalam keseluruhan proses produksi adalah mesin
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Raw Mill. Mesin Raw Mill berfungsi untuk melakukan proses pengeringan,
penggilingan, homogenisasi awal, serta transportasi material menuju proses
berikutnya. Para proses ini, bahan baku akan mengalami proses pencampuran
bahan baku utama dengan bahan baku.tambahan. Material yang digiling
menggunakan Raw Mill adalah batu kapur sekitar 86%, pasir silika sekitar 1,5-
2,5%, tanah liat sekitar 12%; dan pasir besi sekitar 1,6% untukimenghasilkan
raw meal sebagai-bahan utama pembentukan klinker [5]. Karena berada pada
tahapan awal produksi, performa mesin Raw Mill menjadi faktor penting dalam
menjaga keberlangsungan proses produksi. Peningkatan, downtime akibat
gangguan operasi pada mesin produksi dapat menurunkan efisiensi mesin,
yang berdampak pada berkurangnya kapasitas  produksi serta sulitnya
mencapai target output [6]. Kondisiini juga meningkatkan biaya operasional
dan biaya produksi per unit karena bertambahnya waktu henti, biaya tenaga
kerja tidak produktif, dan biaya everiead. Di samping itu, kinerja mesin yang
tidak optimal dapat menyebabkan kualitas produk menjadi tidak konsisten,

sehingga meningkatkan jumlah produk cacat dan pemborosan bahan baku.

Dalam kegiatan operasional industri, efektivitas mesin menjadi salah satu
indikator penting untuk menilai kemampuan mesin menghasilkan oufput secara
optimal’ sesuai target produksi. Rendahnya. efektivitas mesin umumnya
disebabkan oleh tingginya downtime, penurunan kecepatan operasi,
penghentian mesin secara tidak terencana, serta meningkatnya produk yang
tidak sesuai spesifikasi. Dalam proses produksi semen, efektivitas mesin
dipengaruhi oleh berbagai aspek, meliputi faktor manusia, metode kerja,
kondisi mesin, material,.dan lingkungan [7]. Ketidaksesuaian pada-salah satu
maupun kombinasi dari faktor-faktor tersebut dapat menyebabkan penurunan
kinerja mesin, yang berdampak pada rendahnya efektivitas peralatan serta
menurunkan produktivitas proses produksi. Kondisi tersebut sejalan dengan
konsep Total Productive Maintenance (TPM) dengan berbagai bentuk kerugian
dalam proses produksi, dikelompokkan ke dalam enam kategori utama yang

dikenal sebagai Six Big Losses, yaitu breakdown losses, setup and adjustment
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losses, idling and minor stoppages, reduced speed losses, process

defect/rework losses, serta reduced yield losses [8].

Untuk mengukur nilai tingkat efektivitas penggunaan mesin Raw Mill
secara kuantitatif, penelitian ini menerapkan ‘metode Overall Equipment
Effectiveness (OEE) sebagaialat ukur utama dalam kerangka 7ota/ Productive
Maintenance (TPM)..Pengukuran dilakukan berdasarkan tiga indikator utama,
yaitu availability rate, performance rate, dan quality rate, serta dilengkapi
dengan analisis Six Big Losses,guna mengidentifikasi sumber kerugian yang
palingdominan [9]. Nilai OEE yang diperoleh selanjutnya dibandingkan
dengan standar produktivitaskelas dunia yang ditetapkan oleh Japan Institute
of Plant Maintenance (JIPM), yaitu sebesar 85%, sebagai acuan dalam menilai
tingkat efektivitas kinetja.mesin [10]. Dalam kerangka Total Productive
Maintenance (TPM), nilai tersebut digunakan sebagai acuan internasional
untuk menentukan apakah performa mesin telah' mencapai kategori world

class.

PT XYZ merupakan salah satu perusahaan manufaktur yang bergerak di
sektor industri bahan bangunan, khususnya dalam ‘memproduksi bahan baku
konstruksi berupa semen yang berbasis mineral alam hasil penambangan. PT
XYZ dikenal sebagai perusahaan penyedia material konstruksi yang terpercaya
dan memiliki reputasi andal serta telah memenuhi berbagai standar sertifikasi
sistem manajemen terintegrasi, seperti ISO 9001:2015 untuk manajemen mutu,
ISO 14001:2015 untuk manajemen lingkungan, ISO 45001:2018 terkait
keselamatan dan kesehatan kerja, serta ISO 28000 mengenai keamanan rantai
pasok. Perusahaan in1 beroperasi-dalam.skema.Businessto Business (B2B), di
mana produk yang dihasilkan dalam skala besar dimanfaatkan oleh perusahaan
kontraktor, pengembang infrastruktur, dan distributor retail untuk diproses atau
diaplikasikan lagi sebagai bahan lanjutan dalam proyek konstruksi. Tingginya
tingkat persaingan dalam industri material ini menjadikan persaingan bisnis
semakin ketat. Hal ini mendorong perusahaan untuk terus meningkatkan

kualitas produk sekaligus menawarkan harga yang kompetitif guna
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mempertahankan daya saing di pasar. Berdasarkan data operasional mesin Raw
Mill di PT XYZ selama periode Januari-Desember 2025, masih ditemukan
berbagai permasalahan operasional yang berdampak pada belum optimalnya
tingkat efektivitas mesin. Hasil analisis Six*Big Losses menunjukkan bahwa
total kerugian waktu produksi«(?ime losses) menecapai,4.203,28 jam, yang
didominasi oleh Breakdown Losses sebesar 2.379,42 jam (56,61%), diikuti Set
up and Adjustment Losses sebesar 1.067,16 jam (25,39%), serta Reduced Speed
Losses sebesar 756,70 jam (18,00%), sedangkan [dling Minor and Stoppages
Losses, Defect Losses, dan Yield/Scrap Losses tidak memberikan kontribusi
terhadap kehilangan waktu produksi. Dominannya Kketiga jenis kerugian
tersebut menunjukkan bahwa efektivitas operasional mesin Raw Mill masih
belum optimal, terutama akibat tingginya downtime karena kerusakan mesin,
lamanya waktu penyesuaian operasi, serta penurunan kecepatan produksi dari
kondisi ideal. Kondisi ini berpotensi menurunkan produktivitas, mengganggu
kontinuitas proses produksi, serta berdampak pada pencapaian target produksi
perusahaan. Kondisi ini sejalan dengan penelitian sebelumnya yang
menyatakan bahwa tingginya downtime dan losses menjadi salah satu
penyebab utama menurunnya efektivitas mesin produksi sehingga diperlukan
evaluasi terhadap kinerja mesin menggunakan pendekatan yang terukur [7].
Oleh karena itu, untuk mengetahui tingkat efektivitas mesin Raw Mill secara
kuantitatif dan mengidentifikasi faktor dominan yang menyebabkan penurunan
kinerja, penelitian ini dilakukan menggunakan metode Overall Equipment

Effectiveness (OEE) melalui pendekatan 7otal Productive Maintenance (TPM).

Berdasarkan“uraian._permasalahan tersebut, penclitian .ini~dilakukan
untuk menganalisis efektivitas kinerja mesin Raw Mill melalui penerapan Total
Productive Maintenance (TPM) dengan menggunakan metode Overall
Equipment Effectiveness (OEE). Pengukuran efektivitas difokuskan pada tiga
komponen utama, yaitu availability rate, performance rate, dan quality rate,
guna mengetahui apakah kinerja mesin telah memenuhi standar yang
ditetapkan. Selain itu, penelitian ini juga bertujuan untuk mengidentifikasi jenis

kerugian (losses) yang paling dominan berdasarkan pendekatan Six Big Losses
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setelah dilakukan perhitungan nilai OEE. Untuk mengidentifikasi faktor-faktor
penyebab penurunan efektivitas mesin Raw Mill, penelitian ini menggunakan
beberapa alat analisis, yaitu Diagram Pareto untuk menentukan prioritas
kerugian berdasarkan prinsip 80/20, DiagtamFishbone untuk mengidentifikasi
akar penyebab permasalahan berdasarkan faktor.Man, Machine, Method,
Material, dan Environment, serta metode 5SW+1H sebagaiwdasar dalam
penyusunan usulan petbaikan yang sistematis dan aplikatif. Hasil penelitian ini
diharapkan _mampu memberikan gambaran kondisi aktual efektivitas mesin
Raw Mill: serta menghasilkan rekomendasi perbaikan . yang tepat guna
mengurangi kerugian akibat Six Big Losses, meningkatkan nilai Overall
Equipment Effectiveness. (OEE), dan mendukung peningkatan_produktivitas
serta keandalan sistem produksi di PTXYZ.

1.2 Rumusan Masalah

Berdasarkan penjelasan latar belakang-diatas, maka dapat diperoleh

rumusan masalah sebagai berikut:

1.7 " Bagaimana tingkat efektivitas mesin Raw Mill menggunakan metode
Overall Equipment Effectiveness (OEE) berdasarkan pendekatan Total
Productive Maintenance (TPM)?

2. Faktor-faktor losses apa yang memengaruhi penurunan efektivitas mesin
Raw Mill berdasarkan analisis Six Big Losses?

3. Bagaimana usulan perbaikan yang dapat dilakukan berdasarkan hasil
analisis Six Big Losses, Diagram Fishbone, dan metode SW-+1H untuk

mengatasi faktorpenyebab penurunan efektivitas mesin.Raw Mill?

1.3 Tujuan Penelitian

Berdasarkan rumusan masalah yang telah dijelaskan, maka tujuan

penelitian ini adalah:
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Mengetahui tingkat efektivitas mesin Raw Mill dengan menggunakan
metode Overall Equipment Effectiveness (OEE) berdasarkan pendekatan
Total Productive Maintenance (TPM).

Mengidentifikasi faktor /osses yang.memengaruhi penurunan efektivitas
mesin Raw Mill berdasarkan analisis Six Big Losses.

Menyusun rekomendasi usulan perbaikan berdasarkan hasil analisis Six
Big Lossesy Fishbone Diagram,.dan metode 5SW+1H sebagai, upaya
peningkatan efektivitas mesin Raw Mill di PT XYZ.

1.4 Batasan Masalah

L.

Penelitian dilakukan pada mesin Raw. Mill di area produksi PT XYZ

sebagai objek penelitian.

Pengukuran efektivitas mesin dilakukan menggunakan pendekatan 7otal
Productive Maintenance (TPM) dengan metode Overall Equipment
Effectiveness (OEE).

Analisis kerugian produksi dibatasi pada identifikasi Six Big Losses yang

memengaruhi efektivitas mesin Raw Mill.

Data yang digunakan merupakan data.operasional mesin berupa waktu
operasi, downtime, output produksi, serta data pendukung lain pada

periode pengamatan yang telah ditentukan oleh PT XYZ.

Usulan perbaikan yang diberikan hanya sampai pada tahap rekomendasi
berdasarkan hasil analisis dan tidak dilakukan implementasi maupun

evaluasi pasca implementasi.

1.5 Manfaat Penelitian

1.

Manfaat yang diharapkan dari penelitian ini adalah sebagai berikut:

Memberikan informasi mengenai tingkat efektivitas mesin Raw Mill

pada PT XYZ.
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2. Mengetahui faktor losses yang memengaruhi kinerja mesin sehingga

dapat menjadi bahan evaluasi bagi perusahaan.

3. Menjadi dasar penyusunan rekomendasi usulan perbaikan untuk
meningkatkan produktivitas dan-menurunkan.downtime mesin Raw Mill

pada PT XYZ.

4.  Menambah .wawasan dan penerapan keilmuan mengenai Total
Productive: Maintenance (TPM), Overall Equipment Effectiveness
(OEE), Six Big Losses, serta analisis akar penyebab masalah.

1.6 Metode Penelitian

Metode penelitian yang digunakan dalam penelitian ini1 adalah
pendekatan Total Productive Maintenance (TPM) untuk mengevaluasi tingkat
efektivitas mesin Raw Mill di PT XYZ. Pengukuran efektivitas mesin
dilakukan menggunakan metode Overall Equipment Effectiveness (OEE) yang
terdiri atas tiga Komponen utama, yaitu Availability Rate untuk mengukur
tingkat ketersediaan mesin, Performance Rate untuk mengukur efisiensi
kinerja mesin selama proses produksi; dan~Quality Rate untuk mengukur
kemampuan mesin dalam menghasilkan produk sesuai standar kualitas.
Selanjutnya dilakukan analisis.Six Big.Losses untuk mengidentifikasi jenis
kerugian yang paling dominan memengaruhi efektivitas mesin. Hasil analisis
tersebut kemudian diprioritaskan menggunakan Diagram Pareto sehingga
diperoleh faktor-faktor /osses yang memberikan kontribusi terbesar terhadap
penurunan nilai OEE. Faktor-faktor dominan tersebut selanjutnya.dianalisis
menggunakan Diagram~Fishbone untuk mengidentifikasiwakar penyebab
permasalahan berdasarkan aspek Man, Machine, Method, Material, dan
Environment. Berdasarkan hasil identifikasi akar penyebab tersebut, disusun
usulan perbaikan menggunakan metode SW+1H (What, Why, Where, When,
Who, dan How) sebagai dasar penyusunan rencana tindakan (action plan) yang
diharapkan mampu mengurangi /osses, meningkatkan efektivitas mesin Raw

Mill, serta mendukung peningkatan produktivitas perusahaan. Pengumpulan
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data dalam penelitian ini dilakukan melalui observasi lapangan dan data
operasional mesin Raw Mill selama periode Januari—-Desember 2025, serta

wawancara dengan pihak terkait di PT XYZ.

1.7 Sistematika Penulisan

Sistematika penulisan tugas akhir ini disusun untuk memberikan
gambaran mengenai .alur pembahasan penelitian sehingga memudahkan
pembaca dalam: memahami isi penelitian. secara keseluruhan. “Adapun
sistematika penulisan pada tugas akhir ini terdiri dari lima bab, yaitu sebagai

berikut:
BAB I PENDAHULUAN

Bab ini berisi uraian mengenai. dasar pemikiran dan alasan
dilaksanakannya penelitian. Pada bab ini dijelaskan mengenai latar belakang
penelitian yang menunjukkan kondisi aktual dan permasalahan yang terjadi,
rumusan masalah, tujuan penelitian, batasan masalah, manfaat penelitian,
metode penelitian, serta sistematika penulisan.. Tujuan penyusunan bab ini
adalah untuk memberikan ~arah penelitian: serta “menjelaskan urgensi
dilakukannya analisis efektivitas mesin Raw Mill menggunakan pendekatan

Total Productive Maintenance.(TPM).
BAB II TINJAUAN PUSTAKA

Bab ini membahas landasan teori yang digunakan sebagai dasar dalam
penelitian, meliputi konsep mesin Raw Mill, proses produksi, jenis-jenis Raw
Mill, komponen ‘utama, serta spesifikasi  Vertical Roller Mill (VRM) yang
digunakan dalam proses produksi semen. Selain itu, membahas konsep
efektivitas dan produktivitas mesin, Total Productive Maintenance (TPM)
beserta pilar-pilarnya, metode Overall Equipment Effectiveness (OEE) yang
terdiri atas Availability Rate, Performance Rate, dan Quality Rate, serta analisis
Six Big Losses sebagai dasar untuk mengidentifikasi penyebab rendahnya
efektivitas mesin. Sebagai pendukung analisis, bab ini juga menjelaskan

penggunaan Diagram Pareto untuk menentukan prioritas faktor kerugian yang
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dominan serta Diagram Fishbone untuk mengidentifikasi akar penyebab
terjadinya penurunan efektivitas mesin Raw Mill. Serta bab ini juga memuat
penelitian terdahulu yang menjadi referensi dan pembanding dalam

pelaksanaan penelitian.
BAB III METODOLOGI PENELITIAN

Bab ini menjelaskan tahapan dan metode yang digunakan dalam
pelaksanaan penelitian. Pembahasan meliputi objek penelitian, jenis ‘dan
sumber data, teknik pengumpulan data, prosedur pengolahan data, diagram alir
penelitian, serta metode analisis yang digunakan untuk menyelesaikan
permasalahan. Tujuan bab ini adalah.menjelaskan secara sistematis proses
penelitian sehingga penelitian dapat dilakukan secara terarah dan dapat

dipertanggungjawabkan.
BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN

Bab ini menyajikan hasil pengumpulan data; proses pengolahan data,
serta pembahasan mengenai tingkat efektivitas.mesin Raw Mill di PT XYZ.
Analisis diawali dengan»penyajian data operasional mesin dan data hasil
produksi, kemudian dilanjutkan dengan perhitungan nilai Overall Equipment
Effectiveness (OEE) yang meliputi Availability Rate, Performance Rate,
Quality’ Rate, dan nilai OEE secara keseluruhan. Selanjutnya dilakukan
perhitungan Six Big Losses untuk mengidentifikasi jenis-jenis kerugian yang
memengaruhi efektivitas mesin, kemudian dianalisis menggunakan Diagram
Pareto untuk ‘menentukan faktor /osses yang paling dominan. Fakter-faktor
dominan tersebut selanjutnya.dianalisis menggunakan Diagram Fishbone
untuk mengidentifikasi akar penyebab permasalahan berdasarkan faktor Man,
Machine, Method, Material, dan Environment. Berdasarkan hasil analisis
tersebut, disusun usulan perbaikan menggunakan metode SW-+1H sebagai
dasar penyusunan rencana tindakan (action plan) yang diharapkan mampu

mengurangi kerugian, meningkatkan nilai Overall Equipment Effectiveness
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BAB V
KESIMPULAN DAN SARAN

5.1 Kesimpulan

Berdasarkan hasil pengolahan data dan amalisis. mengenai tingkat

efektivitas mesin  Raw _Mill menggunakan metode  Total. Productive

Maintenance (TPM), Overall Equipment Effectiveness (OEE), dan Six Big

Losses pada'PT XYZ selama periode Januari-Desember 2025, maka dapat

disimpulkan sebagai berikut.

1

Berdasarkan hasil perhitungan Overall Equipment Effectiveness (OEE),
diperoleh nilai rata-rata Availability Rate sebesar 72,77%, Performance
Rate sebesar 87,90%; dan Quality - Rate ~sebesar 100%, sehingga
menghasilkan nilai rata-rata Overall Equipment Effectiveness (OEE)
sebesar 64,10%. Nilai tersebut masth berada di bawah standar Japan
Institute of  Plant Maintenance. . (JIPM) _sebesar 85%, sehingga
menunjukkan bahwa efektivitas mesin Raw.Mill belum mencapai kategori

world class dan masih memerlukan peningkatan kinerja.

Berdasarkan hasil analisis Six Big Losses, diketahui bahwa kerugian
terbesar yang menyebabkan rendahnya nilai OEE berasal dari Breakdown
Losses, diikuti oleh Setup and Adjustment Losses serta Reduced Speed
Losses, sedangkan Idling and Minor Stoppages Losses, Defect Losses, dan
Reduced Yield Losses memberikan kontribusi yang relatif kecil. Kondisi
tersebut menunjukkan bahwa tingginya downtime akibat.gangguan mesin
serta lamanya waktu penyesuaian-peralatan-menjadi faktor dominan yang

menurunkan efektivitas operasi mesin Raw Mill.

Berdasarkan hasil identifikasi menggunakan Diagram Fishbone, faktor-
faktor penyebab rendahnya efektivitas mesin Raw Mill berasal dari aspek
man, machine, method, material, dan mother nature/environment. Faktor-
faktor penyebab tersebut antara lain meliputi kerusakan dan keausan

komponen mesin, kurang optimalnya inspeksi dan pelaksanaan
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1.

pemeliharaan, ketidaksesuaian penerapan SOP, keterlambatan pelaporan
gejala  kerusakan, ketidakstabilan feeding material, serta kondisi
lingkungan kerja yang memengaruhi keandalan mesin. Berdasarkan hasil
identifikasi tersebut kemudian disusunsusulan perbaikan menggunakan
metode SW+1H yang disesuaikan dengan. masing-masing faktor
penyebab, meliputi-peningkatan kepatuhan terhadap SOP. operasi dan
maintenancey” optimalisasi inspeksi dan pelaporan kondisi“ mesin,
peningkatan pengelolaan spare part dan komponen kritis, optimalisasi
pelumasan dan pemeriksaan komponen, peningkatan housekeeping dan
pengendalian lingkungan kerja, serta optimalisasi pengendalian material.
Usulan perbaikan tersebut diharapkan dapat menjadi rekomendasi bagi PT
XYZ dalam upaya meminimalkan Breakdown Losses dan Setup &
Adjustment Losses sehingga efektivitas operasional mesin Raw Mill dapat

ditingkatkan.

5.2 Saran

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan, maka saran yang

dapat diberikan adalah sebagai berikut.

PT XYZ disarankan untuk .melakukan pemantauan nilai Overall
Equipment Effectiveness (OEE) secara berkala sebagai indikator kinerja
mesin  serta melakukan “evaluasi * terhadap ‘Six Big Losses untuk
mengidentifikasi sumber kerugian yang memengaruhi efektivitas mesin.
Selain itu, perusahaan disarankan untuk mengoptimalkan pelaksanaan
kegiatan pemeliharaan pada komponen-komponen kritis mesin Raw Mill
melalui penerapan usulan perbaikan yang telah disusun berdasarkan hasil
analisis Diagram Fishbone dan metode 5SW+1H, sehingga potensi
terjadinya Breakdown Losses dan Setup & Adjustment Losses dapat

diminimalkan.

Penelitian selanjutnya disarankan untuk mengembangkan analisis dengan

mengintegrasikan metode Failure Mode and Effect Analysis (FMEA),
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Lampiran 1. Formulir F1 — Lembar Kesediaan Membimbing Tugas Akhir oleh

Dosen Pembimbing 1 dan Dosen Pembimbing 2

FORMULIR F1 FORMULIR F1
LEMBAR KESEDIAAN MEMBIMBING TUGAS AKHIR / SKRIPSI LEMBAR KESEDIAAN MEMBIMBING TUGAS AKHIR / SKRIPSI

Dengan ini saya Dengan ini saya
nama : Prof. Dr. Tatun Hayatun Nufus, M.Si. Nama : Azam Milah Muhamad, S.Tr., M.T.
Nip 1 196604161995122001 NIP @ 199608232024061001
bersedia bi | Tugas Akhir /Skripsi dan membimbing revisi yatakan bersedia bimt t Tugas Akhir /Skripsi dan membimbing revisi
TUR’“ Akhir / Skripsi (jika ada) M"hdsm“‘ Jurusan Teknik Mesin Politeknik Negeri Tugas Akhir/ Skripsi (jika ada) Mdhasm\a Jurusan Teknik Mesin Politeknik Negeri Jakarta,
Jakarta, berikut : berikut :
JUDUL TUGAS AKHIR/ INAME PROGRAM JUDUL TUGAS AKHIR / NAMA PROGRAM
SKRIPST STUDI SKRIPSI STUDI

ANALISIS EFEKTIVITAS Dimas Dwi Nugroho/2302311068 D-TIT Teknik ANALISIS EFEKTIVITAS Dimas Dwi Nugrohor2302311068 D-111 Teknik
Mesin ’ ’ B

MESIN RAW MILL MESIN RAW MILL Mesin
MELALUI TMPLEMENTAST MELALUI IMPLEMENTASI
TOTAL PRODUCTIVE TOTAL PRODUCTIVE
MAINTENANCE (TPM) MAINTENANCE (TPM)

INGAN ME A
DENGAN METODE DENGAN METODE

OVERALL EQUIPMENT ! i
OVERALL EQUIPMENT
EFFECTIVENESS (OEE) DI
EFFECTIVENESS (OEE) DI
PIXYZ
PTXYZ

Demikian, atas perhatian dan kerjasamanya saya ucapkan terima Kasih.
Demikian, atas perhatian dan kerjasamanya saya ucapkan terima kasih.

Depok, 10 Juli 2026

Yang Menyatakan Depok, 10 Juli 2026

R

(Prof. Dr. Tatun Hayatun Nufus, M.Si.)
NIP. 196604161995122001

Yang Menyatakan

(Azam Milah Muhamad, S.Tr., M.T.)
NIP. 199608232024061001
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Lampiran 2. Formulir F2 — Lembar Konsultasi Bimbingan Tugas Akhir dan

Kesiapan Mengikuti Ujian oleh Dosen Pembimbing 1 dan Dosen Pembimbing 2

FORMULIR F2

LEMBAR KONSULTASI BIMBINGAN TA / SKRIPST
DAN KESIAPAN MENGIKUTI UJIAN

JUDUL TUGAS AKHIR / SKRIPSI:

ANALISIS ~ EFEKTIVITAS MESIN RAW MILL MELALUI
IMPLEMENTASI TOTAL PRODUCTIVE MAINTENANCE (TPM)
DENGAN METODE OVERALL EQUIPMENT EFFECTIVENESS (OEE)
DIPT XYZ

NAMA MAHASISWA BIMBINGAN/NIM
Dimas Dwi Nugroho / 2302311068

FORMULIR F2

LEMBAR KONSULTAST BIMBINGAN TA / SKRIPSI
DAN KESTAPAN MENGIKUTT UJTAN

JUDUL TUGAS AKHIR ¢ SKRIPSI:

ANALISIS  EFEKTIVITAS MESIN RAW MILL MELALUIL
IMPLEMENTASI TOTAL PRODUCTIVE MAINTENANCE (TPM)
DENGAN METODE OVERALL EQUIPMENT EFFECTIVENESS (OEE)
DIPT XYZ

NAMA MAHASISWA BIMBINGAN/NIM
Dimas Dwi Nugroho / 2302311068
PROGRAM STUDI : D-TIT Teknik Mesin

PROGRAM STUDI : D-TIT Teknik Mesin PEMBIMBING : Azam Milah Muhamad, S.Tt., M.T.
PEMBIMBING : Prof. Dr. Tatun Havatun Nufus, M.Si.
Mo Tanggal Bahasan Pembimbing|  Panitia No Tanggal Bahasan Pembimbing|  Panitia

1 {15 April 2026 Bimbingan terkait tema‘topik judul ,% 1 |16 April 2026 Bimbingan terkait tema‘topik judul

2 [8Mei2026 [Bimbingan BAB | d{ 2 [5Mei2026 Bimbingan BAB 1

3 [18 Mei 2026 [Bimbingan revisi BAB 1 51 3 |18 Mei 2026 Bimbingan revisi BAB 1

4 9 Mei 2026 [Bimbingan BAB 2 % 4 3 Juni2026 Bimbingan BAB 2

5 [5juni2026 |Bimbingan revisi BAB 2 %? 5 [9Juni2026 Bimbingan revisi BAB 2

6 |17 Juni 2026 [Bimbingan BAB 3 dan BAB 4 “), 6 |17 Juni 2026 Bimbingan BAB 3 dan BAB 4

7 B0 Juni 2026 [Bimbingan revisi BAB 3 dan BAB 4) ‘¥ 7 [6Juni2026 Bimbingan revisi BAB 3 dan BAB 4|

8 |10 Juli2026 |ACC BAB I-5 11 8 |10 Juli2026 ACCBAB I-5

Berdasarkan hasil pembimbingan mahasiswa diatas dinyatakan siap mengikuti ujian
Tugas Akhir/ Skripsi.
Yang menyatakan
Pembimbing

Nk

(Prof. Dr. Tatun Hayatun Nufus, M.Si.)
NIP. 196604161995122001

\;;.

Berdasarkan hasil pembimbingan mahasiswa diatas dinyatakan siap mengikuti ujian
Tugas Akhir/ Skripsi.

Yang menyatakan
Pembimbing

(Azam Milah Muhamad, S.Tr., M.T.)
NIP. 199608232024061001
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Lampiran 3. Hasil Wawancara Dengan Section Head Maintenance PT XYZ

1. Menurut Bapak, apakah breakdown lebih sering terjadi karena
komponen sudah mencapai umur pakai atau ada faktor lain?

2. Ketika terjadi kerusakan, apakah ketersediaan spare part pernah

menjadi penyebab lamanya downtime?
3. Menurut pengalaman Bapak, apakah cara pengoperasian atau

aktivitas operator pernah berkontribusi terhadap breakdown mesin?
contoh: Ketidaksesuaian SOP, Kurang inspeksi awal atau Operator

terlambat melaporkan gejala

4. Bagaimana komunikasi antara operator, maintenance, dan foreman

ketika muncul indikasi kerusakan?

5. Ketika breakdown terjadi, apakah ada evaluasi atau tindakan agar

masalah yang sama tidak terulang?

6. Apakah terdapat SOP atau panduan terkait penggantian komponen

dan apakah dokumen tersebut rutin diperbarui?

7. Bagaimana pengaruh kestabilan feeding material terhadap performa

dan risiko breakdown mesin?

8. Menurut Bapak, kondisi lingkungan kerja (debu, temperatur, getaran,

kebersihan area, dan umur mesin) apakah berpengaruh terhadap
keandalan mesin?

9. Menurut Bapak, praktik TPM yang sudah berjalan saat ini bagian

mana yang paling membantu menurunkan downtime?
10. Jika diberikan prioritas satu perbaikan untuk meningkatkan

efektivitas mesin Raw Mill, menurut Bapak perbaikan apa yang paling

perlu dilakukan terlebih dahulu dan kenapa?

U
\7/ L '

111

1. Ada yg krn faktor usia pemakaian, tapi ada juga yg disebakan
krn faktor seperti faktor kekurangan dalam inspeksi, dan juga
kualitas spare partyg kurang baik krn harganya lebih ekonomis

2. lya, utk kasus drag chain 171 beberapakil putus karena
kualitas part yg kurang baik dan part pengganti belum Siap

3. lya pernah terjadi, saat ada trip mesin tidak diperiksa secara
menyeluruh sehingga menyebabkan kerusakan bertambah
parah

4. Menggunakan grup Whatsapp masing-masing section dan
membuat notifikasi di sistem Miro (Maintenance, Repair and
Operation

5. lya, selalu dicari Rootcause nya dan di lakukan perbaikan
supaya tdk terulang lagi

6. lya Ada SOP, dan di review minimal 1 tahun 1x

7. Feeding yang stabil akan meningkatkan performa mesin
dengan diikuti monitor rutin mesin dilapangan, sehingga cepat
diketahui saat ada penyimpangan

8. Kondisi lingkungan kerja (debu, temperatur, getaran,
kebersihan area, dan umur mesin) Sangat berpengaruh
terhadap keandalan mesin, karena jika bekerja di lingkungan yg
bersih pekerja akan lebih nyaman dan aman (selamat)

9a. Planned Maintenance (Perawatan Terencana)

9b. Quality Maintenance (Kualitas Perawatan)

10. Melakukan Penggantian drag chain 171 kiln karena sdh
beberapa kali menyebabkan Kiln dan RM Stop
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Lampiran 4. Hasil Wawancara Dengan Officer Inspector Maintenance Bagian

Mesin Raw Mill PT XYZ

1. Menurut Bapak, apakah breakdown lebih sering terjadi karena komponen sudah v
mencapai umur pakai atau ada faktor lain?

2. Ketika terjadi kerusakan, apakah ketersediaan spare part pernah menjadi
penyebab lamanya downtime?

3. Menurut pengalaman Bapak, apakah cara pengoperasian atau aktivitas operator
pernah berkontribusi terhadap breakdown mesin? contoh: Ketidaksesuaian SOP,
Kurang inspeksi awal atau Operator terlambat melaporkan gejala

4. Bagaimana komunikasi antara operator, maintenance, dan foreman ketika muncul
indikasi kerusakan?

5. Ketika breakdown terjadi, apakah ada evaluasi atau tindakan agar masalah yang
sama tidak terulang?

6. Apakah terdapat SOP atau panduan terkait penggantian komponen dan apakah
dokumen tersebut rutin diperbarui?

7. Bagaimana pengaruh kestabilan feeding material terhadap performa dan risiko
breakdown mesin?

8. Menurut Bapak, kondisi lingkungan kerja (debu, temperatur, getaran, kebersihan
area, dan umur mesin) apakah berpengaruh terhadap keandalan mesin?

9. Menurut Bapak, praktik Total Productive Maintenance yang sudah berjalan saat ini
bagian mana yang paling membantu menurunkan downtime?

10. Jika diberikan prioritas satu perbaikan untuk meningkatkan efektivitas mesin Raw
Mill, menurut Bapak perbaikan apa yang paling perlu dilakukan terlebih dahulu dan
kenapa?

1.faktor lain ,misal ada kerusakan sebelum scedule perbaikan

2.tidak pernah

3.operator wajib melaporkan kejadian baik kelancaran ,abnormal mesin ,alarm mesin
4.di bekali alat komunikasi,seperti ht,telp internal,by wa

5.evaluasi tetep ada

6.S0P pasti ada

7.di usahakan prosesnya

stabil

8.sangat berpengaruh

9.inspection

70.maintenance,untuk merawat mesin 15.47
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: = X © Lampiran 5. Data Historis Downtime Mesin Raw Mill Plant 8 Periode Januari—
g9 9x 0
EE o
3 5 b 33 0 3 Desember 2025 PT XYZ
=3
S 2E3S =
Ne c 590 =
S 3 = 'B 3 Lh Plant |Machine No |Machine Location Failure Type Down Date Down Hours| Reason Month| Year
g g -g g g 1 01 11 - PREVENTIVE MAINTENANCE | 2025-01-029:07:00 | 17.183 due to preventive maintenance 1 202
= 2- 2025-01-07 4:512 . ue to full silo 202:
=Q &5 SQ 2 01 12 - FULL SILO 2025-01-074:51:00 | 31.183 due to full sil 1 [202:
8 € = g s ;‘ 01 10 - CONSEQUTIVE DOWN 2025-01-14 0:00:00 432 due to kiln 8 overhaul 1 [202:
§ 2 g‘ ‘§ -E' (1) 01 10 - CONSEQUTIVE DOWN 2025-02-010:00:00 | 238.667 due to low demand 2 ]202
—N ~ (7 01 11 - PREVENTIVE MAINTENANCE | 2025-02-20 8:14:00 | 12.267 schedule maintenance 2 202
=~ ; 3 § 3. § 01 11 - PREVENTIVE MAINTENANCE | 2025-02-27 8:05:00 | 16.533 schedule maintenance 2 |2025
% Q9 mco (4 01 10 - CONSEQUTIVE DOWN 2025-02-28 17:31:00| 6483 due to kiln 8 stop 2 2025
Q g- E :e_ x 01 11 - PREVENTIVE MAINTENANCE | 2025-03-107:20:00 |  16.933 schedule mainfenance 3 |2025
PesQ 2 01 10 CONSEQUTIVEDOWN | 2025-03-14 5:14:00 [ 32917 due tokiln 8 stop 3 2025
w3 5 .g : (] 01 % 02 - MECHANICAL 2025-03-205:06:00 | 149 pan appron conveyor 142 was loose. 3 [2025
=5 ”3 S - V v 2025-03-22 13:04 : consecutive kiln stop 202
o =] 01 2 10 - CONSEQUTIVE DOWN 2025-03-2213:04:00]  6.433 tive kiln st 3 2025
5 (] = 5” c [(») 01 3 11 - PREVENTIVE MAINTENANCE | 2025-03-28 §:00:00 16 schedule maintenance 3 2025
= 3 _g g (7] =. 01 "_‘ 05 - POWER SUPPLY 2025-04-03 3:30:00 | 16.167 due to under voltage (power blackout) 4 |2025
o -g o > 1 — 01 5 11 - PREVENTIVE MAINTENANCE | 2025-04-09 3:00:00 21 schedule maintenance 4 2025
a_ 3 T 5 [+)] 01 ] 05 - POWER SUPPLY 2025-04-128:00:00 | 19.633 due to power black out. Found cable phase S incoming feeder 8.2 was broken 4 12025
o 5' g < F.e 01 ; 11 - PREVENTIVE MAINTENANCE |2025-04-15 10:10:00) 67.783 For Preventive maint e. And continue stop due to kiln stop. 4 12025
E 0 E: : Q 01 ol 10 - CONSEQUTIVE DOWN 2025-04-185:57:00 | 25.883 consecutive kiln stop 4 2025
o g %Y : 01 a 035 - POWER SUPPLY 2025-04-19 9:18:00 9.7 due to power black out. Found cable phase § incoming feeder 8.2 was broken. 4 |2025
=~ < g,vg Q 01 ) 035 - POWER SUPPLY 2025-04-2111:10:00|  9.683  |Found jointing cable 33kv phase R incoming feeder 7.2 high temperature (98.5C)| 4 | 2025
g 0 SS9 01 g 10 - CONSEQUTIVE DOWN 2025-04-23 18:05:00]  41.05 consecutive kiln stop 4 2025
<
o g L] E 01 = 10 - CONSEQUTIVE DOWN 2025-04-28 20:56:00| 17.117 Due to dragchain under grate cooler (DC171) was broken 4 [2025
‘g g — 01 9 11 - PREVENTIVE MAINTENANCE | 2025-05-19 2:30:00 22 schedule mainfenance 5 12025
E' 5 n ‘:_ o 01 t:J 11 - PREVENTIVE MAINTENANCE | 2025-05-28 2:12:00 | 24.483 schedule maints e 5 12025
=1 ;‘ - 2. E 01 ~ 11 - PREVENTIVE MAINTENANCE | 2025-06-122:09:00 | 29.767 for preventive maints e 6 12025
'ﬂ_l’ = o g - 01 S 10 - CONSEQUTIVE DOWN 2025-06-201:51:00 | 38.667 due to kiln 8 stop 6 2025
o ? ? s o 01 ’: 10 - CONSEQUTIVE DOWN 2025-07-082:10:00 | 30.833 due to kiln 8 stop 7 12025
£ =TT 01 o 11 - PREVENTIVE MAINTENANCE| 2025-07-16 9:25:00 | 14.583 schedule 7 |2025
g 3 g o 01 ~ 12 - FULL SILO 2025-07-24 3:09:00 | 42.933 due to full silo 7 [2025
c X E 3 01 Z 10 - CONSEQUTIVE DOWN | 2025-08-02 16:55:00 | 10417 consequtive kiln stop 8 [2025
=5 =0 01 g 11 - PREVENTIVE MAINTENANCE -08-07 0:00:00 | 67.517 schedule mai mill delayed to start due to kiln 8 stop 8 [2025
E ; g - 01 .Z 12 - FULL SILO 2025-08-18 2:33:00 47.45 due to low demand (full silo) 8 2025
= = S 01 E 10 - CONSEQUTIVE DOWN 2025-08-26 6:45:00 |  33.75 due to kiln 8 stop 8 [2025
= % =5 01 [ 10 - CONSEQUTIVE DOWN | 2025-09-08 10:14:00 | 115.767 due to kiln 8 stop 9 [2025
9 o Q= 01 11 - PREVENTIVE MAINTENANCE| 2025-09-18 3:16:00 | 38.483 schedule 9 [2025
Q I 2 c 01 E 10 - CONSEQUTIVE DOWN | 2025-09-23 20:36:00 | 35.917 due to kiln 8 stop 9 [2025
o = E 3 01 = 11 - PREVENTIVE MAINTENANCE| 2025-10-07 11:10:00 | 36.833 schedule mai 10| 2025
b 01 = 11 - PREVENTIVE MAINTENANCE| 2025-10-16 2:35:00 | 30.833 schedule mai 10| 2025
c 9o §_ g 01 [ 11 - PREVENTIVE MAINTENANCE| 2025-10-23 2:30:00 | 39.017 schedule mai 10| 2025
3 5 o 01 z 10 - CONSEQUTIVE DOWN | 2025-10-27 15:08:00 | 10.767 due to kiln 8 stop 10| 2025
- 5 g' 01 w 10 - CONSEQUTIVE DOWN | 2025-10-31 11:46:00 | 12.233 due to kiln 8 stop 10| 2025
3, g T3 01 11 - PREVENTIVE MAINTENANCE| 2025-11-06 2:18:00 | 36.167 schedule mai 112025
o (] 01 11 - PREVENTIVE MAINTENANCE -11-13 2:35:00 | 31.483 schedule mai 112025
o g 3 01 10 - CONSEQUTIVE DOWN | 2025-11-21 11:01:00 | 22.917 due to kiln 8 stop 112025
s =0 01 11 - PREVENTIVE MAINTENANCE| 2025-11-25 2:30:00 | 27.333 schedule mai 112025
3 o .3 01 10 - CONSEQUTIVE DOWN | 2025-11-29 23:50:00 |  3.75 due to kiln 8 stop 112025
s 0 01 10 - CONSEQUTIVE DOWN 2025-12-06 0:00:00 | 253.933 due to kiln 8 stop 122025
o - 01 11 - PREVENTIVE MAINTENANCE| 2025-12-24 2:48:00 | 31.117 schedule mai 122025
g % g 01 11 - PREVENTIVE MAINTENANCE| 2025-12-31 3:16:00 | 20.733 schedule mai 122025
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Lampiran 6. Rekapitulasi Perhitungan OEE Mesin Raw Mill Plant 8 Tahun 2025
PT XYZ

Bulan | Available Rate (%) | Performance Rate (%0) | Quality Rate (%) Net OEE (%) OEE Factor | Nilai OEE PT.XYZ | Nilai Standar OEE JIPM

Januari 35.43% 76.76% 100% 27.20% Availability 12.77% H0%

Februan 93.95% 100% 35.64% Performance 87.90% >95%

Maret §2.00% 100% 72.65% Ouality 100% 200%

April .33% §5.00% 100% [0)23 64.10% »85%
Mei .41% o 100%
Juni 86.60% 100%
Juli 83.16% o 100%
Agustus 78.61% 95.56%
September 69.05% 90.00%

Oktober 79.46% 90.96% Menghitung Overall Equipment Effectiveness (OEE)
November 82.69% 84.03%

Desember 52.73% 092.63% OFE=  Availability Rate x Per formance Rate Index x Quality Rate Index
Rata-rata
Target

Month Rata-rata Standar JIPM Nilai OEE Raw M;ill Plant 8

Januari 64.10% 8% 90.00% 85%

Februari 64.10% 85% . 8%

Mzr:tt 64.10% 85% I §410%

April 64.10% 85% L
| Mei 64.10% 85% o0.00%

TJuni 64.10% 85% 50.00%

TJuli 64.10% 85% 0.00%

Agustus 64.10% 85% 000
September 64.10% 85%

Oktober 410% 85% nos -YEY% T165% 75.73% 7L10% 6215% 7023%
Sovenbe G105 e e 55.64% 58.76% 79.40% 7512% 7228% 1884%
Desember 64.10% 83% 0.00%

Jamuari  Februari Maret  April Mei Juni Juli  Apustuz September Oktober November Desember
Net OEE (%) ——Rata-rata Standar IPM
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SIX BIG LOSSES RAWMIL PLANT 8
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mEm Total Time Losses (Jam)

82.00%

1067.16

0 0

Set up and Reduced Speed  Idiing Minor and  Defect Losses
Adjustment Losses Stoppages Losses

Losses
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Persentase

T Lampiran 7. Hasil Perhitungan dan Diagram Pareto Six Big Losses Mesin Raw Mill
~
A Plant 8 PT XYZ
=
=
Y]
SIX BIG LOSSES Time Losses (Jam) | Persentase Losses (%) |Persentase Kumulatif (%)
Breakdown Losses 237942 36.61% 36.61%
Set up and Adjustment Losses 1067.16 2539% 82.00%
Reduced Speed Losses 7567 18.00% 100.00%
Idling Minor and Stoppages Losses 0 0.00% 100.00%
Defect Losses 0 0.00% 100.00%
Yield/Scrapt Losses 0 0.00% 100.00%
TOTAL 4203 28 100.00% 200.00%

/ 100.00% —=-100.00% —=-100.00% —= 100.002400.00%
90.00%

80.00%
70.00%%
60.00%
50.00%
40.00%
30.00%
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10.00%%
0

0.0
Fiald/Scrapt
Lasses

mtemPersentase Kumulatif




Our Purpose

IATERIAL

Lampiran 8. Dokumentasi Kegiatan Kerja Praktik dan Pengumpulan Data

© Hak Cipta milik Politeknik Negeri Jakarta
Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta
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