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Abstract. One of the important things in supporting the operational management of the building which is part of
the building's mechanical and electrical aspects is the building's domestic liquid waste management system. The
availability of liquid waste production cannot be separated from the performance of the Sewage Treatment Plan
(STP) machine as a work tool that produces domestic liquid waste production in HDI Hive Menteng Building.
STP machine maintenance is one of the important factors in ensuring the quality of liquid waste production in
accordance with the Environmental Service (DLH) quality standards. The machine maintenance system can be
used as a benchmark for measuring the effectiveness of STP machines. Machine performance with a high rhythm
without stopping 24 hours which continues to increase and is comparable to the tenant accoupancy level, of
course requires anticipatory action for machine breakdown problems. Overall Equipment Effectiveness (OEE) is
a method used to measure and maximize machine effectiveness based on three categories, namely Availability
rate, Performance rate, Quality rate. From the results of calculating the OEE value for the STP machine at PT.
Gaia Care International) of 82.96%, in general the OEE value is still below the JIPM standard value, namely
greater than 85%. For this reason, in this research, an analysis was carried out using a fishbone diagram, which
is used to determine the causes and effects of not achieving the effectiveness of the STP machine. Based on the
results of the Fish Bone Diagram analysis with several factors including; Machines, methods, people and
materials can be concluded as factors that cause a decrease in the OEE value of STP machines, namely rework
losses which are quite high so that they affect the Quality OEE value in STP machine measurements. The proposal
given to increase the effectiveness of the STP Machine for controlling Rework Losses is to improve the general
cleaning routine and increase the Backwash Pump Capacity in the aeration tank and Inlet.
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Abstrak. Salah satu hal penting dalam penunjang pengelolaan operasional Gedung yang merupakan bagian dari
mekanikal elektrikal Building adalah system pengelolaan limbah cair domestik Gedung, ketersedian Produksi
limbah cair tersebut tidak terlepas dari kinerja mesin Sewage treatment plan (STP) sebagai alat kerja yang
menghasilkan produksi limbah cair domestik pada Gedung HDI Hive Menteng. pemeliharaan mesin STP adalah
salah satu faktor yang penting dalam menjamin kwalitas produksi limbah cair agar sesuai dengan standar nilai
baku mutu Dinas Lingkungan Hidup (DLH). Sistem pemeliharaan mesin dapat digunakan sebagai tolak ukur
pengukuran effektivitas mesin STP. Kinerja mesin dengan ritme yang tinggi tanpa henti 24 jam yang terus
meningkat dan sebanding Tingkat accoupancy tenant , tentunya perlu tindakan antisipasi akan terjadinya
permasalahan breakdown mesin. Overall Equipment Effectiveness (OEE) merupakan salah satu metode yang
digunakan dalam mengukur dan memaksimalkan effektivitas mesin berdasarkan tiga katagori yaitu Availability
rate, Performance rate ,Quality rate. Dari hasil perhitungan nilai OEE untuk mesin STP di PT.Gaia Care
International sebesar 82,96 % secara garis besar nilai OEE tersebut dalam kategori sedang, hamun masih ada
peluang improvement guna memenuhi standar nilai JIPM vyaitu lebih besar dari 85%. Untuk itu dalam penelitian
ini dilakukan analisa menggunakan diagram fishbone, Dimana hal tersebut guna mengetahui sebab akibat belum
tercapainya effektifitas mesin STP. Berdasarkan hasil Analisa Fish Bone Diagram dengan beberapa faktor yang
diantaranya ; Mesin, Metode, Manusia dan material dapat di simpulkan faktor yang menyebabkan menurunya
Nilai OEE Mesin STP yaitu rework Losses yang cukup tinggi sehingga mempengaruhi nilai Quality OEE Pada
pengukuran Mesin STP. Usulan yang diberikan untuk meningkatkan effektifitas Mesin STP untuk pengendalian
Rework Losses yaitu meningkatkan Rutinitas general cleaning dan meningkatkan Kapasitas Pompa Back wash
pada tangki Aerasi dan Inlet.

Kata Kunci: OEE, Rework losses, Fish Bone
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OVERALL EQUIPMENT EFEECTIVENESS

1. LATAR BELAKANG
Upaya pemeliharaan dan perbaikan produksi yang akan di hasilkan merupakan hal yang

sangat penting. Dilihat dari segi peralatan dengan meningkatkan efektifitas mesin atau
peralatan yang ada seoptimal mungkin akan membuat mesin atau peralatan bertahan lama
dalam penggunaanya. Dalam hal operasional industri, mesin produksi memainkan peran vital
dalam memastikan kelancaran dan efisiensi proses produksi. Namun, mesin-mesin produksi
yang telah lama beroperasi cenderung mengalami peningkatan downtime akibat kerusakan
yang terjadi selama produksi. Tingginya downtime ini merupakan tantangan umum yang
dihadapi oleh banyak perusahaan dan berdampak signifikan pada efisiensi produksi. Untuk
melakukan peningkatan dan menyelesaikan pokok permasalahan yang terjadi dalam lini
produksi, menghitung Overall Equipment Effectiveness (OEE) sebagai bagian dari metode
Total Productive Maintenance (TPM) adalah langkah yang strategis. Penelitian yang dilakukan
mesin STP pada PT. Gaia Care International dengan menggunakan metode Overall Equipment
Effectiveness (OEE) adalah langkah yang tepat untuk mengukur kinerja dan efektivitas mesin dalam
pengolahan limbah domestik. Terkait parameter baku mutu yang di produksi oleh mesin produksi
limbah cair pada mesin effluent, mesin blower dan dossing pump yang merupakan kelengkapan mesin
produksi limbah cair domestik STP perlu dilakukan penelitian analisis serta mengetahui performa mesin
kerja STP pada Produksi limbah cair domestik PT. Gaia Care International agar Rework Losses
produksi (ketidak sesuaian nilai Baku Mutu ) dapat di perbaiki. Overall Equipment Effectiveness
(OEE) OEE memang sangat penting dalam TPM karena memberikan gambaran yang jelas
tentang efisiensi mesin dalam memproduksi output yang berkualitas. Dengan memonitor OEE,
perusahaan dapat mengidentifikasi downtime yang tidak perlu dan meningkatkan kinerja mesin
secara keseluruhan. Ini membantu dalam perencanaan perawatan preventif dan perbaikan yang
tepat waktu untuk meminimalkan gangguan operasional. Dengan melaksanakan optimasi
terhadap efektifitas dari setiap peralatan dan juga melakukan perawatan yang dilakukan secara
mandiri oleh operator atau teknisi Gedung.
Formula matematis untuk menghitung Overall Equipment Effectiveness (OEE) dirumuskan
sebagai berikut:, (Pangastuti, 2021) :

OFEE = (Avaibility x Performance Effeciency x Rate Of Quality Product x 100%)
Keterangan:
1. Availability

Availability (Ketersediaan) mengukur waktu sebenarnya mesin dapat beroperasi

dibandingkan dengan waktu yang direncanakan untuk beroperasi.
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Planned production time adalah waktu total dimana mesin diharapkan bekerja untuk
menghasilkan produk (Hidayat et al., 2020).
Availability (Ketersediaan) mesin, bahwa diperlukan nilai-nilai seperti operation time, loading
time, dan downtime. Berikut Availability:mesin atas tiga hal yaitu;
a. Operation time, total waktu yang tersedia untuk operasi mesin.
b. Loading time, waktu yang dibutuhkan untuk mempersiapkan mesin sebelum operasi
dimulai.
c. Downtime, total waktu di mana mesin tidak dapat beroperasi karena masalah atau
perawatan.
Dalam rumus Stephens, (2004) maka perhitungan availibility adalah :
Availabitity Ratio = (Loading time — Down Time ) x 100%

Loading Time
Keterangan:
a. Operation time, merupakan hasil pengurangan loading time.
b. Loading time, merupakan waktu yang tersedia (availability) per hari atau per bulan dikurang
dengan waktu downtime mesin direncanakan (planned downtime).
Loading time = Total availability — Planned Downtime
c. Downtime, merupakan waktu di mana mesin tidak dapat beroperasi atau tidak menghasilkan
output yang diinginkan karena berbagai alasan. Performance Efficiency Ratio
Performance Efficiency Ratio (PER) adalah rasio yang menggambarkan seberapa efisien
peralatan dalam menghasilkan barang atau output yang diinginkan. Terdapat tiga faktor yang
diperlukan untuk menghitung PER, yaitu::
a. Ildeal cycle time
b. Processed amount
C. Operation time
Pengukuran rasio ini, yaitu :

Performance E.R = (Process Amount x Ideal Cycle Time) x 100%

Operating Time
2. Rate Of Quality Product
Merupakan rasio yang menggambarkan proporsi produk berkualitas baik yang dihasilkan
dalam proses produksi. ROP dihitung dengan membandingkan jumlah produk berkualitas baik
dengan jumlah total produk yang diproses. Faktor-faktor yang diperlukan untuk menghitung
ROP adalah:
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a. Jumlah produk yang memenuhi standar kualitas (Good Quality Products) yang ditetapkan
oleh perusahaan atau sesuai dengan spesifikasi yang diinginkan oleh pelanggan.
b. Jumlah Total Produk yang Diproses (Processed Products): Jumlah keseluruhan produk yang
diproses dalam suatu periode waktu tertentu
Rate of quality product dapat dihitung sebagai berikut :
Quality Ratio = (Good quality ) x 100%
Processed Amount
Dengan menggunakan nilai-nilai yang telah dihitung sebelumnya untuk Availability,
Performance Efficiency, dan Quality Rate, maka di dapati nilai OEE, yaitu :
Availability x Performance x Quality Rate

METODE PENELITIAN

Langkah-langkah yang dilakukan untuk menentukan masalah dalam penelitian membantu
dalam memastikan bahwa penelitian tidak hanya mengidentifikasi masalah yang tepat tetapi
juga memberikan dasar yang kuat untuk mengembangkan solusi yang efektif dan berkelanjutan
dalam perbaikan sistem kerja mesin. Pada tahapan penelitian ini membangun landasan teori
dan mendukung analisis masalah dengan pendekatan ilmiah yang valid. Diagram Sebab Akibat,
Diagram Pareto, dan analisis tabel akan membantu dalam memvisualisasikan dan menganalisis
data serta temuan dari literatur yang relevan.

Identifikasi masalah dilakukan suatu pengamatan berdasarkan uraian latar belakang
permasalahan. Dengan kondisi data historis mesin kerja disertai proses produksi pada alat atau
mesin terpasang menjadi tujuan utama yang mendasari permasalahan,

Permasalahan yang teridentifikasi dari hasil pengamatan studi lapangan. menjadi acuan dalam hal

perbaikan nantinya. Berikut ini tahap perumusan masalah yang dapat penulis uraikan dalam bentuk

FlowChart metode penelitian :
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Identifikasi Masalah
| —
Studi Literatur ‘ Studi Lapangan

L 7 ]

Perumusan Masalah

v

Pengumpulan Data
1. Data jenis defect
2. Data jumlah defect
3. Data proses produksi

v

Pengolahan Data
1. Perhitungan Availibilty Mesin STP
2. Perhitungan Performance mesin STP
3. Perhitungan Quality mesin STP

v

Analisis Data OEE
1. Availibility

2. Performance
3. Rate Of Quality

v

( Mulai )

4. HASIL DAN PEMBAHASAN

Produk limbah industri perkantoran dalam bisnis pengelolaan gedung PT. Gaia Care
International adalah menjaga nilai baku mutu serta standar kualitas limbah cair domestik,
beberapa hasil defect penyebab paling potensial dalam menghasilkan produk limbah STP
menjadi kewajiban pihak pengelola (Building Management) agar kesesuaian DLH tercapai.
Terkait hal tersebut dapat diuraikan tiga penyebab paling potensial risiko ketidak sesuaian baku

mutu dalam produksi limbah cair mesin STP :

Limbah

Air limbah domestik, menurut Peraturan Pemerintah Republik Indonesia Nomor 82 Tahun
2001 tentang pengelolaan kualitas air dan pengendalian pencemaran air, adalah sisa dari hasil
suatu usaha dan/atau kegiatan pemukiman yang berwujud cair. Istilah ini mencakup berbagai
sumber seperti rumah tangga, restoran, kantor, bisnis, apartemen, dan asrama. Air limbah

domestik mengandung senyawa organik, anorganik, dan mikroorganisme patogen yang dapat
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mencemari lingkungan serta menyebabkan bau tidak sedap dan berpotelnsi menimbulkan

penyakit.

Standar Nilai Baku Mutu
Sistem pelngolahan air limbah domelstik yaitu dengan menjaga kehandalan sistem kerja
mesin STP yang dilakukan secara harian dan periodik untuk mengetahui kualitas air limbah
domestik yang dihasilkan serta memperbaiki dengan segela apabila terdapat kerusakan atau
masalah pada sistem IPAL agar sesuai dengan Baku Mutu yang di tentukan. Mengacu klpada
PERMEIN LHK Nomor 68 tahun 2016 tentang baku mutu limbah domestik, dimana
parameternya terdiri dari kadar pH, Biochelmical Oxygen Demand (BOD), Chemical Oxygen
Demand (COD), Total Suspended Solids (TSS), amonia (NH3), minyak dan lemak, serta
total coliform. Parameter yang digunakan ini umumnya menjadi acuan untuk melihat kualitas
limbah domestik yang telah diolah melalui mesin STP yaitu baik atau tidaknya untuk dialirkan
ke lingkungan, sungai atau tata kota.
Perhitungan Planned down time

Data planned downtime merupakan data ketika line produksi berhenti produksi yang sudah
terjadwal. Dalam table berikut ini, terlampir data planned downtime .

Tabel 1. Tabel Data Planned Downtime

No Bulan Planned downtime (jam)
Januari 2023 3
1 Februari 2023 2
Maret 2023 5
April 2023 12
2 Mei 2023 15
Juni 2023 2
Juli 2023 6
3 Agustus 2023 4
September 2023 15
Oktober 2023 2
4 November 2023 15
Desember 2023 2.5
Januari 2024 3
5 Februari 2024 35
Maret 2024 4
6 April 2024 2
Mei 2024 3
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Perhitungan Break down
Breakdown mesin terjadi ketika kondisi mesin berhenti beroperasi karena terjadi kerusakan
mesin diluar jadwal perawatan mesin.

Tabel 2. Tabel Data Breakdown Mesin

No Bulan Breakdown Mesin (jam)

Januari 2023 3

Februari 2023 2

Maret 2023

w

April 2023
2 Mei 2023
Juni 2023

Juli 2023

3 Agustus 2023
September 2023

o ([~ |OO M O |O

Oktober 2023
4 November 2023

Desember 2023

Januari 2024

5 Februari 2024

Maret 2024
6 April 2024
Mei 2024

w O |O O [w |Oo |O (N

Perhitungan Set up and adjust
Waktu set up and adjustment adalah proses persiapan dan penyesuaian yang dilakukan
sebelum dan setelah mesin beroperasi. Proses ini mencakup berbagai kegiatan seperti
penyiapan peralatan, penyetelan mesin, pengaturan alat kerja, dan melakukan pemanasan serta
pendinginan mesin. Adapun waktu set up and adjustment mesin STP adalah :
Tabel 3. Tabel Setup And Adjustment Mesin STP

No Bulan Set Up and adjustment (jam)
Januari 2023 20

1 Februari 2023 15
Maret 2023 13
April 2023 18
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2 Mei 2023 15
Juni 2023 17

Juli 2023 19

3 Agustus 2023 20
September 2023 17
Oktober 2023 19

4 November 2023 16
Desember 2023 15

Januari 2024 12

5 Februari 2024 13
Maret 2024 14

6 April 2024 12
Mei 2024 14

4.5 Data Produksi Mesin STP
Rework merupakan adanya pengembalian sample hasil limbah untuk di uji labolatorium DLH,
karena di nilai hasil produk limbah cair tidak sesuai nilai baku mutu lingkungan hidup.
Data tabel waktu produksi limbah domestik pada bulan Januari 2023 hingga Mei 2024.
Tabel 4. Data Produksi Limbah Domestik PT. GCI

Wak_tu Waktu Ideal Ilmpagan Produk IProduk
No Bulan Kerj_a Aktuial . Cycle mesin Baik |rework
Mesin | Produksi Time | Effluent M) | (M?)
(Jam) (Jam) (Jam) (M3)
Januari 2023 720 700 3 78.075 201 31
1 [Februari 2023 720 705 3 78.862 209 25
Maret 2023 720 707 3 78.750 208 27
April 2023 720 702 3 79.200 196 38
2 'Mei 2023 720 705 3 80.268 206 29
Juni 2023 720 703 3 79.087 207 26
Juli 2023 720 701 3 77.512 203 29
3 ['Agustus 2023 720 700 3 77.850 210 24
September 2023 720 703 3 78.918 212 23
Oktober 2023 720 701 3 78.637 204 28
4 I'November 2023 | 720 704 3 79.031 209 25
Desember 2023 720 705 3 79.031 209 26
Januari 2024 720 708 3 79.087 208 25

53 | Jurnal Teknik Mesin, Industri, Elektro dan Informatika - Vol. 3 No. 3 September 2024




E-ISSN: 2963-7805 dan P-ISSN: 2963-8208, Hal 46-63

5 |Februari 2024 720 703 3 79.312 204 32
Maret 2024 720 704 3 78.637 207 27
April 2024 720 708 3 79.425 203 31

6 [Mei2024 720 706 3 78.750 204 29

Rata rata Produksi limbah cair (limpasan Effluent M?) per 3 jam dalam 1hari

Perhitungan Availability
Dalam konteks perhitungan Overall Equipment Effectiveness (OEE) atau Awvailability

Ratio, pemahaman tentang operasi waktu (operation time) dan faktor-faktor terkait seperti
downtime, set up and adjustment, serta breakdown sangat penting. Nilai operation time
dihasilkan dari loading time dikurang dengan downtime. Downtime merupakan total dari
penambahan waktu set up and adjustment dan waktu breakdown. Sedangkan loading time
sendiri merupakan hasil pengurangan dari machine work times dan planned downtime.
Maka, didapatkan nilai persentase availability mesin STP untuk bulan Januari 2023 sebagai
berikut: (Hidayat et al., 2020).

1. Loading Time =720-3 =717 jam

2. Downtime =20+3 =23jam

3. Operation Time =717 — 23 =694 jam

4. Availability = 694 x 100% = 96,6%
717

Terkait dengan perhitungan tersebut untuk mendapatkan nilai persentase availability dari
periode Januari 2023 hingga Mei 2024, maka nilai persentase availability tersebut dapat dilihat
pada tabel berikut ini.

Tabel 5. Nilai Persentase Availability Mesin STP

Waktu |Planned| Total : .
. . .| Loading | Operatin
Kerja | Downti | Downti : . ——
No Bulan . Time | g Time |Availability
Mesin me me (Jam) (Jam)
(Jam) (Jam) | (Jam)
Januari 2023 720 3 23 717 694 96,6 %
1 [Februari 2023 720 2 17 718 701 97,5 %
Maret 2023 720 5 16 715 699 99,3%
April 2023 720 12 18 708 690 97,38 %
2 [Mei 2023 720 1,5 15 718,5 703,5 97,89 %
Juni 2023 720 2 19 718 699 97,28 %
Juli 2023 720 6 25 714 664 96,33 %
3 Agustus 2023 720 4 24 716 692 96,51 %
September 2023 720 1.5 17 718,5 701,5 97,57 %
Oktober 2023 720 2 21 718 697 96,98 %
4 [November 2023 720 1,5 16 718,5 702,5 97,57 %
Desember 2023 720 2.5 15 717,5 702,5 97,85 %
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Januari 2024 720 3 14 700 706 98,00 %

5 [Februari 2024 720 35 13 716,5 703,5 98,14 %
Maret 2024 720 4 14 716 702 97,98 %
6|April 2024 720 12 718 706 98,71 %
Mei 2024 720 3 17 717 700 97,75 %

Perhitungan Performance
Perhitungan nilai ukur Performance mesin menggunakan rumus sebagai berikut, (Pangastuti, 2021)
Performance = Jumlah Produksi Kotor X Cycle 77me x 100%

Machine Working Times
Dari rumusan ini, cycle time digunakan ideal cycle time yang secara rata rata hasil limpasan
produksi limbah cair per 3 jam, jika operasional mesin STP beroperasi 24 jam non stop maka
dalam satu bulan beroperasi sebanyak 240jam. Kemudian, jika nilai Jumlah Produksi Kotor
(JPK) merupakan jumlah produksi total. JPK sendiri didapatkan dengan rumus berikut ini:
Jumlah Produksi Kotor = Aunz 7ime : Cycle Time
Pada nilai run time merupakan nilai Run Time = Machine Working Times — (Setup &
Adjustment + Breakdown). Sedangkan nilai machine working times menggunakan nilai waktu
kerja mesin yang telah dijelaskan sebelumnya. Maka terkait hitungan nilai persentase
performance pada bulan Januari 2023 yaitu sebagai berikut:
1. Run Time  =720— (20 +3)=697 jam

2. Jumlah Produksi Kotor (JPK) =697 =232 (effluent M?)

3
3. Performance =(232x3)x 100% =96,66 %
720
Tabel 6. Nilai Performance Mesin STP
. Jumlah
No Bulan VI\\/Ilzls(;[rlmj gaeg? Produksi [ﬁ;a; (%Z?TI]()? Performance (%)
Kotor (M3)
Januari 2023 720 232 3 96,66 %
1 | Februari 2023 720 234 3 97,57 %
Maret 2023 720 235 3 97,71 %
April 2023 720 234 3 97,44 %
2 Mei 2023 720 235 3 97,89 %
Juni 2023 720 233 3 97,29 %
Juli 2023 720 232 3 96,37 %
3 Agustus 2023 720 234 3 97,54 %
September 2023 720 235 3 97,57 %
Oktober 2023 720 232 3 96,99 %
4 | November 2023 720 234 3 97,72 %
Desember 2023 720 235 3 97,86 %
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Januari 2024 720 233 3 97,86 %
5 [ Februari 2024 720 236 3 98,15 %
Maret 2024 720 234 3 97,99 %
6 | April 2024 720 234 3 98,3 %
Mei 2024 720 233 3 97,57 %

Perhitungan Quality
Pada nilai perhitungan quality mesin dapat digunakan rumus seperti berikut ini, (Pangastuti,
2021):
Quality = Jumlah Produksi Bersih x 100
Jumlah Produksi Kotor

Pada penjelasan rumus diatas, nilai JPB adalah jumlah produk baik ini berarti banyak nya
produk limbah domestik yang tergolong baik dari segi standar kualitas. Adapun, hasil dari nilai
JPK adalah nilai jumlah produksi kotor. Maka, selisih produksi nilai jumlah produksi kotor
dengan jumlah produksi baik dalam kategori nilai produk rework. Karena, proses produksi
limbah domestik yang kurang baik tidak langsung dibuang melainkan diperbaiki ulang agar
sesuai dengan standar yang di tentukan.

Maka, nilai persentase quality pada bulan Januari 2023 dapat digunakan perhitungan berikut
ini:

1. JPK  =Jumlah Produksi Kotor =232 unit
2. JPB  =Produk Baik = 201 unit
3. Quality = Jumlah Produksi Kotor = 201 x 100% = 86,63 %
232
Tabel 7. Nilai Persentase Quality Mesin STP

No Bulan Jurr&lg?;gﬂdgk& PrO?LI:/TS;gaIk Produ(kMR;gzwork Quality (%)
Januari 2023 232 201 31 86,63 %
1 | Februari 2023 234 209 25 89,31 %
Maret 2023 235 208 27 88,51 %
April 2023 234 196 38 83,76 %
2 | Mei2023 235 206 29 87,65 %
Juni 2023 233 207 26 88,84 %
Juli 2023 232 203 29 87,50 %
3 | Agustus 2023 234 210 24 89,74 %
September 2023 235 212 23 90,21 %
Oktober 2023 232 204 28 87,93 %
4 | November 2023 234 209 25 89,31 %
Desember 2023 235 209 26 88,93 %
Januari 2024 233 208 25 89,27 %
S | Februari 2024 236 204 32 86,44 %
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Maret 2024 234 207 27 88,46 %
6 | April 2024 234 203 31 86,75 %
Mei 2024 233 204 29 87,55 %

Perhitungan Overall Equipment Effectiveness
Dengan pengumpulan nilai persentase availability, persentase performance, dan persentase
quality, didapatkan perhitungan nilai persentase OEE (Overall Equipment Effectiveness) dari
mesin STP. Formula matematis dari konsep OEE dapat dirumuskan sebagai berikut : OFE =
Availability x Performance x Quality
Tabel 8. Nilai Persentase OEE Mesin STP

No Bulan Availability (%) | Performance (%) | Quality (%) | OEE (%)
Januari 2023 96,60% 96,25 % 86,63 % 80,54 %
1 [~ Februari 2023 97,50% 97,57 % 89,31 % 80,82 %
Maret 2023 99,30% 97,71 % 88,51 % 86,45 %
April 2023 97,38 % 97,44 % 83,76 % | 79,47 %
2 | Mei2023 97,89 % 97,89 % 87,65 % 79,21 %
Juni 2023 97,28 % 97,29 % 88,84 % 84,08 %
Juli 2023 96,33 % 96,37 % 87,50 % 81,22 %
3 | Agustus 2023 96,51 % 97,54 % 89,74 % 84,47 %
September 2023 97,57 % 97,57 % 90,21 % 85,88 %
Oktober 2023 96,98 % 96,99 % 87,93 % 82,70 %
4 | November 2023 97,57 % 97,72 % 89,31 % 85,15 %
Desember 2023 97,85 % 97,86 % 88,93 % 86.13 %
Januari 2024 98,00 % 97,86 % 89,27 % 83,58 %
S | Februari 2024 98,14 % 98,15 % 86,44 % 82,88 %
Maret 2024 97,98 % 97,99 % 88,46 % 80,14 %
6 | April 2024 98,71 % 98,30 % 86,75 % 84,17 %
Mei 2024 97,75 % 97,57 % 87,55 % 83,50 %

Dari tabel tersebut, menunjukan rata-rata nilai OEE mesin STP untuk periode Januari 2023
hingga Mei 2024 yaitu sebesar 82,79%. Sehingga dari hasil tersebut menurut standar klasifikasi
Lean Production (2016), dapat dimasukkan dalam kategori point ketiga yaitu nilai OEE
diantara 60-84 % atau masuk dalam kategori sedang. Atas hasil perhitungan tersebut masih ada
peluang perbaikan dan improvement agar meningkatnya nilai persentase OEE. Analisa Standar
Nilai OEE Setelah dilakukan perhitungan perlu adanya pembanding kondisi ideal yang menjadi
batasan nilai OEE yang harus dipenuhi perusahaan agar tingkat efektifitas mesin dapat berjalan
dengan maksimal. Adapun standar dari JIPM untuk TPM yang ideal adalah sebagai berikut :
1. Availability rate > 97,60% 4. (OEE ideal ) = (0,97x 0,97x0,88)x100% = 82,79%

2. Performance efficiency >97% = Efektitas keseluruhan (OEE) >82,79%
3. Rate of quality >88,04%
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Pengaruh Losses

Hasil dari masing-masing Losses setiap bulannya, dapat diketahui faktor apa saja yang
mendapat perhitungan nilai terbesar dari masing-masing losses setiap bulan pada periode
Januari 2023 hingga Mei 2024.

Tabel 9. Persentase Masing-Masing Losses Tiap Bulannya

Set Upand IdIir!g and
Breakdown . Minor Reduces Speed|  Rework
No Bulan Adjusment
Loss Loss Stoppages Losses Losses
Looses

Januari 2023 0,4 % 2,7% 0,9 % 0,28 % 12,97 %

1 |Februari 2023 0.2% 2,1% 0,5% 0,13 % 10,44 %
Maret 2023 0.4 % 1,7% 1,1% 0,6 % 11,32 %
April 2023 0.0 % 25% 16 % 0,33 % 16,10 %

2 |Mei 2023 0.0 % 2,1% 0,2 % 1,18 % 12,10 %
Juni 2023 0.2% 2,3% 0,5% 0,55 % 11,80 %

Juli 2023 0.8% 2,6 % 0,5% 0,91 % 12,18 %

3 | Agustus 2023 0.5% 2,8% 1,1% 1,39 % 10,05 %
September 2023 0.0 % 2,3% 0,4 % 0,55 % 9,60 %
Oktober 2023 0.2% 2,6 % 0,5% 0,41 % 11,69 %

4 | November 2023 0.0% 2,1% 0,2 % 0,06 % 10,43 %
Desember 2023 0.0% 2,1% 0,3% 0,04 % 10,87 %
Januari 2024 0.4 % 16 % 0,2 % 0,01 % 10,71 %

S [Februari 2024 0.0 % 1,7% 0,3% 0,41 % 13,39 %
Maret 2024 0.0 % 2,0% 0,5% 0,41 % 11,31 %

6 |April 2024 0.0 % 16 % 0,2 % 0,05 % 12,95 %
Mei 2024 0.4 % 2,0% 0,8 % 0,13 % 12,13 %

Dari hasil perhitungan losses sehingga diperoleh urutan nilai Six Big Losses periode Januari

2023 hingga Mei 2024 dengan rata-rata persentase setiap losses.

Tabel 10. Rata-Rata Persentase Setiap Losses

Jenis Losses Rata-Rata  [Persentase Kumulatif Persentase

Rework Loses 11,82 % 9,12% 63.3 %
Reduces Speed Losses

2,16 % 2,1% 13 %
Idling and Minor Stoppages Looses 1,1% 4,8 %

0,8 %

Set Up and Adjusment Loss

2,61 % 2,7 % 18,1 %
Breakdown Loss 0,2 % 0,9% 1,3%
Total 17,59 % 100 %
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Analisis perawatan mesin STP

Sistem pemeliharaan yang diterapkan di PT. Gaia Care International Berdasarkan pada
analisis perhitungan losses mesin STP, bahwa terdapat jenis losses yang dominan, yaitu rework
losses. Penelitian ini berfokus mencari akar penyebab terjadinya losses tersebut. Pada tahap
selanjutnya yaitu mencari penyebab muncul nya nilai losses tersebut, dengan bantuan tools
yaitu diagram pareto atau diagram sebab-akibat, dapatlah menjadi sarana terbaik dalam analisis
ini. Agar terpenuhinya nilai OEE sesuai standar JIPM. Melalui analisa dari faktor yang
mempengaruhi rendahnya nilai OEE dapat dilihat pada gambar diagram Fishbone berikut:

Manusia Metode
Salah Metode dalam Rutinitas General
proses teknis dan Cleaning dan
kimiawi Clorinisasi tangki Rework
Losses
~ ~ 0
- Penjadwalan i (Pr_oduk5|
Cek Tangki Inlet N yang terlewat Limbah
lebih dari 1 jam Cair masih
Endapan Limbah Domestik Greassing, O, af’a
setting vbelt, blower ketidak
. EE— aerotor dan Clorine sesuai nilai
Peggl:ral tmb";‘ht Baku Mutu
pada tangki inle : DLH)
Operasional Pompa Back ‘ .
. . Mesin
. wash tidak maximal
Material I_

Diagram 1. Fishbone Penyebab Rendahnya Nilai OEE
Terkait nilai OEE untuk mesin STP PT. Gaia Care International, yang di karenakan kurang
tingginya nilai persentase dari segi quality sehingga munculnya losses yang menjadi salah satu
losses paling dominan yaitu rework losses. Pengaruh nilai rework losses pada mesin STP
disebabkan jumlah produk limbah yang termasuk rework. Maka, pada tahap selanjutnya akan
diidentifikasi penyebab dari munculnya losses tersebut. Berdasarkan pada analisis perhitungan
losses mesin STP, bahwa terdapat jenis losses yang dominan, yaitu rework losses, dalam grafik

periode Januari 2023 s.d Mei 2024 dapat di lihat kondisi tersebut.
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Grafik Losses
Januari 2023 s.d. Mei 2024
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Grafik 1. Persentase Losses Pada Tiap Bulannya.

KESIMPULAN DAN SARAN

Melalui pengolahan dan hasil analisi data yang telah dilakukan pada mesin STP pada PT. Gaia
Care International maka dapat terlihat ketika perhitungan dengan menggunakan metode OEE
dapat diambil beberapa kesimpulan Nilai OEE mesin STP untuk periode Januari 2023 hingga
Mei 2024 yaitu sebesar 82,96%. Adapun rendahnya nilai Quality OEE mempengaruhi terhadap
keseluruhan pengukuran mesin STP pada PT. Gaia Care International. Six Big Losses yang
dominan pada mesin STP terdapat pada rework losses yang memiliki nilai sebesar 11,82 % dan
persentase terhadap losses lain yaitu sebesar 2,61 %. Sedangkan, reduced speed losses
memiliki nilai sebesar 2,16%. Melalui analisa fishbone diagram diketahui faktor yang
menyebabkan Rework Losses tersebut yaitu Mesin, material, sistem dan metode. Program -
program yang akan membantu dalam perbaikan sistem pemeliharaan kedepan nya dengan
membuat suatu sistem memonitoring dan mengevaluasi sistem pemeliharaan yang telah
dilakukan. Adapun Usulan yang diperlukan adanya kontrol aplikator Produksi limbah domestik dan
resapan air serta improvement kapasitas pompa pada area Pompa dossing clorinisasi dan Pompa Back

wash.
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