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ABSTRAK 

RDF Plant Jakarta merupakan fasilitas yang mengolah sampah perkotaan menjadi 

bahan bakar alternatif Refuse Derived Fuel (RDF), di mana sistem pembakaran 

furnace memiliki peran krusial sebagai penyuplai energi panas dalam proses 

pengolahan termalnya. Namun, fasilitas ini kerap mengalami kendala dalam mencapai 

target produksi yang diindikasikan akibat rendahnya efektivitas operasional furnace. 

Penelitian ini bertujuan untuk mengukur tingkat efektivitas sistem pembakaran 

furnace menggunakan metode Overall equipment effectiveness (OEE), 

mengidentifikasi akar permasalahan dengan diagram Fishbone, serta mengevaluasi 

potensi kegagalan menggunakan Failure Mode and Effect Analysis (FMEA). Hasil 

analisis menunjukkan bahwa rata-rata nilai OEE pada periode 22 Desember 2025 

hingga 22 Januari 2026 adalah sebesar 16,22% (dengan rincian Availability 24,53%, 

Performance 68,22%, dan Quality 100%), yang mana capaian tersebut masih berada 

jauh di bawah standar JIPM yaitu 85%. Berdasarkan analisis Fishbone dan FMEA, 

penyebab kegagalan operasional paling dominan berasal dari aspek material, yakni 

manajemen bahan bakar yang kurang terorganisir dengan nilai Risk Priority Number 

(RPN)  tertinggi sebesar 18. Selain itu, terdapat penyumbang kerugian dari faktor 

lingkungan berupa tekanan udara negatif (RPN 18) dan tata letak alat bantu kerja yang 

kurang tepat (RPN 18). Sebagai tindak lanjut, direkomendasikan agar pihak 

operasional melakukan inspeksi yang mendalam terhadap setiap permasalahan sistem 

pembakaran furnace menggunakan metode FMEA, guna mengurai secara presisi skala 

prioritas risiko sebelum mengeksekusi langkah perbaikan di masa mendatang. 

Kata Kunci : Furnace, OEE, Diagram Fishbone, FMEA, Refuse Derived Fuel 
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ABSTRACT 

RDF Plant Jakarta is a facility that processes municipal solid waste into alternative 

fuel (Refuse Derived Fuel), where the furnace combustion system plays a crucial role 

as the heat energy supplier in its thermal processing. However, this facility frequently 

experiences difficulties in meeting production targets, which is indicated by the low 

operational effectiveness of the furnace. This study aims to measure the effectiveness 

level of the furnace combustion system using the Overall equipment effectiveness 

(OEE) method, identify root causes using the Fishbone diagram, and evaluate 

potential failures using Failure Mode and Effect Analysis (FMEA). The analysis 

results show that the average OEE value during the period of December 22, 2025, to 

January 22, 2026, was 16,22% (comprising Availability 24,53%, Performance 

68.22%, and Quality 100%), which is still far below the JIPM standard of 85%. Based 

on the Fishbone and FMEA analysis, the most dominant cause of operational failure 

originates from the material aspect, namely unorganized fuel management, with the 

highest Risk Priority Number (RPN) of 18. Additionally, there are loss contributors 

from environmental factors such as a negative pressure environment (RPN 18) and 

improper tool layout (RPN 18). As a follow-up, it is recommended that the operational 

team conduct an in-depth inspection of each furnace combustion system issue using 

the FMEA method, in order to precisely unravel the scale of risk priorities before 

executing improvement steps in the future. 

Keywords : Furnace, OEE, Fishbone Diagram, FMEA, Refuse Derived Fuel 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Permasalahan persampahan di kawasan perkotaan semakin kompleks seiring 

dengan pertumbuhan penduduk, peningkatan aktivitas ekonomi, dan perubahan pola 

konsumsi masyarakat, yang secara langsung mendorong kenaikan timbulan sampah 

dari tahun ke tahun. Di  Provinsi DKI Jakarta, timbulan sampah harian tercatat 

mencapai sekitar 8.688 ton per hari[1], sehingga pengelolaan sampah menjadi 

tantangan yang sangat penting dalam menjaga keberlanjutan lingkungan perkotaan. 

Kondisi ini diperburuk oleh keterbatasan kapasitas Tempat Pembuangan Akhir (TPA) 

serta ketergantungan pada paradigma pengelolaan konvensional yang berorientasi 

pada skema kumpul–angkut–buang. Pendekatan tersebut cenderung bersifat end-of-

pipe dan belum memadai untuk menjawab tuntutan pengelolaan sampah berkelanjutan 

karena berimplikasi pada akumulasi residu di TPA, peningkatan beban lingkungan, 

serta potensi gangguan kesehatan masyarakat di sekitar sistem pembuangan akhir [2]. 

Oleh karena itu, diperlukan strategi pengelolaan sampah yang lebih terintegrasi, yang 

tidak hanya menitikberatkan pada pembuangan, tetapi juga pada pengurangan serta 

pemanfaatan sampah sebagai sumber daya. 

Sebagai upaya mengatasi permasalahan sampah perkotaan, Pemerintah 

Provinsi DKI Jakarta mengembangkan fasilitas Refuse Derived Fuel (RDF) Plant 

yang bertujuan mengolah sampah menjadi bahan bakar alternatif [3]. RDF dihasilkan 

dari fraksi sampah yang mudah terbakar, seperti plastik, kertas, dan material sejenis, 

melalui rangkaian tahapan pengolahan yang meliputi pencacahan, serta pengurangan 

kadar air untuk memperoleh karakteristik bahan bakar dengan nilai kalor yang lebih 

stabil. Melalui penerapan proses tersebut, RDF diharapkan dapat dimanfaatkan 

sebagai substitusi bahan bakar fosil sekaligus mengurangi volume sampah yang 

dibuang ke Tempat Pembuangan Akhir (TPA) [4], dengan menggunakan furnace 

sebagai sumber energi panas utama dalam menunjang tahapan pengolahan termal 

pada proses produksi RDF. 

Furnace berfungsi menghasilkan panas melalui pembakaran untuk mencapai 

temperatur proses yang dibutuhkan. Agar panas yang dihasilkan dapat maksimal, sis-

tem pembakaran dilengkapi dengan blower sehingga suplai udara pembakaran bisa 
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dikontrol dan pembakaran berlangsung lebih sempurna. Sistem pembakaran furnace 

ini merupakan tahap proses yang sangat penting karena panas yang dihasilkan menjadi 

sumber energi utama untuk menunjang proses pengolahan termal, khususnya sebagai 

suplai panas ke unit pengering (rotary drum dryer) dalam rangka menurunkan kadar 

air material, sehingga kualitas dan karakteristik energi bahan hasil olahan dapat lebih 

stabil sebagai RDF [5]. 

Meskipun sistem furnace memiliki peran penting dalam menunjang proses 

termal produksi RDF, pada pelaksanaannya masih ditemukan kendala dalam 

pencapaian target produksi harian. Berdasarkan target produksi dari data operasional 

RDF Plant Jakarta, realisasi capaian produksi per minggu nya menunjukkan nilai yang 

masih di bawah target. Berikut data per minggu nya dari tanggal 22 Desember 2025 

hingga 22 Januari 2026. 

Tabel 1. 1 Data Produksi 

Minggu ke- 

(Tanggal) 

Target 

(ton) 

Tercapai 

(ton) 
Loss 

Minggu ke-1 

(22 - 24 Desember 2025) 
1.500  849,37 43,38% 

Minggu ke-2 

(29 Desember 2025- 

02 Januari 2026) 

2.000 1.063,15 46,84% 

Minggu ke-3 

(05 – 08 Januari 2026) 
1.500 1.125,66 24,96% 

Minggu ke-4 

(12 – 15 Januari 2026) 
2.000 1.522,47 23,88% 

Minggu ke-5 

(19 – 22 Januari 2026) 
3.000 2.407,24 19,76%. 

Sumber: RDF Plant Jakarta 

Berdasarkan permasalahan yang terjadi, ketidaktercapaian target produksi 

tersebut diduga berkaitan dengan rendahnya efektivitas sistem pembakaran furnace. 

Oleh karena itu, diperlukan suatu metode pengukuran yang mampu mengevaluasi 

kinerja peralatan secara menyeluruh, yaitu metode Overall equipment effectiveness 

(OEE). Metode ini digunakan untuk mengukur tingkat efektivitas kinerja mesin atau 

peralatan produksi melalui tiga komponen utama, yaitu availability, performance, dan 
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quality [6]. Penggunaan OEE dinilai penting karena tidak hanya menggambarkan 

tingkat efisiensi secara umum, tetapi juga mampu mengidentifikasi potensi kerugian 

yang terjadi dalam proses produksi. Berdasarkan hal tersebut, maka dari itu penulis 

melakukan penelitian dengan judul ”Analisis Efektivitas Menggunakan Metode OEE 

Pada Sistem Pembakaran Furnace dalam Produksi RDF Di RDF Plant Jakarta”  

1.2 Rumusan Masalah Penelitian 

Berdasarkan latar belakang yang telah diuraikan, maka rumusan masalah dalam 

penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Capaian produksi RDF di RDF Plant Jakarta saat ini masih berada di bawah target 

yang telah ditetapkan, padahal sistem pembakaran furnace memegang peran krusial 

dalam menunjang proses termal produksi. 

2. Kondisi kegagalan target tersebut mengindikasikan adanya potensi permasalahan 

pada tingkat efektivitas operasional sistem pembakaran furnace, sehingga diperlukan 

suatu pengukuran objektif dengan menggunakan metode Overall equipment 

effectiveness (OEE). 

3. Terdapat urgensi untuk mengidentifikasi potensi permasalahan pada tingkat 

efektivitas operasional mesin furnace yang dipengaruhi oleh berbagai faktor. 

1.3 Pertanyaan Penelitian 

Berdasarkan rumusan masalah yang telah disusun, maka pertanyaan penelitian 

yang diajukan dalam penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Bagaimana tingkat efektivitas pada sistem pembakaran furnace dalam produksi RDF? 

2. Apa faktor yang menyebabkan rendah nya capaian produksi? 

3. Apa usulan perbaikan yang dapat meningkatkan capaian produksi pada sistem pemba-

karan furnace? 

1.4 Tujuan Penelitian 

1. Mengetahui tingkat efektivitas pada sistem pembakaran furnace dalam produksi 

RDF 

2. Mengetahui faktor apa yang menyebabkan rendah nya capaian produksi 

3. Menemukan usulan perbaikan untuk meningkatkan capaian produksi pada sistem 

pembakaran furnace  
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1.5 Batasan Masalah Penelitian 

1. Penelitian ini hanya dilakukan pada sistem pembakaran furnace Line 3 di RDF Plant 

Jakarta. 

2. Data yang digunakan merupakan data operasional periode 22 Desember 2025 sampai 

22 Januari 2026.   

1.6 Manfaat Penelitian 

 Penelitian ini diharapkan dapat memberikan kontribusi yang bermanfaat baik 

secara akademis maupun praktis bagi berbagai pihak yang terkait. Manfaat yang 

diperoleh tidak hanya terbatas pada pengembangan ilmu pengetahuan, tetapi juga 

dapat menjadi masukan dalam upaya peningkatan efektivitas sistem pembakaran 

furnace pada proses produksi RDF di RDF Plant Jakarta. Adapun manfaat penelitian 

ini dapat dijabarkan sebagai berikut: 

1.6.1 Manfaat bagi Mahasiswa 

 Bagi mahasiswa, penelitian ini menjadi sarana untuk mengaplikasikan teori dan 

konsep yang telah diperoleh selama perkuliahan, khususnya dalam bidang evaluasi 

efektivitas mesin dan sistem produksi menggunakan metode Overall Equipment 

Effectiveness (OEE). Selain itu, penelitian ini juga dapat meningkatkan kemampuan 

mahasiswa dalam melakukan analisis permasalahan operasional pada sistem industri 

nyata, serta melatih keterampilan dalam menyusun rekomendasi perbaikan berbasis 

data untuk mendukung peningkatan kinerja peralatan produksi. 

1.6.2 Manfaat bagi RDF Plant Jakarta 

 Bagi pihak RDF Plant Jakarta, hasil penelitian ini diharapkan dapat menjadi 

bahan evaluasi dalam menilai tingkat efektivitas sistem pembakaran furnace yang 

berperan penting dalam menunjang proses produksi RDF. Penelitian ini juga dapat 

membantu mengidentifikasi faktor-faktor yang menyebabkan rendahnya capaian 

produksi serta memberikan usulan strategi perbaikan guna meningkatkan kinerja 

furnace, sehingga target produksi harian dapat dicapai secara lebih optimal. 

1.6.3 Manfaat bagi Politeknik Negeri Jakarta 

 Bagi Politeknik Negeri Jakarta, penelitian ini dapat menjadi salah satu referensi 

ilmiah dan bahan pengembangan studi dalam bidang teknologi manufaktur dan sistem 

produksi energi alternatif berbasis sampah. Selain itu, penelitian ini diharapkan dapat 

memperkuat hubungan kerja sama antara institusi pendidikan dengan dunia industri, 
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khususnya dalam mendukung pengembangan riset terapan yang relevan dengan 

kebutuhan industri serta permasalahan lingkungan perkotaan. 

1.7 Sistematika Penulisan 

Sistematika penulisan dalam penelitian ini disusun secara terstruktur untuk 

memberikan panduan yang jelas dan komprehensif dalam menyampaikan seluruh isi 

penelitian. Penulisan sistematis ini bertujuan sebagai berikut: 

BAB I PENDAHULUAN 

 Bab ini merupakan bagian awal yang berisi uraian mengenai dasar dan arah 

penelitian. Pembahasan dalam bab ini meliputi latar belakang permasalahan yang 

mendasari penelitian, rumusan masalah, tujuan penelitian, batasan penelitian, manfaat 

penelitian, serta sistematika penulisan sebagai kerangka umum dalam penyusunan 

skripsi. 

BAB II TINJAUAN PUSTAKA 

 Mengkaji berbagai penelitian sebelumnya yang relevan dengan topik penelitian, 

sehingga memberikan landasan teoretis yang kuat untuk penelitian ini. 

BAB III METODOLOGI PENELITIAN 

 Menjelaskan secara detail bagaimana penelitian ini dilakukan, mulai dari tahap 

perencanaan, pengumpulan data, hingga analisis yang mendalam. 

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN 

 Bab ini menyajikan hasil pengolahan data penelitian serta pembahasan terkait 

tingkat efektivitas sistem pembakaran furnace, faktor penyebab rendahnya pencapaian 

produksi, dan analisis perbaikan yang dapat dilakukan. 

BAB V PENUTUP 

 Bab ini memuat kesimpulan dari hasil penelitian yang telah dilakukan serta sa-

ran yang dapat diberikan sebagai rekomendasi untuk penelitian selanjutnya maupun 

untuk pihak terkait. 
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BAB V 

PENUTUP 

5.1  Kesimpulan 

 Berdasarkan hasil pengumpulan data, perhitungan, serta analisis yang telah dil-

akukan pada bab-bab sebelumnya mengenai efektivitas sistem pembakaran furnace 

dalam produksi Refuse Derived Fuel (RDF) di RDF Plant Jakarta, maka dapat ditarik 

beberapa kesimpulan sebagai berikut: 

1. Tingkat efektivitas sistem pembakaran furnace dalam produksi Refuse Derived 

Fuel (RDF) masih berada jauh di bawah ambang batas standar JIPM sebesar 85%. 

Hasil perhitungan metode Overall equipment effectiveness (OEE) menunjukkan 

persentase rata-rata efektivitas sebesar 23,37%. Nilai akumulasi tersebut didapat-

kan dari pengukuran tiga komponen utama, yaitu rata-rata availability rate sebe-

sar 35,4%, rata-rata performance rate sebesar 68,22%, dan rata-rata quality rate 

sebesar 100%. Rendahnya persentase OEE ini secara spesifik ditarik turun oleh 

metrik ketersediaan mesin (availability rate), yang mengindikasikan bahwa 

kinerja aktual sistem pembakaran furnace dalam proses operasional saat ini be-

lum mencapai tingkat produktivitas yang optimal. 

2. Faktor utama yang menyebabkan rendahnya tingkat efektivitas sistem pemba-

karan furnace teridentifikasi melalui analisis diagram Fishbone dan evaluasi 

risiko menggunakan metode Failure Mode and Effect Analysis (FMEA). Ber-

dasarkan nilai Risk Priority Number (RPN) tertinggi, penyebab kegagalan 

operasional paling dominan berasal dari aspek material, yakni manajemen bahan 

bakar yang kurang terorganisir (RPN 20,7) sehingga memicu pemborosan waktu 

gerak. Selain itu, faktor lingkungan kerja turut memberikan kontribusi kerugian 

yang signifikan melalui kemunculan kondisi tekanan udara negatif atau negative 

pressure environment (RPN 17,1) serta tata letak alat bantu kerja yang kurang 

tepat (RPN 16,4). 

3. Usulan perbaikan untuk meningkatkan efektivitas sistem pembakaran furnace 

dirumuskan secara sistematis berdasarkan prioritas penanganan pada analisis 

FMEA. Strategi perbaikan utama yang diusulkan mencakup pembuatan area 

penyimpanan material sementara (buffer zone) yang berdekatan dengan area fur-

nace untuk memangkas jarak material handling. Adapun perbaikan pada aspek 
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teknis dan lingkungan meliputi optimalisasi sistem tata kelola udara 

menggunakan exhaust fan secara konsisten, reposisi lokasi sarana penyimpanan 

alat bantu kerja yang lebih efisien, serta modifikasi sistem penyalaan melalui in-

stalasi pemantik otomatis (automatic igniter) untuk mereduksi beban ganda op-

erator dan mengefisiensikan durasi set up. 

5.2  Saran 

 Sebagai tindak lanjut dari kesimpulan yang telah diuraikan, terdapat beberapa 

rekomendasi saran serta usulan pengembangan yang dapat dipertimbangkan, baik bagi 

operasional industri maupun bagi kajian akademis di masa mendatang. 

1. Bagi pihak RDF Plant Jakarta, direkomendasikan untuk melakukan perhitungan 

mengenai tingkat efektivitas pada sistem pembakaran furnace secara berkala dan 

konsisten, agar pihak operasional dapat mengetahui nilai efektivitas selama masa 

produksi. Dan adanya inspeksi yang mendalam pada setiap permasalahan 

terhadap operasional sistem pembakaran furnace menggunakan metode seperti 

Failure Mode and Effect Analysis (FMEA). Langkah ini penting agar pihak 

operasional dapat mengidentifikasi setiap potensi kegagalan, mengukur 

dampaknya, hingga menelusuri akar penyebabnya secara detail. Dengan itu, 

setiap permasalahan di lapangan dapat terurai dengan jelas berdasarkan skala 

prioritas risikonya, sehingga memberikan landasan data yang kuat sebelum 

perusahaan mengeksekusi langkah perbaikan di masa mendatang. 

2. Bagi penelitian di masa mendatang, ruang lingkup pengukuran efektivitas 

sebaiknya diperluas tidak hanya pada sistem pembakaran furnace, melainkan juga 

mencakup stasiun kerja krusial lainnya di lini produksi RDF yang mempengaruhi 

operasional pada sistem pembakaran furnace agar diperoleh gambaran 

produktivitas yang lebih baik. Pengembangan kajian juga dapat diarahkan dengan 

mengimplementasikan Total Productive Maintenance (TPM) secara menyeluruh, 

sebagai strategi perbaikan untuk mengukur dampak pemeliharaan terhadap 

peningkatan nilai OEE.  
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LAMPIRAN 

Lampiran 1 Surat Permohonan Observasi Penelitian Skripsi 

 

 



 

48 
 

Lampiran 2 Dokumentasi 

  

Observasi Kualitas RDF. 

  

Validasi Suhu Pembakaran saat Start Up. 

  

Pengisian Nilai FMEA. 
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Lampiran 3 FMEA 5 Narasumber 
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Lampiran 4 Diskusi dengan Koordinator Produksi Sebagai Mentor 
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Lampiran 5 Implementasi Usulan Perbaikan 

  

Usulan Perbaikan Prioritas ke-1 Buffer Zone sebagai Tempat Penyimpanan Bahan Bakar 

untuk Start Up Sementara. 

 
 

Usulan Perbaikan Prioritas 2 Penyalaan Exhaust Fan secara konsisten dijadikan sebagai 

panduan kerja. 
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Usulan Perbaikan Prioritas 3 Reposisi tempat penyimpanan alat bantu kerja. 


