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ABSTRAK 

 

PT. PG X adalah perusaahan pengolahan tebu yang menggunakan 3 ketel uap sebagai 

sumber pemasok tenaga. Penelitian ini dilakukan pada ketel uap Yoshimine H-1700 di 

PT. PG X. Tujuan dari penelitian ini adalah untuk mengetahui  nilai Overall Equipment 

Effectiveness (OEE) ketel uap Yoshimine H-1700 di PT PG X yang didasari pada faktor 

availability rate, performance rate dan rate of quality. Nilai OEE tersebut  dibandingkan 

dengan world-class overall equipment effectiveness (OEE) standard, dilanjutkan dengan 

identifikasi faktor losses menggunakan six big  losses, dan mencari akar permasalahan 

menggunakan  diagram  fishbone. Dari hasil perhitungan didapatkan nilai availability rate 

sebesar  99,44 %, nilai performance rate sebesar 85,81 %, dan nilai quality rate sebesar 

100%, rata-rata nilai OEE-nya 85,3%. Hasil tersebut menunjukan nilai OEE ketel Uap 

Yoshimine H-1700 masih dalam standar yaitu >85%, namun nilai performance rate 

masih dibawah standar performance JIPM yaitu >95% sehingga perlu dilakukan evaluasi  

terhadap nilai tersebut. Dari hasil identifikasi dengan menggunakan six big losses, 

ternyata reduce speed losses yang bernilai 14% merupakan faktor yang paling 

mempengaruhi nilai performance. Tindak lanjut dari nilai-nilai tersebut, untuk 

meningkatkan efektivitas ketel uap Yoshimine H-1700, tindakan yang perlu dilakukan 

adalah implementasi preventive dan predictive maintenance secara tepat, memberikan 

pelatihan kepada operator dan memaksimalkan ideal cycle time. 

Kata kunci : Ketel Uap, OEE, Six Big Losses, Diagram Fishbone 

mailto:nur.zainismailfadilah.tm18@mhsw.pnj.ac.id
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ABSTRACT 

 

PT. PG X is a sugarcane processing company that uses 3 steam boiler as a power supply. 

This research was conducted on the Yoshimine H-1700 steam boiler. The purpose of this 

study was to determine Overall Equipment Effectiveness (OEE) value of the Yoshimine H-

1700 steam boiler based on the availability rate, performance rate and quality rate. OEE 

value is compared with the JIPM standard, followed by identification of losses factor 

using six big losses, and finding the problem using fishbone diagram. The result are 

availability rate is 99.44%, performance rate is 85.81%, and quality rate is 100%, the 

average OEE is 85.3%. These results show that Yoshimine H-1700 steam boiler OEE 

value is still within the standard >85%, but the performance rate value is below the JIPM 

performance standard, which is >95%, it is necessary to evaluate this value. From the 

identification using the six big losses, it turns out that reduce speed losses, which are 

worth 14%, are the most influence factor for the performance value. Following up on 

these values, to increase the effectiveness of Yoshimine H-1700 steam boiler, the solution 

are proper implementation of preventive and predictive maintenance, providie training 

for operators and maximizing ideal cycle time. 

Keywords : Boiler, OEE, Six Big Losses, Fishbone Diagram 

mailto:nur.zainismailfadilah.tm18@mhsw.pnj.ac.id
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BAB I  

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang  

Peralatan dan mesin-mesin produksi merupakan fasilitas yang sangat 

penting untuk tetap dijaga dan dipelihara performanya supaya ketika nanti 

digunakan untuk proses produksi tidak ada kendala atau situasi yang dapat 

mengganggu jalannya proses produksi. Dalam suatu perusahaan, perawatan 

(maintenance) dapat diartikan sebagai suatu kegiatan yang wajib untuk 

dilaksanakan, hal ini dilakukan agar perusahaan dapat menjamin suatu keadaan 

proses produksi, yang sesuai dengan yang telah direncanakan. Kegiatan perawatan 

mempunyai peranan yang sangat penting dalam mendukung beroperasinya suatu 

sistem secara lancar sesuai yang dikehendaki. Selain itu, kegiatan perawatan juga 

dapat meminimalkan biaya atau kerugian-kerugian yang ditimbulkan akibat 

adanya kerusakan mesin (Alfian, dalam Masrijal 2015). Untuk menjaga efektivitas 

mesin/peralatan produksi maka perusahaan harus menerapkan perawatan yang 

teratur guna untuk lancarnya produksi. Agar penerapan perawatan dapat tercapai 

secara maksimal tentunya elemen-elemen penunjang dari manajemen perawatan 

harus diperhatikan. Elemen-elemen tersebut terkandung dalam Total Productive 

Maintenance (TPM). Salah satu penerapan dari Total Productive Maintenance 

(TPM) adalah melalui pengukuran Overall Equipment Effectiveness (OEE). 

Overall Equipment Effectiveness (OEE) adalah suatu metode pengukuran tingkat 

efektifitas pemakaian suatu peralatan atau sistem dengan mengikut sertakan 

beberapa sudut pandang dalam proses perhitungan tersebut (Nakajima, 1988).  

PT. PG X merupakan perusahaan yang bergerak dibidang pengolahan tebu 

yang mana nantinya tebu yang di proses akan menjadi berbagai macam produk 

pangan dan produk utamnaya adalah gula SHS. Dalam proses produksi tebu 

menjadi gula melewati  berbagai macam stasiun secara berurutan dan salah 

satunya adalah stasiun ketel uap. Pada stasiun ketel uap PT.PG X, terdapat 3 ketel 

dan salah satunya adalah ketel uap Yoshimine H-1700 yang digunakan untuk 
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proses produksi yang berjalan secara terus menerus selama enam bulan. Kondisi 

ini merupakan salah satu penyebab terbesar kerusakan pada mesin sehingga 

menyebabkan downtime yang dapat mengganggu aktivitas produksi. Hal ini perlu 

perhatian khusus serta tidak terlepas dari masalah efektivitas mesin atau peralatan 

secara keseluruhan. Oleh karena itu tanpa adanya usaha serta metode yang baik 

maka dapat menyebabkan proses produksi tersebut berjalan secara kurang optimal 

sehingga dapat menyebabkan tidak tercapainya produktivitas dan efisiensi mesin 

yang diinginkan. 

Pada penelitian ini fokus permasalahan yang dikaji adalah perhitungan nilai  

Overall Equipment Effectiveness (OEE) pada ketel uap Yoshimine H-1700. Pada 

mesin tersebut belum pernah dilakukan perhitungan untuk mengukur nilai Overall 

Equipment Effectiveness (OEE) keseluruhan dan penyebab kerugian yang terjadi. 

Saat ini tingkat efektifitas hanya ditentukan oleh target yang ditetapkan oleh 

departemen strategic bussines unit. Oleh karena itu perlu dilakukan identifikasi 

dan analisis secara lebih terperinci mengenai nilai Overall Equipment 

Effectiveness (OEE) dan penyebab utama terjadinya kerugian pada ketel 

Yoshimine H-1700. Penelitian ini menggunakan standar yang diterapkan 

berdasarkan standar benchmark world class yang ditetapkan oleh Japan Institute 

of Plant Maintenance (JIPM). Sehingga hasil dari penelitian ini dapat digunakan 

sebagai pertimbangan perusahaan untuk melakukan kebijakan metode perawatan 

dikemudian waktu. 

1.2 Tujuan  

1. Mengitung nilai overall equipment effectiveness pada ketel uap  

Yoshimine H-1700. 

2. Menghitung losses yang mempengaruhi efektivitas pada ketel uap 

Yoshimine H-1700. 

3. Membuat  usulan tindakan perbaikan untuk meningkatkan efektivitas 

pada ketel uap Yoshimine H-1700. 

 



3 
 

 

1.3 Manfaat Penelitian 

1. Memberi masukan terhadap perusahaan dengan memberi saran untuk 

meningkatkan nilai efektivitas ketel uap Yoshimine H-1700.  

2. Mengembangkan ilmu tentang manajemen maintenance  yaitu TPM 

(Total Productive Maintenance) dengan melakukan perhitungan overall 

equipment effectiveness dan menentukan six big losses.    

3. Melatih mahasiwa mengaplikasikan ilmu dan keahlian yang telah 

diajarkan di Politeknik Negeri Jakarta.  

 

1.4 Metode Penyelesaian 

Ketel uap Yoshimine H-1700 merupakan salah satu ketel uap yang terdapat 

di PT. PG X. Mesin ini digunakan sebagai pemasok uap ke turbin yang kemudian 

diubah menjadi sumber daya berupa listrik. Namun karena jam operasi yang non-

stop perlu dilakukan pengevaluasian terhadap efektivitasnya. Untuk mengetahui 

efektivitas dari ketel uap Yoshimine H-1700 metode yang digunakan adalah 

Overall Equipment Effectiveness (OEE) kemudian dilanjutkan dengan 

menghitung faktor losses menggunakan metode six big losses. Setelah didaptkan 

nilai OEE dan faktor losses dilanjutkan dengan pencarian penyebab terjadinya 

losses menggunakan fishbone diagram sehingga nantinya dapat dibuat suatu 

rancangan tindakan perbaikan yang tepat. 

 

1.5 Sistematika 

Secara garis besar pembahasan di dalam penulisan tugas akhir ini disusun 

dalam beberapa bab, yaitu :   

BAB I berisi pendahuluan yang membahas tentang latar belakang pemilihan 

topik, tujuan, metode penyelesaian masalah, manfaat penelitian, dan sistematika 

penulisan keseluruhan tugas akhir.   

BAB II berisi tinjauan pustaka yang memaparkan rangkuman kritis atas 

pustaka yang menunjang penyusunan/penelitian, meliputi pembahasan tentang 

topik yang akan dikaji lebih lanjut dalam tugas akhir.   
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BAB III berisi metodologi yang membahas tentang metode yang digunakan 

untuk menyelesaikan masalah/penelitian, meliputi prosedur, pengambilan sampel 

dan pengumpulan data, teknik analisis data atau teknis perancangan.   

BAB IV berisi hasil dan pembahasan yang membahas tentang perhitungan 

dan analisis nilai OEE, six big losses, dan analisis menggunakan fishbone 

diagram. 

BAB V berisi kesimpulan yang membahas dari seluruh hasil pembahasan. 

Isi kesimpulan harus menjawab permasalahan dan tujuan yang telah ditetapkan 

dalam tugas akhir. Serta berisi saran-saran yang berkaitan dengan tugas akhir.   

Daftar Pustaka berisi daftar referensi dalam penyusunan laporan tugas 

akhir.  

Lampiran berisi data-data untuk mendukung penyusunan laporan tugas 

akhir. 
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BAB V  

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

5.1 Kesimpulan 

Dari hasil pengolahan dan analisa data, penulis dapat menarik kesimpulan 

sebagai berikut:   

1. Berdasarkan hasil penelitian nilai OEE yang didaptkan memiliki 

persentase nilai Availability Rate sebesar 99,44%, Performance Rate 

sebesar 85,81%, Quality Rate sebesar 100% dan rata-rata dari hasil 

perhitungan OEE yang diperoleh adalah 85,30%. Berdasarkan 

persentase tersebut, dapat diambil kesimpulan bahwa efektivitas kerja 

boiler memiliki persentase nilai yang sudah berada diatas standar yang 

telah ditetapkan JIPM, yaitu 85%, akan tetapi nilai performance dari 

boiler masih dibawah standar performance JIPM yaitu 95%.  

2. Setelah dilakukan perhitungan presentase dari six big losses, 

kemudian didapatkan nilai dari 4 faktor six big losses yang 

memberikan dampak kerugian terbesar, yaitu reduce speed losses 

sebesar 14%. Hal tersebut disebabkan karena ketel mengalami 

penurunan kecepatan dalam produksi uap, dampak dari besarnya 

nilai reduce speed losses tersebut juga mempengaruhi hasil produksi 

uap oleh ketel yang menurun maka dari itu performance dari boiler 

menjadi tidak maksimal. 

3. Berdasarkan hasil analisa diagram fishbone ditemukan beberapa 

faktor penyebab terjadinya penurunan performance dengan tingginya 

reduce speed losses. Kemudian dibuatlah suatu usulan tindakan 

perbaikan untuk menanggulangi penyebab seperti man (manusia) 

dengan permasalahan kelelahan kerja dan kurang pelatihan kerja 

sehingga tindakan perbaikan yang dilakukan adalah mengedukasi 

serta mengurangi beban kerja dengan menambah SDM atau 

melakukan pembagian shift dengan baik. Untuk kategori mesin 
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tindakan perbaikan yang dilakukan adalah menganalisa penyebab 

terjadinya failure, mengevaluasi preventive dan predictive 

maintenance, serta melakukan inventaris dan perhitungan umur suku 

cadang. Untuk kategori metode tindakan perbaikan yang dilakukan 

adalah menyediakan kembali buku panduan serta memberikan 

pengarahan dan wawasan mengenai SOP yang berlaku pada stasiun 

ketel. Dan yang terakhir untuk material dimana dalam konteks 

penelitian ini adalah bahan bakar tindakan perbaikan yang dilakukan 

adalah menerapkan teknologi pengering ampas, melakukan 

perhitungan jumlah bagasse berdasarkan tebu yang di produksi, 

menjaga suhu optimal ruang bakar pada 730ºC-760ºC serta mencari 

alternatif bahan bakar saat bagasse tidak dapat digunakan. 
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5.2 Saran 

Dari hasil perhitungan dan analisa data serta diagram fishbone, 

penulis dapat memberikan saran sebagai berikut:   

1. Perusahaan disarankan mengevaluasi dan membuat program untuk 

penentuan target aliran dan tindakan perawatan dan perbaikan guna 

meningkatkan nilai performance dan nilai OEE sesuai target yang 

diinginkan. 

2. Perusahaan disarankan meninjau usulan pemecahan masalah sebagai 

masukan atau bahan pertimbangan terhadap faktor-faktor yang harus 

dibenahi untuk meningkatkan laju produksi mesin.  

3. Untuk penelitian lebih lanjut penulis menyarankan pencarian akar 

masalah lebih mendalam terhadap faktor-faktor yang mempengaruhi 

losses.
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LAMPIRAN 

 

 

Lampiran 1 Data Spesifikasi  
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Lampiran 2 Data Kerusakan Stasiun Ketel 
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Lampiran 3 Data untuk Pengolahan 

 

 


