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Background: In the animal feed manufacturing industry, machine reliability is essential for
uninterrupted operations. Specific Background: PT XYZ, a poultry feed producer,
experiences production inefficiencies due to frequent Hammer Mill failures. Knowledge Gap:
Despite the critical role of machine reliability, limited studies address risk prioritization and
mitigation strategies using integrative methods in this context. Aim: This study aims to
identify and mitigate the dominant risk factors contributing to Hammer Mill failures through a
structured risk management approach. Results: Using the House of Risk (HOR) Phase 1, five
major risk agents were identified based on their Aggregate Risk Potential (ARP): lack of
routine maintenance (ARP 1496), overused components (ARP 1080), foreign particle
contamination (ARP 861), voltage fluctuations (ARP 510), and machine overload (ARP 432).
Root Cause Analysis (RCA) traced the origin of these risks, and HOR Phase 2 prioritized
mitigation actions using the Effectiveness to Difficulty Ratio (ETD). Novelty: The study
integrates HOR and RCA to offer a quantitative and root-focused risk management
framework. Implications: The proposed preventive maintenance scheduling system,
identified as the most effective mitigation strategy, provides a replicable model for reducing
downtime and enhancing production efficiency in industrial settings.

Highlights:
¢ Identifies key risk factors causing machine failure.
¢ Combines HOR and RCA for effective mitigation.
e Proposes a preventive maintenance system to reduce downtime.

Keywords: Hammer Mill, Risk Management, Root Cause Analysis, House of Risk, Preventive
Maintenance
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Pendahuluan

Dalam industri manufaktur, terutama di bidang produksi pakan ternak, keandalan mesin dan peralatan
produksi sangat penting untuk menjaga kelancaran proses operasional. Kerusakan pada mesin dapat
menimbulkan dampak yang signifikan, seperti penurunan kapasitas produksi, peningkatan biaya
operasional, hingga keterlambatan pengiriman produk kepada pelanggan, yang pada akhirnya dapat
menyebabkan kerugian bagi perusahaan [1]. Hal tersebut di perkuat oleh temuan Hardianto, yang
mengungkapkan bahwa permasalahan teknis seperti kinerja mesin pencampur (mixer) yang kurang
optimal, gangguan berulang pada sistem konveyor, serta keausan dini pada komponen mesin penggiling
merupakan hambatan umum yang kerap terjadi dalam proses produksi pakan ternak [2]. Dalam
mewujudkan sistem produksi yang efektif dan efisien, dibutuhkan perencanaan yang tepat serta pendekatan
yang sistematis dengan mengintegrasikan unsur-unsur manajemen risiko [3]. Manajemen risiko dapat
digunakan dalam menilai dan mendukung proses pengambilan keputusan terhadap kelayakan suatu
aktivitas, dengan mempertimbangkan tingkat risiko yang ada serta penerapan strategi pengendalian yang
sesuai untuk mengurangi potensi dampak negatif [4].

PT XYZ merupakan perusahaan yang bergerak di bidang produksi pakan ayam dan memiliki peran
strategis dalam mendukung sektor peternakan di Indonesia. Perusahaan ini berfokus untuk menyediakan
pakan ternak berkualitas secara berkelanjutan melalui proses produksi yang efisien dan terstandar [5]. Alur
produksi dimulai dari penerimaan bahan baku, pengeringan menggunakan rotary dryer untuk menurunkan
kadar air, penghancuran dengan mesin Hammer Mill, pencampuran bahan (mixing), hingga proses akhir
berupa pengemasan. Berdasarkan hasil observasi selama enam bulan, ditemukan bahwa rotary dryer
mengalami downtime selama 24 jam akibat gangguan pada sistem burner. Sementara itu, mesin Hammer
Mill tercatat sebagai unit dengan tingkat kerusakan tertinggi, yakni sebanyak 20 kali perbaikan dalam
periode yang sama, dengan total downtime mencapai 90 jam. Salah satu komponen yang paling sering
mengalami kerusakan adalah bearing, dengan frekuensi kerusakan sebanyak tujuh kali. Kerusakan ini
sebagian besar disebabkan oleh kondisi overheating, pelumasan yang tidak memadai, serta kontaminasi
partikel kecil yang masuk ke dalam bearing. Faktor utama penyebab tingginya frekuensi kerusakan ini
adalah kurang teraturnya aktivitas perawatan (maintenance) mesin, yang berdampak pada sering
terhentinya proses produksi. Kondisi tersebut tidak hanya menyebabkan hilangnya waktu produksi, tetapi
juga menurunkan efisiensi operasional dan berpotensi menunda pencapaian target produksi perusahaan.
Selain itu, unit mixing juga mengalami downtime selama 18 jam akibat overload pada motor penggerak
dan sumbatan di ruang pencampur. Melihat dampak kerusakan yang cukup signifikan terhadap
keberlangsungan proses produksi, maka diperlukan upaya sistematis untuk mengidentifikasi tingkat risiko
pada setiap unit produksi serta merumuskan strategi mitigasi yang tepat guna mencegah terulangnya
permasalahan serupa di masa mendatang.

Metode House of Risk merupakan salah satu metode manajemen risiko yang digunakan untuk
mengidentifikasi, menganalisis, serta merancang strategi mitigasi terhadap potensi risiko yang dapat
muncul dalam suatu proses bisnis maupun operasional [6]. House of Risk juga dirancang khusus untuk
mengelola risiko-risiko pada sistem produksi atau proses operasional dengan mengintegrasikan elemen
identifikasi risiko dan perencanaan pengendalian dalam satu kerangka yang sistematis [7]. Menurut Liddin
dan Pulansari, metode House of Risk terbukti efektif dalam mengidentifikasi sumber risiko yang memiliki
tingkat keparahan tinggi, sekaligus membantu dalam penentuan prioritas mitigasi yang paling relevan [8].
Metode House of Risk dibagi menjadi 2 fase dimana fase 1 digunakan untuk mengidentifikasi dan pemetaan
prioritas sumber risiko (risk agent) yang berpotensi memicu kejadian risiko (risk event). Tahap ini
mencakup penilaian tingkat keparahan (severity), kemungkinan terjadinya (occurrence), serta kekuatan
hubungan (correlation) antara risk agent dan risk event. Hasil penilaian digunakan untuk menghitung nilai
Aggregate Risk Potential (ARP) guna menentukan prioritas penanganan risiko [9]. Untuk memperjelas
prioritas tersebut, digunakan diagram Pareto yang menggambarkan urutan risk agent berdasarkan nilai
ARP tertinggi. Melalui pendekatan ini, dapat diidentifikasi sejumlah kecil agen risiko yang memberikan
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kontribusi terbesar terhadap potensi kerugian, sehingga perhatian dapat difokuskan pada penanganan risiko
yang paling berdampak secara efisien [10]. House of Risk fase 2 dilakukan untuk merancang strategi
mitigasi terhadap agen risiko prioritas yang diterapkan untuk mengurangi dampak risiko [9].

Analisis risiko memerlukan identifikasi penyebab utama dari setiap potensi masalah. Selain contingency
plan, diperlukan pendekatan sistematis seperti Root Cause Analysis (RCA) untuk menelusuri akar
permasalahan secara menyeluruh [11]. Root Cause Analysis merupakan metode analisis sistematis yang
digunakan untuk mengidentifikasi akar penyebab dari suatu masalah atau kejadian yang tidak diharapkan
dalam proses operasional, dengan tujuan utama untuk merancang tindakan korektif dan preventif guna
mencegah terulangnya permasalahan serupa di masa mendatang [12]. Metode ini tidak hanya berhenti pada
gejala atau dampak dari suatu masalah, melainkan menelusuri hingga ke sumber penyebab utama yang
memicu kegagalan suatu sistem [ 13]. Dalam konteks industri manufaktur, RCA telah terbukti efektif dalam
membantu perusahaan mengurangi potensi risiko yang bersifat berulang, terutama yang berkaitan dengan
kerusakan mesin dan gangguan proses produksi [14]. RCA juga digunakan untuk mengumpulkan
kemungkinan-kemungkinan penyebab dari suatu kejadian, baik yang berasal dari faktor teknis, manusia,
maupun lingkungan operasional [15]. Lebih lanjut, pendekatan ini mampu memberikan gambaran yang
lebih terstruktur dan terukur dalam upaya identifikasi masalah secara menyeluruh, sehingga perusahaan
dapat merancang strategi perbaikan yang lebih akurat dan berkelanjutan [16]. Selain itu, RCA juga
mendukung upaya peningkatan efisiensi operasional melalui penurunan waktu henti mesin (idle time),
yang sering kali disebabkan oleh kegagalan komponen yang dapat dicegah jika akar masalahnya diketahui
sejak awal [17]. Penelitian ini bertujuan untuk menentukan strategi mitigasi risiko yang paling efektif guna
meminimalkan potensi kerusakan mesin, sehingga dapat mengurangi idle time yang diakibatkan oleh
gangguan operasional tersebut.

Metode

Penelitian ini dilaksanakan di PT XYZ, sebuah perusahaan yang bergerak di bidang produksi pakan ternak.
Waktu pelaksanaan penelitian berlangsung selama enam bulan, yaitu dari Juli hingga Desember 2024.
Dalam proses penelitian ini, identifikasi variabel dilakukan untuk menentukan variabel-variabel yang akan
dianalisis berdasarkan permasalahan yang ada di perusahaan. Terdapat dua jenis variabel yang digunakan,
yaitu variabel terikat dan variabel bebas. Variabel terikat dalam penelitian ini adalah strategi mitigasi risiko
terhadap kerusakan mesin Hammer Mill yang digunakan di PT XYZ. Sementara itu, variabel bebas terdiri
dari beberapa faktor yang diduga memengaruhi terjadinya risiko, yaitu frekuensi kerusakan mesin
produksi, jenis kerusakan mesin produksi, faktor penyebab kerusakan, serta umur atau tahun pembuatan
mesin yang digunakan.

Pengumpulan data dalam penelitian ini dilakukan melalui dua jenis sumber, yaitu data primer dan data
sekunder. Data primer diperoleh secara langsung melalui wawancara dan penyebaran kuesioner kepada
para operator dan pihak terkait yang terlibat dalam operasional maupun pemeliharaan mesin Hammer Mill.
Wawancara dilakukan dengan pendekatan semi-terstruktur untuk mendapatkan informasi kuantitatif
mengenai frekuensi dan jenis kerusakan mesin, serta kecenderungan gangguan pada komponen tertentu.
Data ini digunakan sebagai dasar dalam identifikasi risiko serta perumusan strategi mitigasi. Sementara
itu, kuesioner disusun menggunakan skala /ikert dan bertujuan untuk memperoleh data persepsi operator
mengenai tingkat kemungkinan dan dampak risiko yang mereka hadapi, serta efektivitas strategi mitigasi
yang telah diterapkan. Hasil kuesioner ini digunakan dalam analisis risiko secara sistematis menggunakan
metode House of Risk. Selain itu, data sekunder juga digunakan untuk melengkapi informasi yang
diperoleh, berupa catatan historis kerusakan mesin Hammer Mill dari dokumen perawatan dan laporan
insiden di PT XYZ selama periode Juli hingga Desember 2024. Data ini memberikan gambaran
menyeluruh mengenai pola kerusakan yang terjadi dalam jangka waktu penelitian. Diagram alur penelitian
dapat dilihat pada Gambar 1.
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Gambar 1. Diagram Alur Penelitian
Hasil dan Pembahasan

A. House of Risk Fase 1

Tahapan awal pada House of Risk fase 1 dimulai dengan proses identifikasi risiko, yang mencakup
pengumpulan informasi terkait kejadian risiko (risk event) beserta penyebabnya (risk agent). Setiap
kejadian risiko dianalisis untuk mengungkap kemungkinan penyebab yang berpotensi muncul.
Berdasarkan data laporan kerusakan mesin Hammer Mill, teridentifikasi sebanyak 6 jenis risiko kerusakan.
Selanjutnya, dilakukan wawancara dengan operator mesin untuk menggali risk agent yang berkaitan
dengan kejadian risiko tersebut. Hasil wawancara menghasilkan 10 risk agent yang berpotensi terjadi.
Masing-masing kejadian risiko kemudian dinilai tingkat keparahannya (severity) terhadap proses produksi,
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sementara risk agent yang telah diidentifikasi juga dinilai berdasarkan tingkat kemungkinan
kemunculannya (occurrence), dapat dilihat pada Tabel 1 dan Tabel 2.

Kejadian Risiko . Tingkat
(Risk Event) Ei Keparahan
(Severity)
Kerusakan berulang pada bearing mesin E1 9
Mata hammer aus atau retak E2 8
V-belt aus atau putus E3 9
Saringan (screen) rusak atau bergeser E4 7
Fan pendingin tidak berfungsi optimal ~ ES 7
Motor listrik rusak atau tidak menyala  E6 9
Tabel 1. Identifikasi Risk Event
- - - Peluang
Kejadian Risiko . Agen Risiko .
(Risk Event) Ei (Risk Agent) Al Kemunculan
& (Occurance)
Kerusakan berulang pada quak dilakukan perawatan secara Al 3
bearing mesin El rutin
earing Ada kotoran yang masuk ke dalam A2 7
Mata hammer aus atau retak ~ E2 Llfetm.ae. dari komponen sudah A3 8
melebihi batas
Material bahan baku terlalu keras A4 5
V-belt aus atau putus E3 Kekencangan V-belt tidak disetel A5 5
dengan benar
Saringan (screen) rusak atau B4 Frekuensi getaran berlebihan A6 6
bergeser Pemasangan tidak tepat A7 5
Fan pendingin tidak . . .
berfungsi optimal E5 Baling-baling mengalami kerusakan A8 4
Motor listrik rusak atau tidak Overlgad akibat beban melebihi A9 4
menvala E6 kapasitas
4 Tegangan listrik tidak stabil atau A10 5

terjadi lonjakan daya

Tabel 2. Identifikasi Risk Agent

Penentuan nilai severity dan occurrence menjadi langkah awal. Tahapan selanjutnya adalah menilai tingkat
korelasi antara setiap agen risiko dan kejadian risiko. Hasil penilaian ini menjadi input dalam penyusunan
matriks House of Risk fase 1, yang selanjutnya digunakan untuk menghitung nilai Aggregate Risk Potential
(ARP). Nilai ARP tersebut berfungsi untuk menentukan urutan prioritas penanganan risiko, berdasarkan
peringkat tertinggi yang menunjukkan potensi risiko paling signifikan. Perhitungan matriks House Of Risk

fase 1 dapat dilihat pada Tabel 3.

Risk Event Risk Agent Si
Al A2 A3 A4 A5 A6 A7 A8 A9 A10

E1l 9 9 3 1 3 9

E2 3 9 3 8

E3 3 3 9 1 9

E4 1 3 3 9 7

5/10



Indonesian Journal of Innovation Studies
Vol. 26 No. 4 (2025): October
DOI: 10.21070/ijins.v26i4.1595

E5 3 3 9 3 7
E6 3 1 9 9 9
0i 8 7 8 5 5 6 5 4 4 5
ARP 1496 861 1080 120 405 180 360 252 432 510
Ranking 1 3 2 10 6 9 7 8 5 4

Tabel 3. Matriks House of Risk Fase 1

Pada matriks House of Risk fase 1, diperoleh nilai Aggregate Risk Potential (ARP) beserta peringkat dari
masing-masing agen risiko. Nilai ARP tersebut kemudian dianalisis menggunakan diagram Pareto untuk
mengidentifikasi agen risiko yang paling dominan dalam memengaruhi terjadinya risk event pada
kerusakan mesin Hammer Mill. Agen risiko yang berada pada kategori dominan inilah yang diprioritaskan
untuk ditindaklanjuti dalam tahap mitigasi, sebagaimana dilihat pada Tabel 4.

(1) L))

Rank Agent Risiko Ai  ARP AI/zP Kfmill:ll:if
1 Tidak dilakukan perawatan secara rutin Al 1496 26,26%  26,26%
2 Lifetime dari komponen sudah melebihi batas A3 1080 18,96%  45,22%
3 Ada kotoran yang masuk ke dalam A2 861 15,12%  60,34%
4 Tegangan listrik tidak stabil atau terjadi lonjakan daya A10 510 8,95% 69,29%
5 Overload akibat beban melebihi kapasitas A9 432 7.58% 76,88%
6 Kekencangan V-belt tidak disetel dengan benar A5 405 7,11% 83,99%
7 Pemasangan tidak tepat A7 360 6,32% 90,31%
8 Baling-baling mengalami kerusakan A8 252  442% 94,73%
9 Frekuensi getaran berlebihan A6 180 3,16% 97,89%

10  Material bahan baku terlalu keras A4 120 2,11% 100,00%

Tabel 4. Pengolahan Diagram Pareto.

Diagram Pareto mengacu pada prinsip 80:20, yang menyatakan bahwa sekitar 20% sumber risiko utama
bertanggung jawab atas 80% dampak yang ditimbulkan. Oleh karena itu, fokus perbaikan terhadap
sebagian kecil agen risiko yang paling dominan diharapkan dapat secara signifikan mengurangi sebagian
besar potensi risiko lainnya. Diagram Pareto yang menggambarkan agen risiko dengan kontribusi paling
besar terhadap kejadian risiko dapat dilihat pada Gambar 2.

Diagram Pareto

2000 150,00%
1500 100,00%
1000
500 50,00%
0 I I I I . | | 0’00(%)

Al A3 A2 A10 A9 A5 A7 A8 A6 A4

mmmm ARP ==@=Presentase Kumulatif

Gambar 2. Diagram Pareto

Berdasarkan hasil analisis diagram Pareto, dapat diidentifikasi lima agen risiko yang memiliki kontribusi
paling signifikan terhadap kejadian risiko dan layak diberikan prioritas penanganan. Agen-agen tersebut
direkomendasikan untuk ditindaklanjuti melalui perancangan strategi mitigasi yang disesuaikan dengan
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karakteristik masing-masing. Adapun lima agen risiko yang termasuk dalam kategori dominan tersebut
adalah A1, A3, A2, A10, dan A9.

B. Root Cause Analysis

Nilai Aggregate Risk Potential (ARP) dan agen risiko dominan telah teridentifikasi, langkah selanjutnya
adalah melakukan analisis akar penyebab menggunakan metode Root Cause Analysis (RCA). Melalui
wawancara dengan personel yang terlibat langsung dalam penanganan kerusakan mesin, diperoleh
informasi mengenai penyebab utama yang mendasari masing-masing agen risiko tersebut, sebagaimana

dilihat pada Tabel 5.

Kode Risk Agent Why 1 Why 2 Why 3 Why 4
. Perawatan Operator lebih Tidak ada teknisi Tidak ada
Tidak . . ! .
. mesin sering  fokus ke mengakibatkan sistem

dilakukan . . X

Al ditunda atau produksi perawatan penjadwalan
perawatan . .

. lupa daripada terlewatkan yang digunakan
secara rutin .
maintenance

Lifetime dari Komponen Teknisi nggak Tidak ada pencatatan

A3 komponen udah aus tapi  tahu kapan servis atau umur
sudah melebihi  masih dipakai terakhir diganti  pakai
batas
Ada kotoran Ada benda Kurang teliti Areg kerja kurang

A2 yang masuk ke asing kayak pada saat bersih
Jalam batu masuk ke menyortir bahan

dalam baku

Tegangan Terdapat Adanya gagal Terdapat koneksi Getaran mesin
listrik tidak gangguan dari  fungsi dari yang terlepas pada yang

A10 stabil atau power listrik ~ komponen salah satu komponen berlebihan
terjadi lonjakan kelistrikan kelistrikan
daya
Overload akibat Mesm sering Operatpr Tld?lk ada stgndar

... dipakai mengejar target  kerja yang disamakan
A9  beban melebihi .y ! i
. melebihi produksi antar shift
kapasitas .
kapasitas

Tabel 5. Root Cause Analysis

Akar penyebab dari masing-masing agen risiko dominan berhasil diidentifikasi, proses pencegahan dapat
dirancang secara lebih tepat dan terarah, sehingga diharapkan mampu menurunkan risiko kerusakan mesin
serta mengurangi total idle time yang ditimbulkan. Selanjutnya, tahap House of Risk fase 2 dilakukan untuk
merumuskan strategi mitigasi yang efektif dan sesuai dengan karakteristik dari setiap agen risiko dominan.

B. House of Risk Fase 2

Hasil Root Cause Analysis menunjukkan bahwa akar penyebab dari masing-masing risiko dominan telah
berhasil diidentifikasi. Berdasarkan temuan tersebut, proses dilanjutkan pada fase kedua dari metode House
of Risk yang berfokus pada penentuan tindakan mitigasi atau preventive action yang diprioritaskan. Tujuan
utama dari tahap ini adalah meminimalkan dampak risiko secara efektif. Rancangan strategi mitigasi dapat
dilihat pada Tabel 6.
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. .. Akar Penyebab . NSt
Ai  Penyebab Risiko Risiko PAi Strategi Mitigasi
Tidak dilakukan Tldgk ada sistem MenglmplementaS}kan mstem penjadwalan
penjadwalan yang perawatan preventif dengan interval yang
Al perawatan secara . PA1 %, . L. .
rutin digunakan disesuaikan berdasarkan jenis dan frekuensi
penggunaan mesin.
Lifetime dari Tidak ada Melakukan pencatatan terhadap aktivitas
A3 komponen sudah  pencatatan servis PA2 perawatan dan umur pakai komponen.
melebihi batas atau umur pakai
Area kerja kurang Menerapkan SOP kebersihan area kerja dan
Ada kotoran yang . : )
A2 bersih PA3 menetapkan tanggung jawab kebersihan pada
masuk ke dalam : . .
setiap shift produksi.
Tegangan listrik Getaran mesin Mengimplementasikan perawatan preventif
INT tldgk §tab1} atau yang berlebihan PA4 berdasarkan data getaran.
terjadi lonjakan
daya
Overload akibat Tldgk ada standar Menyusun dan mensos1al¥sa51kan SOP yang
o kerja yang seragam untuk seluruh shift guna memastikan
A9  beban melebihi ) PAS . . .
Kapasitas disamakan antar konsistensi pelaksanaan kerja.

shift

Tabel 6. Rancangan Strategi Mitigasi

Strategi mitigasi telah dirancang berdasarkan prioritas risiko yang ada. Proses dilanjutkan dengan
penentuan nilai korelasi antara masing-masing strategi mitigasi dan agen risiko yang untuk mendukung
pengambilan keputusan yang tepat. Penilaian korelasi ini menggunakan skala yang serupa dengan yang
digunakan pada penilaian hubungan antara kejadian risiko dan agen risiko. Selanjutnya, dilakukan evaluasi
terhadap tingkat kesulitan implementasi strategi mitigasi (Dk), Total Efectiveness of Action (TEk), serta
perhitungan Effectiveness To Difficulty of Ratio (ETDk). Seluruh data tersebut kemudian diolah dalam
matriks House of Risk fase 2 untuk memperoleh prioritas strategi mitigasi yang paling tepat untuk
diterapkan, sebagaimana dilihat pada Tabel 7.

Risk Event Risk Agent ARP
PA1 PA2 PA3 PA4 PAS
Al 9 1496
A3 9 1080
A2 9 861
A10 3 510
A9 9 432
Total Effectiveness of 13464 9720 7749 1530 3888
Action
Derajat Kesulitan 3 4 3 5 4
Effectiveness to Difficulty 4488 2430 2583 306 972
Ratio
pj 1 3 2 5 4

Tabel 7. Matriks House of Risk Fase 2

Berdasarkan hasil analisis pada Tabel 7, strategi mitigasi dengan nilai Effectiveness to Difficulty Ratio
(ETDK) tertinggi adalah PA 1, yaitu mengimplementasikan sistem penjadwalan perawatan preventif dengan
interval yang disesuaikan berdasarkan jenis dan frekuensi penggunaan mesin. Sementara itu, strategi
dengan nilai ETDk terendah adalah PA4, yaitu mengimplementasikan perawatan preventif berdasarkan
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data getaran. Berikut ini disajikan tabel prioritas strategi mitigasi berdasarkan hasil perhitungan pada
House of Risk fase 2 sebagaimana dilihat pada Tabel 8.

Ranking Strategi Mitigasi PAi ETD

Mengimplementasikan sistem penjadwalan perawatan
1 preventif dengan interval yang disesuaikan berdasarkan PA1 4488
jenis dan frekuensi penggunaan mesin.

Menerapkan SOP kebersihan area kerja dan menetapkan

tanggung jawab kebersihan pada setiap shift produksi. PA3 2430

Melakukan pencatatan terhadap aktivitas perawatan dan

: PA2 2583
umur pakai komponen.

Menyusun dan mensosialisasikan SOP yang seragam
4 untuk seluruh shift guna memastikan konsistensi PAS5 306
pelaksanaan kerja.

Mengimplementasikan perawatan preventif

berdasarkan data getaran.. PA4 972

Tabel 8. Ranking Prioritas Mitigasi Risiko
Simpulan

Kesimpulan yang diperoleh dari penelitian mengenai risiko kerusakan mesin Hammer Mill di PT XYZ
ditemukan lima agen risiko (risk agent) utama yang perlu mendapat prioritas penanganan. Agen risiko
dengan nilai Aggregate Risk Potential (ARP) tertinggi adalah tidak dilakukan perawatan secara rutin (A1)
dengan nilai ARP sebesar 1496, diikuti oleh /ifetime komponen yang sudah melebihi batas (A3) sebesar
1080, adanya kotoran yang masuk ke dalam komponen mesin (A2) sebesar 861, tegangan listrik yang tidak
stabil atau terjadi lonjakan daya (A10) sebesar 510, serta overload akibat beban melebihi kapasitas mesin
(A9) sebesar 432. Kelima agen risiko ini merupakan faktor dominan yang berkontribusi terhadap tingginya
tingkat kerusakan mesin, sehingga penting untuk segera dilakukan mitigasi secara terarah dan
berkelanjutan.
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