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MOTTO 

“Sesungguhnya bersama kesulitan ada kemudahan. 

Maka apabila engkau telah selesai (dari suatu urusan) tetaplah bekerja keras 

(untuk urusan yang lain). Dan hanya kepada Tuhan mu lah engkau berharap” 

(Q.S. Al-Insyirah: 6-8) 

 

“Tidaklah mungkin bagi matahari mengejar bulan dan malam pun tidak dapat 

mendahului siang. Masing-masing beredar pada garis edarnya.” 

(Q.S. Yasin: 40) 

 

“Pada akhirnya, ini semua hanyalah permulaan.” 

(Nadin Amizah) 

 

“Syukurilah hari ini, dan hiduplah sebahagia-bahagianya.” 

(Molla Putri Pradipta)  
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ABSTRAK 

PB Tri Hanifa merupakan usaha penggilingan padi skala kecil yang menggunakan 

mesin poles beras sebagai tahap akhir proses produksi. Dalam operasionalnya, 

mesin sering mengalami gangguan seperti penurunan kecepatan operasi, berhenti 

sesaat, dan kerusakan komponen sehingga efektivitas mesin belum optimal. Selain 

itu, sistem perawatan yang diterapkan masih bersifat corrective maintenance, yaitu 

perbaikan dilakukan setelah terjadi kerusakan. Penelitian ini bertujuan untuk 

mengukur efektivitas mesin menggunakan metode Overall Equipment 

Effectiveness (OEE), mengidentifikasi kerugian berdasarkan Six Big Losses, 

menganalisis akar penyebab menggunakan Fishbone Diagram, menghitung Mean 

Time To Failure (MTTF) dan Mean Time To Repair (MTTR), serta menyusun 

rekomendasi perbaikan berbasis Total Productive Maintenance (TPM). Penelitian 

menggunakan pendekatan kuantitatif deskriptif dengan pengambilan data pada 

periode Januari–Maret 2026 melalui observasi, wawancara, dokumentasi, dan 

pencatatan data operasional. Hasil penelitian menunjukkan nilai rata-rata 

availability sebesar 85,41%, performance sebesar 48,91%, quality sebesar 97,51%, 

dan OEE sebesar 40,71%, sehingga menunjukkan bahwa efektivitas mesin masih 

belum optimal. Kerugian terbesar berasal dari reduced speed losses sebesar 51,09% 

dan idling and minor stoppages sebesar 10,53%. Analisis Fishbone menunjukkan 

bahwa penyebab dominan berasal dari belt yang kendor, performa diesel yang tidak 

stabil, polishing berulang, kadar air bahan baku yang tidak seragam, tidak adanya 

SOP dan alat ukur, serta kondisi lingkungan kerja yang berdebu. Hasil perhitungan 

MTTF dan MTTR menunjukkan belt memiliki MTTF sebesar 8,37 jam dan MTTR 

14,20 menit sehingga menjadi komponen paling kritis. Rekomendasi perbaikan 

dilakukan melalui penerapan TPM berupa perawatan terencana, inspeksi rutin, 

standarisasi proses polishing, pengendalian kualitas bahan baku, serta peningkatan 

kompetensi operator untuk meningkatkan efektivitas dan keandalan mesin. 

 

Kata kunci: Fishbone Diagram, MTTF, MTTR, Overall Equipment Effectiveness, 

Six Big Losses, Total Productive Maintenance.  
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ABSTRACT 

PB Tri Hanifa is a small-scale rice milling business that uses a rice polishing 

machine as the final stage of the production process. In its operation, the machine 

frequently experiences problems such as reduced operating speed, temporary 

stoppages, and component failures, resulting in suboptimal machine effectiveness. 

In addition, the maintenance system applied is still corrective maintenance, where 

repairs are carried out only after failures occur. This study aims to measure 

machine effectiveness using the OEE method, identify losses based on Six Big 

Losses, analyze root causes using a Fishbone Diagram, calculate MTTF and 

MTTR, and propose improvement recommendations based on TPM. This study 

used a descriptive quantitative approach with data collected from January to March 

2026 through observation, interviews, documentation, and operational data 

recording. The results showed that the average availability value was 85.41%, 

performance was 48.91%, quality was 97.51%, and the OEE value was 40.71%, 

indicating that the machine effectiveness was still not optimal. The largest losses 

were reduced speed losses at 51.09% and idling and minor stoppages at 10.53%. 

Fishbone analysis showed that the dominant causes included loose belts, unstable 

diesel engine performance, repeated polishing processes, inconsistent moisture 

content of raw materials, the absence of standard operating procedures and 

measuring instruments, and dusty working conditions. The MTTF and MTTR 

calculations showed that the belt was the most critical component, with an MTTF 

of 8.37 hours and an MTTR of 14.20 minutes. Improvement recommendations 

include implementing TPM through planned maintenance, routine inspections, 

polishing process standardization, raw material quality control, and operator 

competency improvement to enhance machine effectiveness and reliability.  

 

Keywords: Fishbone Diagram, MTTF, MTTR, Overall Equipment Effectiveness, 

Six Big Losses, Total Productive Maintenance. 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1. Latar Belakang Masalah 

 Pangan merupakan kebutuhan dasar manusia yang pemenuhannya sangat 

berpengaruh terhadap kualitas hidup dan keberlanjutan pembangunan nasional. Di 

Indonesia, beras masih menjadi pangan pokok utama yang dikonsumsi oleh 

sebagian besar penduduk (Sarastuti et al., 2018). Berdasarkan data Survei Sosial 

Ekonomi Nasional (SUSENAS) yang diolah oleh Pusat Data dan Sistem Informasi 

Pertanian, kelompok padi-padian yang didominasi oleh beras menyumbang sekitar 

39,96% terhadap total konsumsi energi penduduk Indonesia pada tahun 2024. 

Meskipun secara per kapita konsumsi beras menunjukkan tren penurunan, dari 

100,75 kg/kapita/tahun pada tahun 2010 menjadi 92,4 kg/kapita/tahun pada tahun 

2024, total konsumsi domestik beras secara nasional tetap meningkat seiring 

dengan pertumbuhan jumlah penduduk yang mencapai 1,25% per tahun. Kondisi 

tersebut menunjukkan bahwa ketersediaan beras secara nasional masih menjadi isu 

strategis, sehingga diperlukan pengelolaan sistem produksi dan pengolahan yang 

efisien (Pusat Data dan Informasi Pertanian, 2025). 

 Sebagai bagian dari upaya menjaga ketersediaan beras, proses pengolahan 

pascapanen memegang peranan yang sangat penting, khususnya pada tahapan 

penggilingan dan pemolesan. Dalam rantai pasok beras, kedua tahapan ini berperan 

dalam menentukan hasil akhir produksi serta kelancaran proses produksi secara 

keseluruhan (Evahelda et al., 2025). Proses pemolesan beras (rice polishing) 

bertujuan untuk menghilangkan sisa lapisan dedak setelah penggilingan sehingga 

menghasilkan beras yang lebih bersih dan sesuai dengan kebutuhan pasar. 
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Keberhasilan proses ini sangat bergantung pada kondisi dan kinerja mesin pemoles 

yang digunakan, di mana parameter operasional seperti kecepatan putar dan sistem 

pemolesan berpengaruh terhadap performa mesin (Win et al., 2024). 

 Kondisi kerja mesin rice polisher memiliki pengaruh yang signifikan 

terhadap kelancaran proses produksi. Mesin yang tidak bekerja secara optimal dapat 

menyebabkan gangguan selama proses berlangsung, seperti terhentinya aliran 

bahan, penurunan kecepatan mesin, serta meningkatnya waktu henti produksi. Hal 

ini menunjukkan bahwa efektivitas penggunaan mesin menjadi faktor penting 

dalam menjaga kelangsungan proses produksi. Penelitian sebelumnya juga 

menunjukkan bahwa rendahnya efektivitas mesin umumnya disebabkan oleh 

tingginya downtime dan belum optimalnya sistem perawatan yang diterapkan 

(Nurfadi & Andesta, 2025). Oleh karena itu, diperlukan upaya untuk memastikan 

bahwa mesin polisher dapat beroperasi secara stabil dan optimal guna 

meminimalkan kerugian waktu serta meningkatkan produktivitas. 

 Upaya untuk mengetahui tingkat kinerja mesin produksi memerlukan metode 

evaluasi yang mampu menggambarkan kondisi mesin secara menyeluruh dan 

terukur. Salah satu metode yang banyak digunakan di berbagai sektor manufaktur, 

termasuk industri pengolahan pangan, adalah Overall Equipment Effectiveness 

(OEE). OEE merupakan indikator kinerja yang mengintegrasikan tiga komponen 

utama, yaitu availability, performance efficiency, dan quality rate, sehingga mampu 

memberikan gambaran komprehensif mengenai tingkat efektivitas pemanfaatan 

mesin produksi (Nakajima, 1988).  
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 Penerapan OEE pada industri pengolahan padi menunjukkan bahwa 

efektivitas mesin produksi masih tergolong rendah akibat tingginya downtime dan 

penurunan kecepatan operasi mesin selama proses produksi. Penelitian pada mesin 

Rice Milling Unit (RMU) di Unit Usaha Penggilingan Padi Toimin memperoleh 

nilai OEE sebesar 73,13%, di mana rendahnya nilai tersebut dipengaruhi oleh 

tingginya delay time akibat downtime mesin selama kegiatan produksi (Priyanto & 

Suhada, 2023). Selain itu, penelitian pada mesin pengupas kulit padi merk Satake 

di UD. Sumber Tani menunjukkan nilai OEE rata-rata sebesar 57,56% yang 

disebabkan oleh tingginya downtime serta menurunnya performa mesin ketika 

beroperasi. Hasil penelitian tersebut menunjukkan bahwa permasalahan efektivitas 

mesin masih banyak ditemukan pada industri pengolahan padi, sehingga 

pengukuran kinerja mesin menggunakan metode OEE penting dilakukan untuk 

mengidentifikasi sumber kehilangan produktivitas dan menentukan langkah 

perbaikan yang tepat (Ramadhan et al., 2022). 

 Meskipun demikian, nilai OEE yang diperoleh belum secara langsung 

menunjukkan penyebab utama terjadinya ketidakefektifan mesin. Oleh karena itu, 

analisis OEE perlu dilengkapi dengan pendekatan Six Big Losses, yaitu enam jenis 

kerugian utama yang menyebabkan rendahnya efektivitas mesin, meliputi kerugian 

akibat kerusakan mesin, waktu penyetelan, berhenti sejenak, penurunan kecepatan, 

cacat produk, serta kerugian saat awal operasi (Fadhilah et al., 2020). Analisis Six 

Big Losses terbukti mampu mengidentifikasi sumber pemborosan dominan seperti 

reduced speed losses dan idling losses yang berkontribusi terhadap rendahnya 

efektivitas mesin (Kesuma et al., 2024). Selain itu, penggunaan Fishbone Diagram 
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juga dapat membantu dalam mengidentifikasi akar penyebab permasalahan secara 

lebih sistematis (Puji et al., 2022). 

 
Gambar 1.1. Mesin Poles Beras PB Tri Hanifa 

Sumber: PB Tri Hanifa (2025) 

 PB Tri Hanifa sebagai salah satu unit usaha penggilingan padi di wilayah 

Kabupaten Magelang mengoperasikan mesin poles beras (rice polisher) sebagai 

tahapan akhir dalam proses produksi. Berdasarkan hasil observasi awal di lapangan, 

mesin poles beras di PB Tri Hanifa sering mengalami gangguan operasional yang 

terjadi secara berulang, seperti macetnya dedak pada ruang pemoles, beras yang 

lengket pada roll pemoles akibat kadar air bahan baku yang tidak seragam, kondisi 

belt yang kendor yang menyebabkan penurunan kecepatan putaran mesin, serta 

mesin yang bekerja di bawah kapasitas idealnya. Gangguan-gangguan tersebut 

menyebabkan mesin tidak dapat beroperasi secara optimal dan sering mengalami 

waktu henti selama proses produksi. 

 Rata-rata downtime yang terjadi pada mesin poles beras di PB Tri Hanifa 

dalam satu kali proses penggilingan berkisar antara 20 hingga 60 menit, tergantung 

pada tingkat gangguan yang terjadi. Namun demikian, permasalahan pada mesin 

poles beras tidak hanya disebabkan oleh downtime, tetapi juga dipengaruhi oleh 
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menurunnya kecepatan operasi mesin selama proses produksi. Kondisi ini terlihat 

dari output aktual mesin yang hanya mencapai sekitar 230 kg/jam, lebih rendah 

dibandingkan kapasitas ideal mesin sebesar 500 kg/jam. Penurunan output tersebut 

disebabkan oleh kondisi belt yang kendor sehingga putaran mesin menjadi tidak 

optimal, serta proses polishing yang harus dilakukan berulang hingga 2–3 kali 

akibat variasi kualitas dan kadar air bahan baku. Proses pemolesan berulang 

tersebut menyebabkan aliran material menjadi kurang lancar, waktu proses 

produksi bertambah, dan kapasitas produksi mesin tidak dapat tercapai secara 

optimal. Akibatnya, efisiensi waktu produksi menurun dan produktivitas mesin 

menjadi kurang maksimal. 

 Selain itu, sistem perawatan yang diterapkan di PB Tri Hanifa masih bersifat 

corrective maintenance, yaitu perbaikan dilakukan setelah terjadi gangguan. 

Hingga saat ini belum terdapat jadwal perawatan preventif maupun sistem 

pemeliharaan yang terstruktur. Kondisi tersebut menyebabkan potensi kerusakan 

mesin tidak dapat diantisipasi sejak dini, sehingga gangguan operasional cenderung 

terjadi secara berulang dan sulit dikendalikan. Penelitian sebelumnya juga 

menunjukkan bahwa sistem perawatan yang tidak terencana dapat menyebabkan 

meningkatnya frekuensi kerusakan dan waktu henti mesin (Afiansyah & Priyana, 

2025). Hal ini berdampak pada menurunnya efektivitas mesin serta kurang 

optimalnya pemanfaatan waktu produksi. 

 Hingga saat ini, kinerja mesin poles beras di PB Tri Hanifa belum pernah 

diukur secara kuantitatif menggunakan metode OEE, sehingga tingkat efektivitas 

aktual mesin serta sumber utama kerugian produksi belum diketahui secara pasti. 

Tanpa adanya pengukuran kinerja yang terstruktur, permasalahan yang terjadi tidak 
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dapat diidentifikasi secara akurat, sehingga upaya perbaikan yang dilakukan 

berisiko tidak tepat sasaran. Selain itu, untuk mendukung penyusunan jadwal 

perawatan yang lebih terencana, diperlukan analisis keandalan mesin melalui 

perhitungan Mean Time To Failure (MTTF) dan Mean Time To Repair (MTTR). 

Analisis ini digunakan untuk mengetahui pola kerusakan serta rata-rata waktu 

perbaikan mesin, sehingga dapat menjadi dasar dalam menentukan interval 

perawatan yang lebih efektif. 

 Berdasarkan uraian tersebut, penelitian ini bertujuan untuk menganalisis 

efektivitas mesin poles beras di PB Tri Hanifa menggunakan metode OEE dan Six 

Big Losses, mengidentifikasi penyebab dominan terjadinya losses menggunakan 

Fishbone Diagram, serta menyusun rekomendasi perbaikan dan jadwal perawatan 

mesin berbasis konsep Total Productive Maintenance (TPM) guna meningkatkan 

efektivitas dan keandalan mesin secara berkelanjutan. 

1.2. Pertanyaan Penelitian 

 Berdasarkan latar belakang masalah yang telah diuraikan, maka pertanyaan 

penelitian dalam penelitian ini adalah sebagai berikut. 

1. Berapa nilai efektivitas mesin poles beras di PB Tri Hanifa berdasarkan 

perhitungan OEE? 

2. Apa saja jenis dan besaran kerugian (losses) pada mesin poles beras di PB Tri 

Hanifa berdasarkan analisis Six Big Losses? 

3. Apa akar penyebab terjadinya losses dominan pada mesin poles beras 

berdasarkan analisis Fishbone Diagram? 
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4. Berapa nilai Mean Time To Failure (MTTF) dan Mean Time To Repair 

(MTTR) pada mesin poles beras di PB Tri Hanifa sebagai dasar penyusunan 

jadwal perawatan mesin? 

5. Apa rekomendasi perbaikan dan jadwal perawatan mesin poles beras berbasis 

konsep Total Productive Maintenance (TPM) yang dapat diusulkan 

berdasarkan hasil analisis OEE, Six Big Losses, Fishbone Diagram, MTTF, 

dan MTTR? 

1.3. Tujuan Penelitian 

 Adapun tujuan dari penelitian ini adalah sebagai berikut. 

1. Mengukur tingkat efektivitas mesin poles beras di PB Tri Hanifa berdasarkan 

metode OEE. 

2. Mengidentifikasi dan mengukur tingkat losses yang terjadi pada mesin poles 

beras di PB Tri Hanifa berdasarkan analisis Six Big Losses. 

3. Menganalisis akar penyebab losses dominan menggunakan Fishbone 

Diagram. 

4. Menghitung nilai MTTF dan MTTR sebagai dasar penyusunan jadwal 

perawatan mesin poles beras di PB Tri Hanifa.  

5. Menyusun rekomendasi perbaikan serta jadwal perawatan mesin berbasis 

konsep TPM berdasarkan hasil analisis OEE, Six Big Losses, Fishbone 

Diagram, MTTF, dan MTTR guna meningkatkan efektivitas dan keandalan 

mesin. 

 



8 

1.4. Manfaat Penelitian 

 Penulis berharap penelitian ini dapat memberikan berbagai manfaat bagi 

sejumlah pihak sebagaimana dijelaskan berikut ini. 

1. Bagi Mahasiswa 

a. Mahasiswa memperoleh kesempatan untuk menerapkan keilmuan Teknik 

Industri, khususnya dalam bidang analisis kinerja dan produktivitas mesin 

produksi melalui penerapan metode OEE dan Six Big Losses pada kondisi 

produksi nyata. 

b. Mahasiswa memperoleh pemahaman dan keterampilan dalam melakukan 

pengukuran efektivitas mesin produksi secara kuantitatif melalui kegiatan 

observasi, pencatatan data, dan analisis kinerja mesin poles beras. 

c. Mahasiswa mendapatkan pengalaman langsung dalam mengidentifikasi 

sumber pemborosan (losses) pada mesin produksi serta menyusun 

rekomendasi perbaikan dan perawatan mesin berbasis pendekatan 

Fishbone Diagram dan konsep TPM. 

d. Penelitian ini dapat digunakan sebagai salah satu syarat untuk 

menyelesaikan studi pada Program Studi Teknik Industri, Fakultas Sains 

dan Teknologi, Universitas Islam Negeri Sunan Kalijaga Yogyakarta. 

2. Bagi Perguruan Tinggi 

a. Menjalin hubungan kerja sama antara perguruan tinggi dengan dunia 

usaha, khususnya usaha penggilingan beras skala kecil. 

b. Menjadi bahan referensi akademik dan pengembangan keilmuan di bidang 

Teknik Industri, khususnya terkait analisis efektivitas mesin produksi 

menggunakan metode OEE dan Six Big Losses. 
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c. Mendukung peningkatan kualitas lulusan Program Studi Teknik Industri 

yang memiliki kemampuan analisis dan pemecahan masalah di dunia 

kerja. 

3. Bagi Perusahaan 

a. Memberikan informasi mengenai tingkat efektivitas kinerja mesin poles 

beras berdasarkan pengukuran OEE. 

b. Mengidentifikasi jenis losses yang paling dominan terjadi pada mesin 

poles beras sehingga dapat menjadi dasar dalam penentuan prioritas 

perbaikan. 

c. Menjadi bahan pertimbangan dalam penyusunan rekomendasi perbaikan 

dan jadwal perawatan mesin berbasis konsep TPM guna mengurangi 

downtime, meningkatkan kinerja mesin, dan mendukung efisiensi proses 

produksi. 

1.5. Batasan Penelitian 

 Agar penelitian ini lebih terarah dan sesuai dengan tujuan yang telah 

ditetapkan, maka batasan penelitian yang digunakan adalah sebagai berikut. 

1. Penelitian ini difokuskan pada mesin poles beras yang digunakan dalam 

proses produksi di PB Tri Hanifa dengan spesifikasi kapasitas ideal sebesar 

500 kg/jam. 

2. Pengukuran kinerja mesin dilakukan menggunakan metode OEE yang terdiri 

dari komponen availability, performance, dan quality. 

3. Analisis penyebab rendahnya efektivitas mesin dibatasi pada identifikasi Six 

Big Losses, yaitu breakdown losses, setup and adjustment losses, idling and 
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minor stoppages, reduced speed losses, process defect losses, dan startup 

losses. 

4. Pengambilan data penelitian dilakukan berdasarkan hasil observasi langsung 

selama proses produksi berlangsung, meliputi waktu operasi mesin, waktu 

berhenti mesin, jumlah output produksi, dan jumlah produk cacat. 

5. Periode pengambilan data dalam penelitian ini dibatasi pada bulan Januari 

hingga Maret 2026. 

6. Fishbone Diagram digunakan sebagai alat bantu analisis untuk 

mengidentifikasi akar penyebab losses yang paling dominan berdasarkan 

hasil perhitungan OEE dan Six Big Losses. 

7. Rekomendasi perbaikan dan perawatan mesin disusun berdasarkan konsep 

TPM dan tidak mencakup tahap implementasi serta evaluasi hasil perbaikan. 

8. Penelitian ini tidak membahas aspek biaya investasi, analisis finansial, 

maupun perhitungan kelayakan ekonomi dari usulan perbaikan yang 

diberikan. 

1.6. Sistematika Penulisan 

 Penelitian ini disusun dalam lima bab yang saling berkaitan. Bab I berisi 

pendahuluan yang menguraikan latar belakang permasalahan kinerja mesin 

pemolesan beras pada Penggilingan Beras Tri Hanifa, pertanyaan penelitian, tujuan 

dan manfaat penelitian, batasan masalah, serta sistematika penulisan. Identifikasi 

permasalahan pada bab ini diperoleh melalui observasi awal terhadap proses 

produksi dan kajian literatur yang berkaitan dengan efektivitas dan kinerja mesin 

produksi. 
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 Bab II memuat tinjauan pustaka yang mencakup hasil penelitian terdahulu 

serta landasan teori yang mendukung penelitian. Landasan teori dalam bab ini 

meliputi konsep produktivitas dan kinerja mesin, OEE, komponen OEE, Six Big 

Losses, Fishbone Diagram, serta konsep TPM. Bab ini digunakan sebagai dasar 

teoritis dalam penyusunan metode penelitian dan analisis hasil penelitian. 

 Bab III menjelaskan metode penelitian yang digunakan, meliputi objek dan 

lokasi penelitian, jenis dan pendekatan penelitian, metode pengumpulan data, 

variabel penelitian, teknik pengolahan dan analisis data menggunakan metode OEE 

dan Six Big Losses, penggunaan Fishbone Diagram dalam analisis penyebab losses, 

serta kerangka penyusunan rekomendasi perbaikan dan jadwal perawatan mesin 

berbasis konsep TPM. Pada bab ini juga dijelaskan tahapan penelitian secara 

sistematis mulai dari pengumpulan data hingga proses analisis. 

 Bab IV menyajikan hasil analisis dan pembahasan penelitian. Pada bab ini 

dipaparkan hasil perhitungan OEE beserta komponennya, analisis Six Big Losses 

untuk mengidentifikasi kerugian dominan, analisis Fishbone Diagram untuk 

mengetahui akar penyebab permasalahan, serta perhitungan MTTF dan MTTR 

sebagai dasar penyusunan jadwal perawatan mesin. Selain itu, pada bab ini juga 

dibahas rekomendasi perbaikan berbasis konsep TPM yang disusun berdasarkan 

hasil analisis yang telah dilakukan. 

 Bab V berisi kesimpulan dan saran. Kesimpulan merupakan jawaban atas 

pertanyaan penelitian yang telah dirumuskan, sedangkan saran diberikan sebagai 

rekomendasi bagi perusahaan maupun penelitian selanjutnya guna meningkatkan 

kinerja mesin dan pengembangan penelitian di masa mendatang.  



82 

BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1. Kesimpulan 

 Berdasarkan hasil penelitian pada mesin poles beras di PB Tri Hanifa dengan 

menggunakan pendekatan Overall Equipment Effectiveness (OEE), Six Big Losses, 

Fishbone Diagram, serta perhitungan Mean Time To Failure (MTTF) dan Mean 

Time To Repair (MTTR), maka diperoleh kesimpulan sebagai berikut. 

1. Hasil perhitungan OEE menunjukkan bahwa nilai rata-rata OEE mesin poles 

beras di PB Tri Hanifa sebesar 40,71%. Nilai ini menunjukkan bahwa kinerja 

mesin masih belum optimal. Dari ketiga komponen OEE, performance rate 

menjadi faktor utama yang menurunkan nilai efektivitas mesin, yaitu sebesar 

48,91%, sedangkan availability sebesar 85,41% dan quality sebesar 97,51% 

tergolong cukup baik. Rendahnya performance ini menunjukkan bahwa 

mesin belum mampu beroperasi sesuai kapasitas idealnya, yaitu 500 kg/jam, 

karena adanya proses polishing berulang, aliran proses yang kurang stabil, 

dan sistem transmisi dan tidak optimal. 

2. Hasil analisis Six Big Losses menunjukkan bahwa kerugian terbesar berasal 

dari reduced speed losses sebesar 51,09%, kemudian diikuti oleh idling and 

minor stoppages sebesar 10,53%. Hal ini menunjukkan bahwa permasalahan 

utama pada mesin bukan disebabkan oleh kerusakan besar, melainkan karena 

mesin sering beroperasi di bawah kecepatan optimal serta adanya gangguan 

kecil yang terjadi selama proses produksi. Sementara itu, breakdown losses 

sebesar 3,33%, setup & adjustment losses sebesar 0,73%, dan process defect 
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losses sebesar 2,5% tergolong rendah, sehingga tidak menjadi faktor dominan 

dalam penurunan kinerja mesin. 

3. Berdasarkan analisis Fishbone Diagram, penyebab dominan reduced speed 

losses berasal dari enam faktor, yaitu machine, method, man, material, 

measurement, dan environment. Pada faktor machine, permasalahan meliputi 

belt yang kendor, performa diesel yang tidak stabil, serta keausan komponen 

pemoles. Pada faktor method dan man, belum adanya SOP yang jelas serta 

proses yang masih bergantung pada pengalaman operator menyebabkan 

terjadinya polishing berulang. Pada faktor material, variasi kadar air dan 

kualitas bahan baku menyebabkan hasil proses tidak konsisten. Selain itu, 

tidak tersedianya alat ukur serta kondisi lingkungan kerja yang berdebu juga 

turut memengaruhi kestabilan proses produksi. 

4. Hasil perhitungan MTTF dan MTTR menunjukkan bahwa komponen belt 

memiliki tingkat keandalan paling rendah dibandingkan komponen lainnya, 

dengan MTTF sebesar 8,37 jam dan MTTR sebesar 14,20 menit. Komponen 

lain seperti saringan (screen) memiliki MTTF sebesar 11,96 jam dan MTTR 

sebesar 22,29 menit, alu (roller pemoles) memiliki MTTF sebesar 10,46 jam 

dan MTTR sebesar 22,63 menit, serta sistem tekanan pemoles memiliki 

MTTF sebesar 13,95 jam dan MTTR sebesar 23,33 menit. Sementara itu, 

selang bahan bakar diesel memiliki MTTF sebesar 13,95 jam dan MTTR 

sebesar 15,17 menit. Berdasarkan hasil tersebut, belt menjadi komponen 

paling kritis karena memiliki interval kerusakan paling pendek, sehingga 

lebih sering mengalami gangguan dan berkontribusi terhadap penurunan 
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stabilitas operasi mesin. Oleh karena itu, komponen ini menjadi prioritas 

utama dalam kegiatan perawatan dan perbaikan. 

5. Berdasarkan seluruh hasil analisis, rekomendasi perbaikan yang diusulkan 

adalah penerapan Total Productive Maintenance (TPM) melalui tujuh pilar 

yang disesuaikan dengan kondisi lapangan, yaitu Autonomous Maintenance, 

Planned Maintenance, Focused Improvement, Quality Maintenance, 

Training and Education, Safety Health and Environment, serta Office TPM. 

Dari seluruh pilar tersebut, Planned Maintenance menjadi pilar yang paling 

penting untuk diterapkan karena berkaitan langsung dengan tingginya 

downtime dan rendahnya performance mesin. Perbaikan difokuskan pada 

penyusunan jadwal perawatan berbasis MTTF dan MTTR, peningkatan 

keterlibatan operator dalam inspeksi dan pembersihan, pengendalian kualitas 

bahan baku, penetapan standar proses polishing, peningkatan kompetensi 

operator, serta pencatatan dan evaluasi kinerja mesin secara berkala. 

Penerapan rekomendasi tersebut diharapkan dapat meningkatkan kestabilan 

operasi mesin, menurunkan dominasi reduced speed losses, dan 

meningkatkan efektivitas mesin secara bertahap. 
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5.2. Saran Penelitian Selanjutnya 

 Berdasarkan keterbatasan dalam penelitian ini, terdapat beberapa saran yang 

dapat dipertimbangkan untuk penelitian selanjutnya agar hasil yang diperoleh 

menjadi lebih lengkap dan mendalam. 

1. Penelitian selanjutnya dapat dilakukan dengan waktu pengamatan yang lebih 

panjang, supaya data yang diperoleh lebih banyak dan hasil analisis menjadi 

lebih akurat. 

2. Penelitian selanjutnya dapat mempertimbangkan pengukuran parameter 

bahan baku secara lebih detail, seperti kadar air, untuk memperoleh analisis 

yang lebih mendalam. 

3. Penelitian selanjutnya dapat dilakukan pada mesin atau unit produksi lain 

sehingga hasilnya dapat dibandingkan dan diperluas. 

4. Penelitian selanjutnya dapat mengimplementasikan usulan Total Productive 

Maintenance (TPM) untuk mengetahui efektivitas penerapan perbaikan yang 

telah diusulkan.  
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