
 

 

LAPORAN TUGAS AKHIR 

 

 

 

STRATEGI PREVENTIVE MAINTENANCE BERBASIS 

ROOT CAUSE ANALYSIS UNTUK MENINGKATKAN 

PERFORMANCE LINE 600 DALAM PRODUKSI 

BATERAI AAA DI PT. XYZ 

 

 

 

Oleh: 

Rangga Nurromandoni 

NIM. 2202311092 

 

 

 

 

PROGRAM STUDI DIPLOMA III TEKNIK MESIN 

JURUSAN TEKNIK MESIN 

POLITEKNIK NEGERI JAKARTA 

JULI, 2025 



 

ii 
 

 

 

STRATEGI PREVENTIVE MAINTENANCE BERBASIS 

ROOT CAUSE ANALYSIS UNTUK MENINGKATKAN 

PERFORMANCE LINE 600 DALAM PRODUKSI 

BATERAI AAA DI PT. XYZ 

 

LAPORAN TUGAS AKHIR 

 

Laporan ini disusun sebagai salah satu syarat untuk menyelesaikan Pendidikan 

Diploma III Program Teknik Mesin, Jurusan Teknik Mesin. 

 

Oleh: 

Rangga Nurromandoni 

NIM. 2202311092 

 

 

PROGRAM STUDI DIPLOMA III TEKNIK MESSIN 

JURUSAN TEKNIK MESIN 

POLITEKNIK NEGERI JAKARTA 

JULI, 2025 



 

iii 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

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



 

iv 
 

HALAMAN PERSETUJUAN 

LAPORAN TUGAS AKHIR 

 

STRATEGI PREVENTIVE MAINTENANCE BERBASIS ROOT CAUSE 

ANALYSIS UNTUK MENINGKATKAN PERFORMANCE LINE 600 

DALAM PRODUKSI BATERAI AAA DI PT. XYZ  

 

Oleh: 

Rangga Nurromandoni 

NIM. 2202311092 

PROGRAM STUDI DIII Teknik Mesin 

 

 

Laporan Tugas Akhir telah disetujui oleh pembimbing 

 

Pembimbing 1      Pembimbing 2 

 

 

 

 

    Dr. Dianta Mustofa Kamal, S.T., M.T.      Seto Tjahyono, S.T., M.T. 

         NIP. 197312282008121001       NIP. 195810301988031001 

 

 

Ketua Program Studi 

DIII Teknik Mesin 

 

 

 

 

Budi Yuwono, S.T. 

NIP. 196306191990031002 



 

v 
 

HALAMAN PENGESAHAN 

LAPORAN TUGAS AKHIR 

 

STRATEGI PREVENTIVE MAINTENANCE BERBASIS ROOT CAUSE 

ANALYSIS UNTUK MENINGKATKAN PERFORMANCE LINE 600 

DALAM PRODUKSI BATERAI AAA DI PT. XYZ  

 

Oleh: 

Rangga Nurromandoni 

NIM. 2202311092 

Program Studi DIII Teknik Mesin 

 

Telah berhasil dipertahankan dalam sidang Tugas Akhir di hadapan Dewan 

Penguji pada tanggal 21 Juli 2025 dan diterima sebagai persyaratan untuk 

memperoleh gelar Diploma III pada Program Studi DIII Teknik Mesin Juruan 

Teknik Mesin 

 

 

Depok, 21 Juli 2025 

 

Disahkan oleh: 

Ketua Jurusan Teknik Mesin 

 

 

 

 

Dr.  Eng. Ir. Muslimin, S.T., M.T. IWE 

NIP. 197707142008121005 

No. Nama Posisi 

Penguji 

Tanda 

Tangan 

Tanggal 

1. Dr. Dianta Mustofa Kamal, S.T., M.T  

NIP. 197312282008121001 

Ketua   

2. Budi Yuwono, S.T. 

NIP. 196306191990031002 

Penguji 1   

3. Hamdi, S.T., M.Kom. 

NIP.  196004041984031002 

Penguji 2   



 

vi 
 

LEMBAR PERNYATAAN ORISINALITAS 

 

Saya yang bertanda tangan di bawah ini: 

Nama : Rangga Nurromandoni 

NIM : 2202311092 

Program Studi : DIII Teknik Mesin 

Menyatakan bahwa yang dituliskan di dalam Laporan Tugas Akhir ini adalah hasil 

karya sendiri bukan jiplakan (plagiasi) karya orang lain baik sebagian atau 

seluruhnya. Pendapat, gagasan, atau temuan orang lain yang terdapat di dalam 

Laporan Tugas Akhir telah saya kutip dan saya rujuk sesuai dengan etika illmiah. 

Demikian pernyataan ini saya buat dengan sebenar-benarnya 

 

 

 

Depok, 21 Juli 2025 

 

 

 

Rangga Nurromandoni 

NIM. 2202311092  



 

vii 
 

STRATEGI PREVENTIVE MAINTENANCE BERBASIS ROOT 

CAUSE ANALYSIS UNTUK MENINGKATKAN 

PERFORMANCE LINE 600 DALAM PRODUKSI BATERAI 

AAA DI PT. XYZ  

 

Rangga Nurromandoni1), Dianta Mustofa Kamal2), Seto Tjahyono3) 

 

1)Program Studi D III Teknik Mesin, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta, Kampus UI 

Depok, 16424 

2)Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta, Kampus UI Depok, 16424  

Email : rangga.nurromandoni.tm21@mhsw.pnj.ac.id 

 

ABSTRAK 

Penurunan performa produksi pada Line 600 PT. XYZ yang memproduksi baterai AAA 

menjadi permasalahan utama dalam upaya pencapaian target efisiensi. Penelitian ini 

bertujuan untuk merancang strategi preventive maintenance berbasis Root Cause Analysis 

(RCA) guna meningkatkan efektivitas aset dan menurunkan tingkat kerusakan mesin. 

Metodologi yang digunakan meliputi analisis data produksi harian, perhitungan indikator 

kinerja menggunakan Overall Asset Effectiveness (OAE), identifikasi permasalahan 

dominan pada 12 mesin, serta penilaian risiko melalui metode Failure Mode and Effect 

Analysis (FMEA). Lima mesin prioritas dengan nilai Risk Priority Number (RPN) tertinggi 

— yaitu Bottom Cover, Electro, Can Feeding, Crimper, dan Tray Loader — diidentifikasi 

akar penyebab masalahnya menggunakan Fishbone Diagram dengan pendekatan 6M. Hasil 

perancangan menghasilkan strategi preventive maintenance yang mencakup pembuatan 

checklist inspeksi, revisi SOP, pelatihan operator, integrasi CMMS, dan evaluasi berbasis 

RPN. Estimasi penerapan strategi ini menunjukkan potensi peningkatan nilai OAE dari 

71,9% menjadi di atas 80%, serta penurunan downtime sebesar 20–30% dan scrap menjadi 

di bawah 4%. Strategi ini diharapkan dapat menjadi landasan implementasi perawatan 

sistematis yang meningkatkan keandalan operasional Line 600 secara berkelanjutan. 

Kata kunci: Preventive Maintenance , Root Cause Analysis, FMEA, Fishbone Diagram, Overall 

Asset Effectiveness 
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ABSTRACT 

The performance decline of Line 600 in PT. XYZ's AAA battery production line has become 

a critical issue in achieving operational efficiency targets. This research aims to design a  

strategy based on Root Cause Analysis (RCA) to improve asset effectiveness and reduce 

machine failures. The methodology includes daily production data analysis, performance 

assessment using Overall Asset Effectiveness (OAE), identification of dominant problems 

across 12 machines, and risk evaluation through the Failure Mode and Effect Analysis 

(FMEA) method. Five priority machines with the highest Risk Priority Numbers (RPNs) — 

Bottom cover, Electro, Can feeding, Crimper, and Tray loader — were analyzed for root 

causes using Fishbone Diagrams based on the 6M framework. The resulting strategy 

consists of scheduled inspections, SOP revision, operator training, CMMS integration, and 

RPN-based evaluation. The estimated implementation indicates potential improvement in 

OAE from 71.9% to above 80%, a 20–30% reduction in downtime, and a reduction in scrap 

rate to below 4%. This strategy is expected to serve as a foundation for a systematic 

maintenance approach to enhance the operational reliability of Line 600 sustainably. 

Keyword: Preventive Maintenance, Root Cause Analysis, FMEA, Fishbone Diagram, Overall Asset 

Effectiveness 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

Industri manufaktur saat ini dihadapkan pada tantangan global berupa 

persaingan ketat, tuntutan efisiensi, kualitas produk yang tinggi, serta 

keandalan proses produksi. Untuk menjawab tantangan tersebut, perusahaan 

perlu mengoptimalkan kinerja aset produksinya agar tercapai produktivitas 

maksimal dan efisiensi biaya. Salah satu aspek penting dalam pencapaian hal 

tersebut adalah kemampuan perusahaan dalam menjaga kinerja mesin 

produksi melalui sistem pemeliharaan yang efektif. 

Salah satu sistem yang penting untuk diterapkan adalah preventive 

maintenance, yaitu pemeliharaan yang dilakukan secara berkala dan terencana 

untuk mencegah terjadinya kerusakan atau gangguan mesin yang dapat 

menyebabkan downtime produksi [1].  bukan sekadar tindakan teknis, 

melainkan merupakan strategi manajemen aset yang bertujuan untuk menjaga 

keandalan dan kontinuitas produksi secara optimal [2]. 

Namun, dalam praktiknya, banyak perusahaan masih menghadapi 

kendala dalam merancang dan mengimplementasikan strategi preventive 

maintenance yang tepat. Hal ini disebabkan oleh kurangnya pemahaman 

terhadap akar permasalahan yang sebenarnya terjadi di lini produksi. Tanpa 

mengetahui sumber utama dari permasalahan, strategi pemeliharaan 

cenderung bersifat reaktif dan tidak efektif dalam menurunkan downtime 

maupun meningkatkan efektivitas aset produksi [3]. 

Untuk itu, pendekatan Root Cause Analysis (RCA) sangat penting 

dalam mendukung penerapan preventive maintenance yang efektif. RCA 

adalah metode sistematis untuk mengidentifikasi penyebab utama dari suatu 

masalah atau gangguan pada sistem produksi. Pendekatan ini melibatkan 

analisis menyeluruh terhadap data kerusakan, kegagalan fungsi, dan pola 

gangguan mesin, dengan tujuan untuk menemukan akar masalah dan 

merumuskan tindakan korektif maupun preventif yang bersifat permanen [3]. 
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Salah satu alat yang banyak digunakan dalam RCA adalah Fishbone 

Diagram dan metode FMEA (Failure Mode and Effect Analysis). Metode-

metode ini terbukti efektif dalam membantu perusahaan mengidentifikasi, 

memetakan, dan memprioritaskan sumber masalah dalam sistem produksi [1]. 

Dalam industri baterai, seperti di PT. XYZ, menjaga stabilitas dan 

efisiensi lini produksi menjadi sangat krusial mengingat produk baterai 

memerlukan standar kualitas yang ketat dan konsistensi output yang tinggi. 

Line 600, sebagai salah satu lini produksi baterai AAA, memiliki peran 

strategis dalam mendukung target produksi perusahaan. Berdasarkan 

pengamatan awal, Line 600 menunjukkan performa yang belum optimal 

karena tingginya frekuensi gangguan mesin, downtime yang signifikan, serta 

menurunnya efisiensi aset secara keseluruhan. 

Untuk mengukur performa sistem produksi, dalam penelitian ini 

digunakan indikator Overall Asset Effectiveness (OAE), yang merupakan 

pengembangan dari OEE (Overall Equipment Effectiveness). OAE 

mencerminkan efektivitas nyata dari pemanfaatan aset produksi, mencakup 

aspek availability, performance, dan quality, dengan fokus tambahan pada 

kontribusi aset secara menyeluruh dalam mendukung proses produksi dan 

pencapaian bisnis [4]. 

1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang yang telah dijelaskan sebelumnya, Line 

600 di PT. XYZ mengalami penurunan performa produksi akibat frekuensi 

kerusakan mesin yang tinggi dan belum optimalnya penerapan strategi 

pemeliharaan. Permasalahan ini berdampak langsung terhadap efektivitas aset 

secara keseluruhan (Overall Asset Effectiveness). Oleh karena itu, penelitian 

ini difokuskan untuk menjawab beberapa pertanyaan sebagai berikut: 

1. Apa saja penyebab utama yang memicu kerusakan mesin dan gangguan 

proses pada Line 600 dalam produksi baterai AAA di PT. XYZ? 

2. Bagaimana penerapan strategi  yang efektif dengan berbasis Root Cause 

Analysis untuk meningkatkan performa Line 600 dalam produksi baterai 

AAA di PT. XYZ? 
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3. Sejauh mana pengaruh strategi  berbasis RCA terhadap peningkatan 

performa lini produksi yang diukur melalui nilai Overall Asset 

Effectiveness (OAE)? 

1.3 Batasan Masalah 

Untuk memastikan penelitian ini dapat dilakukan dengan fokus dan 

terarah, maka dalam penulisan laporan penelitian ini, beberapa batasan 

masalah yang perlu diperhatikan adalah sebagai berikut: 

1. Penelitian ini hanya difokuskan pada analisis dan perancangan strategi 

pemeliharaan pada Line 600 dalam proses produksi baterai AAA di PT. 

XYZ. Proses dan peralatan yang dianalisis terbatas pada yang berada di 

dalam lini tersebut. 

2. Jenis kerusakan mesin yang menjadi objek analisis adalah kerusakan yang 

terjadi selama periode 2 April hingga 24 April, berdasarkan data historis 

downtime dan gangguan mesin yang diperoleh dari Departemen 

Maintenance PT. XYZ. Kerusakan di luar rentang waktu tersebut tidak 

termasuk dalam cakupan penelitian. 

3. Strategi  yang dirancang dalam penelitian ini bersifat usulan atau 

simulatif, yang bertujuan mengatasi akar penyebab permasalahan utama. 

Implementasi aktual strategi di lapangan tidak dilakukan kecuali 

berdasarkan persetujuan dari pihak perusahaan. 

1.4 Tujuan Penelitian 

Penelitian ini bertujuan untuk: 

1. Mengidentifikasi jenis dan frekuensi kerusakan mesin yang terjadi 

pada Line 600 selama periode waktu tertentu, serta menganalisis pola 

gangguan yang paling dominan terhadap kinerja produksi. 

2. Menentukan akar penyebab dari kerusakan dan gangguan proses 

produksi dengan menggunakan pendekatan Failure Mode and Effect 

Analysis (FMEA) dan pemetaan menggunakan metode Root Cause 

Analysis (RCA), khususnya melalui Fishbone Diagram. 

3. Merancang strategi  yang tepat sasaran, berdasarkan hasil analisis akar 

penyebab kerusakan, yang dapat diterapkan untuk mencegah 

kerusakan serupa di masa mendatang. 
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4. Mengevaluasi dampak penerapan strategi preventive maintenance 

berbasis RCA terhadap peningkatan efektivitas aset produksi, melalui 

pengukuran nilai Overall Asset Effectiveness (OAE) yang mencakup 

aspek availability, performance, dan quality. 

1.5 Manfaat Penelitian 

Penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat baik bagi 

industri maupun kalangan akademis, sebagai berikut: 

1. Bagi Perusahaan: 

• Mengurangi downtime yang terjadi pada  Line 600 produksi baterai 

AAA melalui penerapan strategi preventive maintenance berbasis 

analisis akar penyebab. 

• Meningkatkan produktivitas lini produksi dengan 

mengoptimalkan keandalan dan ketersediaan mesin. 

• Menyediakan dasar pengambilan keputusan dalam merancang 

strategi pemeliharaan mesin yang lebih efektif dan efisien guna 

menekan biaya perawatan. 

2. Bagi Mahasiswa: 

• Memahami dan menerapkan konsep Root Cause Analysis (RCA) 

dalam mengidentifikasi akar penyebab masalah pada sistem 

produksi. 

• Mengembangkan strategi preventive maintenance (PM) 

berdasarkan analisis sistematis untuk meningkatkan performa 

mesin produksi. 

• Menjadi studi kasus yang aplikatif dalam bidang teknik industri, 

khususnya dalam topik manajemen pemeliharaan dan peningkatan 

efektivitas aset produksi. 

1.6 Sistematika Penulisan 

Untuk memberikan gambaran yang jelas dan sistematis mengenai isi 

laporan tugas akhir ini, maka sistematika penulisan disusun sebagai berikut: 
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1.6.1 BAB I PENDAHULUAN 

Bab ini berisi latar belakang masalah, rumusan masalah, tujuan 

penelitian, manfaat penelitian, batasan masalah, dan sistematika 

penulisan. Bab ini menjelaskan dasar pemikiran dan arah penelitian 

secara umum. 

1.6.2 BAB II TINJAUAN PUSTAKA 

Bab ini memuat kajian teori-teori yang relevan, termasuk 

konsep preventive maintenance, Root Cause Analysis (RCA), Overall 

Asset Effectiveness (OAE), serta penelitian-penelitian terdahulu yang 

berkaitan. Tujuannya untuk membangun kerangka teoritis sebagai 

dasar analisis. 

1.6.3 BAB III METODE PENELITIAN 

Bab ini menjelaskan metode yang digunakan dalam penelitian, 

seperti pendekatan penelitian, metode pengumpulan data, teknik 

analisis data, serta objek dan lokasi penelitian. Di dalamnya juga 

dijelaskan tahapan pelaksanaan RCA dan strategi preventive 

maintenance. 

1.6.4 BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN 

Bab ini menyajikan hasil identifikasi kerusakan pada Line 600, 

analisis akar penyebab kerusakan menggunakan metode RCA, 

rancangan strategi preventive maintenance, serta evaluasi peningkatan 

performa berdasarkan nilai OAE. Pembahasan dilakukan dengan 

menghubungkan hasil analisis dengan teori yang telah dikaji 

sebelumnya. 

1.6.5 BAB V KESIMPULAN DAN SARAN 

Bab ini berisi kesimpulan dari hasil penelitian serta saran-saran 

yang dapat diberikan kepada pihak perusahaan untuk peningkatan 

berkelanjutan, khususnya terkait strategi pemeliharaan yang lebih 

efektif. 
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1 Kesimpulan 

Berdasarkan penelitian ini, dapat disimpulkan bahwa: 

1. Penelitian ini berhasil mengidentifikasi lima mesin prioritas di Line 600 

dengan nilai RPN tertinggi, yaitu Bottom cover, Electro, Can feeding, 

Crimper, dan Tray loader, melalui analisis OAE, downtime, output, scrap, 

dan man-hours. 

2. Melalui pendekatan Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) dan 

metode Root Cause Analysis (RCA) dengan pemetaan menggunakan 

Fishbone Diagram berbasis 6M, penelitian ini mampu mengidentifikasi 

akar penyebab utama dari setiap permasalahan mesin prioritas secara 

sistematis dan terstruktur. 

3. Strategi preventive maintenance dirancang berdasarkan hasil RCA, 

meliputi inspeksi terjadwal, perbaikan SOP, checklist teknis, pelatihan 

operator, serta integrasi dengan sistem CMMS. 

4. Penerapan strategi ini diproyeksikan dapat meningkatkan nilai OAE dari 

71,9% menjadi >80%, menurunkan downtime sebesar 20–30%, dan 

menurunkan scrap dari 6–7% menjadi <4%. 

5.2 Saran 

Saran yang dapat diberikan sebagai tindak lanjut dari hasil penelitian 

ini yaitu strategi preventive maintenance yang telah dirancang perlu 

diterapkan secara konsisten dan berkelanjutan pada Line 600. Konsistensi 

dalam pelaksanaan strategi ini sangat penting agar permasalahan mesin yang 

telah teridentifikasi tidak berulang, sehingga performa produksi dapat 

meningkat secara signifikan. Dengan penerapan yang disiplin, strategi ini 

diharapkan mampu menaikkan nilai Overall Asset Effectiveness (OAE) dan 

menurunkan tingkat scrap, yang pada akhirnya akan berkontribusi pada 

peningkatan efisiensi dan kualitas produksi baterai AAA di PT. XYZ. 
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