
 

 
 

 

 

ANALISIS EFEKTIVITAS MESIN RAW MILL MELALUI 

IMPLEMENTASI TOTAL PRODUCTIVE MAINTENANCE 

(TPM) DENGAN METODE OVERALL EQUIPMENT 

EFFECTIVENESS (OEE) DI PT XYZ  

 

LAPORAN TUGAS AKHIR  

 

Oleh: 

Dimas Dwi Nugroho 

NIM. 2302311068 

 

 

PROGRAM STUDI DIPLOMA III TEKNIK MESIN 

JURUSAN TEKNIK MESIN 

POLITEKNIK NEGERI JAKARTA 

2026 



 

ii 
 

 

 

ANALISIS EFEKTIVITAS MESIN RAW MILL MELALUI 

IMPLEMENTASI TOTAL PRODUCTIVE MAINTENANCE (TPM) 

DENGAN METODE OVERALL EQUIPMENT EFFECTIVENESS 

(OEE) DI PT XYZ 

 

LAPORAN TUGAS AKHIR  

Laporan ini disusun sebagai salah satu syarat untuk menyelesaikan pendidikan 

Diploma III Program Studi Teknik Mesin, Jurusan Teknik Mesin 

 

Oleh: 

Dimas Dwi Nugroho 

NIM. 2302311068 

 

 

PROGRAM STUDI DIPLOMA III TEKNIK MESIN 

JURUSAN TEKNIK MESIN 

POLITEKNIK NEGERI JAKARTA 

2026 



 

iii 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

“Tugas Akhir ini kupersembahkan untuk ayah ibu, bangsa, dan almamater” 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

iv 
 

 



 

v 
 

 



 

vi 
 

 

 

 

 

 

 

 



 

vii 
 

ANALISIS EFEKTIVITAS MESIN RAW MILL MELALUI 

IMPLEMENTASI TOTAL PRODUCTIVE MAINTENANCE (TPM) 

DENGAN METODE OVERALL EQUIPMENT EFFECTIVENESS 

(OEE) DI PT XYZ 

Dimas Dwi Nugroho1) , Tatun Hayatun Nufus1), Azam Milah Muhamad2)  

1)Program Studi D3 Teknik Mesin, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta, Jl. Prof. G. A. 

Siwabessy, Kampus UI Depok, 16464 

Email: dimas.dwi.nugroho.tm23@stu.pnj.ac.id 

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 Total 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 usulan perbaikan melalui metode 5W+1H yang diharapkan dapat 

menjadi rekomendasi bagi perusahaan dalam upaya meminimalkan Breakdown 

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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ABSTRACT 

PT XYZ operates in the cement industry, 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 (TPM) 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 

5W+1H method. These proposed improvements are expected to serve as 

recommendations for the company to minimize Breakdown Losses and Setup & 

Adjustment Losses and improve the operational effectiveness of the Raw Mill. 

Keywords: Raw Mill, Vertical Roller Mill, Total Productive Maintenance (TPM), 

Overall Equipment Effectiveness (OEE), Six Big Losses. 
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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 satu sektor 

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, sehingga 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 untuk 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 terutama mesin produksi agar mampu beroperasi dengan 

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% untuk menghasilkan 

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]. Kondisi ini juga meningkatkan biaya operasional 

dan biaya produksi per unit karena bertambahnya waktu henti, biaya tenaga 

kerja tidak produktif, dan biaya overhead. 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 output 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) sebagai alat ukur utama dalam kerangka Total 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 

paling dominan [9]. Nilai OEE yang diperoleh selanjutnya dibandingkan 

dengan standar produktivitas kelas dunia yang ditetapkan oleh Japan Institute 

of Plant Maintenance (JIPM), yaitu sebesar 85%, sebagai acuan dalam menilai 

tingkat efektivitas kinerja 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 ini beroperasi dalam skema Business to 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 (time losses) mencapai 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 Idling Minor and Stoppages 

Losses, Defect Losses, dan Yield/Scrap Losses tidak memberikan kontribusi 

terhadap kehilangan waktu produksi. Dominannya ketiga 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 Total Productive Maintenance (TPM). 

 Berdasarkan uraian permasalahan tersebut, penelitian 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, Diagram Fishbone untuk mengidentifikasi 

akar penyebab permasalahan berdasarkan faktor Man, Machine, Method, 

Material, dan Environment, serta metode 5W+1H sebagai dasar dalam 

penyusunan usulan perbaikan 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 PT XYZ. 

1.2 Rumusan Masalah  

 Berdasarkan penjelasan latar belakang diatas, maka dapat diperoleh 

rumusan masalah sebagai berikut: 

1. 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 5W+1H untuk 

mengatasi faktor penyebab penurunan efektivitas mesin Raw Mill? 

1.3 Tujuan Penelitian 

 Berdasarkan rumusan masalah yang telah dijelaskan, maka tujuan 

penelitian ini adalah: 
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1. Mengetahui tingkat efektivitas mesin Raw Mill dengan menggunakan 

metode Overall Equipment Effectiveness (OEE) berdasarkan pendekatan 

Total Productive Maintenance (TPM). 

2. Mengidentifikasi faktor losses yang memengaruhi penurunan efektivitas 

mesin Raw Mill berdasarkan analisis Six Big Losses. 

3. Menyusun rekomendasi usulan perbaikan berdasarkan hasil analisis Six 

Big Losses, Fishbone Diagram, dan metode 5W+1H sebagai upaya 

peningkatan efektivitas mesin Raw Mill di PT XYZ. 

1.4 Batasan Masalah 

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

sebagai objek penelitian. 

2. Pengukuran efektivitas mesin dilakukan menggunakan pendekatan Total 

Productive Maintenance (TPM) dengan metode Overall Equipment 

Effectiveness (OEE). 

3. Analisis kerugian produksi dibatasi pada identifikasi Six Big Losses yang 

memengaruhi efektivitas mesin Raw Mill. 

4. 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. 

5. Usulan perbaikan yang diberikan hanya sampai pada tahap rekomendasi 

berdasarkan hasil analisis dan tidak dilakukan implementasi maupun 

evaluasi pasca implementasi. 

1.5 Manfaat Penelitian 

 Manfaat yang diharapkan dari penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. 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 ini 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 losses yang memberikan kontribusi terbesar terhadap 

penurunan nilai OEE. Faktor-faktor dominan tersebut selanjutnya dianalisis 

menggunakan Diagram Fishbone untuk mengidentifikasi akar penyebab 

permasalahan berdasarkan aspek Man, Machine, Method, Material, dan 

Environment. Berdasarkan hasil identifikasi akar penyebab tersebut, disusun 

usulan perbaikan menggunakan metode 5W+1H (What, Why, Where, When, 

Who, dan How) sebagai dasar penyusunan rencana tindakan (action plan) yang 

diharapkan mampu mengurangi losses, 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 losses yang paling dominan. Faktor-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 5W+1H sebagai 

dasar penyusunan rencana tindakan (action plan) yang diharapkan mampu 

mengurangi kerugian, meningkatkan nilai Overall Equipment Effectiveness 
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(OEE), serta mendukung peningkatan produktivitas dan keandalan mesin Raw 

Mill. 

BAB V PENUTUP 

 Bab ini berisi kesimpulan yang diperoleh berdasarkan hasil penelitian 

serta jawaban terhadap rumusan masalah dan tujuan penelitian yang telah 

ditetapkan. Selain itu, disampaikan saran dan rekomendasi yang dapat 

digunakan sebagai bahan pertimbangan perusahaan dalam meningkatkan 

efektivitas mesin Raw Mill serta menjadi masukan untuk pengembangan 

penelitian selanjutnya. 
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1 Kesimpulan 

 Berdasarkan hasil pengolahan data dan analisis 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 masih 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.  

2. 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.  

3. 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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pemeliharaan, ketidaksesuaian penerapan SOP, keterlambatan pelaporan 

gejala kerusakan, ketidakstabilan feeding material, serta kondisi 

lingkungan kerja yang memengaruhi keandalan mesin. Berdasarkan hasil 

identifikasi tersebut kemudian disusun usulan perbaikan menggunakan 

metode 5W+1H yang disesuaikan dengan masing-masing faktor 

penyebab, meliputi peningkatan kepatuhan terhadap SOP operasi dan 

maintenance, 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. 

1. 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 5W+1H, sehingga potensi 

terjadinya Breakdown Losses dan Setup & Adjustment Losses dapat 

diminimalkan. 

2. Penelitian selanjutnya disarankan untuk mengembangkan analisis dengan 

mengintegrasikan metode Failure Mode and Effect Analysis (FMEA), 
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Reliability Centered Maintenance (RCM), atau analisis biaya 

pemeliharaan (maintenance cost analysis) sehingga prioritas perbaikan 

dapat ditentukan berdasarkan tingkat risiko maupun aspek ekonomis. 
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LAMPIRAN 

Lampiran 1. Formulir F1 – Lembar Kesediaan Membimbing Tugas Akhir oleh 

Dosen Pembimbing 1 dan Dosen Pembimbing 2 
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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 
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Lampiran 3. Hasil Wawancara Dengan Section Head Maintenance PT XYZ 
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Lampiran 4. Hasil Wawancara Dengan Officer Inspector Maintenance Bagian 

Mesin Raw Mill PT XYZ 
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Lampiran 5. Data Historis Downtime Mesin Raw Mill Plant 8 Periode Januari–

Desember 2025 PT XYZ 
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Lampiran 6. Rekapitulasi Perhitungan OEE Mesin Raw Mill Plant 8 Tahun 2025 

PT XYZ 
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Lampiran 7. Hasil Perhitungan dan Diagram Pareto Six Big Losses Mesin Raw Mill 

Plant 8 PT XYZ 
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Lampiran 8. Dokumentasi Kegiatan Kerja Praktik dan Pengumpulan Data 

 

 
 

 


