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ABSTRAK 
 

 

 

Sofyan Wahyu (73190050), Pengukuran kinerja Mesin Sewage Treatment Plan (STP) 

menggunakan metode Overall Equipment Effectiveness ( Studi Kasus pada PT. Gaia 

Care International 

 
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 

masih dibawah standar nilai JIPM yaitu 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 tangka aerasi dan Inlet.  

 
Kata Kunci: OEE, Rework losses, Fish Bone 
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ABSTRACT 
 

 

 

Sofyan Wahyu (73190050), Measuring the performance of the Sewage Treatment Plan 

(STP) Machine uses the Overall Equipment Effectiveness method (Case Study at PT. 

Gaia Care International 

 
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. 

 
Key Words: OEE, Rework losses, Fish Bone 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

PT. Gaia Care Internatiaonal adalah perusahaan pengelola gedung HDI Hive 

Menteng, dalam kapasitasnya sebagai Building Management dengan menjalankan 

bisnis pengelolaan gedung memiliki utilitas serta fasilitas engineering baik mekanikal 

dan elektrikal, di mana dua hal tersebut menjadi bidang penting dalam menjamin 

keamanan serta kenyamanan para tenant atau penyewa perkantoran dalam menjalankan 

bisnisnya masing masing. Dari utilitas teknis terpasang system pengolahan air limbah 

domestik menjadi hal utama dimana limbah cair tersebut di suplai dari toilet pada tiap 

lantainya. Pengolahan produksi limbah cair di wajibkan pada pemilik gedung dalam 

hal ini Building Management memenuhi nilai standar baku mutu yang di tentukan oleh 

instansi terkait yaitu Dinas Lingkungan Hidup (DLH). Sewage Treatment Plant yang 

selanjutnya dalama penulisan menggunakan istilah STP merupakan sistem pengolahan 

air limbah yang berasal dari limbah domestik yang bertujuan untuk mengurangi 

kandungan parameter yang berdampak mencemari lingkungan, seperti Biochemical 

Oxygen Demand, Chemical Oxygen Demand, Ammonia, Total Suspended Solids, Total 

Coliform, pH, serta parameter lainnya, beberapa langkah strategis dapat diambil dalam 

proses pengelolaan air limbah dan kualitas air. kesesuaian kadar parameter dapat terjadi 

di karenakan proses secara fisik, kimia dan biologis yang terjadi pada sumur titik 

penaatan (Nabila & Mirwan, 2023). Instalasi pengolahan air limbah berfungsi untuk 
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mengolah air limbah agar tidak mengandung zat-zat pencemar lingkungan. Dengan 

mengikuti peraturan pemerintah yang berlaku, air limbah yang telah diolah ini bisa 

kembali ke lingkungan tanpa menimbulkan bahaya. (Hussein, 2021).  

STP bertujuan untuk mengelola limbah cair agar tidak mengandung zat pencemar 

lingkungan, sehingga air yang dihasilkan layak untuk dibuang atau diolah kembali 

sesuai dengan peraturan pemerintah yang berlaku. Proses pengolahan di STP 

mencakup beberapa tahapan, termasuk pra-perlakuan (pretreatment) yang meliputi 

koagulasi, flokulasi, netralisasi, dan sedimentasi, sebelum air limbah masuk ke bak 

pengolahan utama. ke saluran tata kota atau fasilitas drainase umum. Pengendalian dan 

kualitas air yang dilakukan untuk mengurangi pencemaran air harus segera diatasi, hal 

ini bertujuan untuk mencegah dampak yang sangat merugikan manusia dan 

keseimbangan ekologi tersebut (Nabila & Mirwan, 2023). 

PT. Gaia Care International tentunya memiliki kewajiban terhadap limbah cair 

tersebut yang di produksi dari aktivitas karyawan dan penyewa perkantoran. 

Kehandalan Mesin STP menjadi hal yang wajib guna memastikan hasil limbah menjadi 

baik, ramah lingkungan sesuai baku mutu yang di tentukan. Nilai produksi limbah cair 

dengan baku mutu kategori baik tentunya di dapat dari performa mesin kerja STP yang 

baik pula, namun seringkali yang terjadi adalah kelalaian dalam pemeliharaan mesin, 

sehingga menyebabkan pemborosan dan penurunan performa yang bedampak pada 

nilai produksi limbah cair. 

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 
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bertahan lama dalam penggunaanya. Proyeksi perbaikan harus menyentuh akar 

permasalahan sesungguhnya agar tidak menjadi pemborosan yang ditimbulkan akibat 

tim pemeliharaan dan perbaikan tidak mengetahui dengan jelas akar permasalahan 

yang terjadi pada sebuah mesin kerja serta faktor-faktor yang menyebabkannya 

(Pangastuti, 2021). 

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. OEE membantu mengidentifikasi dan mengukur losses yang berpengaruh 

terhadap efisiensi peralatan dan produksi. Menentukan kebijakan perusahaan yang 

tepat dan berfokus pada losses di lini produksi, hasil dari analisa OEE dapat dijadikan 

sebagai dasar pertimbangan. Kebijakan tersebut bertujuan untuk 

mengimplementasikan TPM secara efektif dengan melibatkan seluruh bagian dan 

divisi kerja di perusahaan. (Andri & Marikena, 2023). 

Penelitian yang dilakukan pada mesin STP di gedung HDI Hive Menteng dengan 

menggunakan metode Overall Equipment Effectiveness (OEE) adalah langkah yang 

tepat untuk mengukur kinerja dan efektivitas mesin dalam pengolahan limbah domestik. 

(Pangastuti, 2021) 
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Menurut S. Nakajima S. Nakajima dalam bukunya “Introduction To TPM” (1988), 

untuk mencapai tingkat efektivitas mesin produksi yang baik, nilai OEE yang idealnya 

dicapai adalah minimal 85%. Ini didasarkan pada tiga rasio utama, yaitu: availability 

(ketersediaan), performance efficiency (efisiensi kinerja), dan rate of quality (tingkat 

kualitas). (Pangastuti, 2021). Dalam OEE juga menghitung six big losses yang terdiri 

dari Breakdowns waktu hilang karena kerusakan mesin STP, Setup and Adjustments 

waktu hilang selama pengaturan dan penyesuaian mesin STP, Idling and Minor 

Stoppages gangguan kecil yang menyebabkan mesin STP berhenti sementara, Reduced 

Speed Operasional pada kecepatan yang lebih rendah dari yang diinginkan, Process 

Defects produk cacat atau air limbah yang tidak memenuhi standar kualitas, Reduced 

Yield hilangnya output selama fase awal operasi sampai mesin STP mencapai kondisi 

stabil. (Pangastuti, 2021). Berdasarkan perhitungan menggunakan metode Overall 

Equipment Effectiveness (OEE), terdapat nilai OEE dengan Quality Rework Losses 

yang lebih tinggi, sehingga dapat dilakukan Riset kinerja mesin STP dan memberikan 

usulan untuk meningkatkan efektivitas produksinya. 

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 dengan judul “Pengukuran Kinerja Mesin Sewage Treatment Plan 

(STP) Menggunakan Metode Overall Equipment Effectiveness (Studi Kasus Pada PT. 

Gaia Care International)” 
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1.2 Rumusan Masalah 

Sebagaimana uraian latar belakang tersebut, dapat di rumuskan sebagai berikut: 

1. Bagaimana nilai OEE pada mesin STP ? 

2. Bagaimana nilai persentase Losses yang di dapat pada mesin STP ? 

3. Faktor apa yang menyebabkan ketidak sesuaian nilai baku mutu pada produksi 

Limbah cair mesin STP. 

1.3 Tujuan dan Manfaat Penelitian 

Berdasarkan uraian rumusan masalah di atas, maka tujuan yang akan dicapai 

dalam penelitian ini adalah sebagai berikut:  

1. Untuk mengetahui nilai kinerja mesin STP menggunakan metode OEE. 

2. Untuk mengetahui nilai Losses pada mesin STP 

3. Mengetahui faktor penyebab terjadinya cacat produk baku mutu (Rework Losses ) 

pada mesin STP,  

Berdasarkan tujuan penelitian yang hendak dicapai, penelitian ini diharapkan 

memberikan manfaat baik secara langsung maupun tidak langsung. Adapun manfaat 

penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Mengetahui penyebab ketidak sesuaian produk baku mutu dari mesin STP. 

2. Mendeskripsikan dan menganalisis hasil pengimplementasian metode OEE 

terhadap resiko cacat produk baku mutu pada mesin STP. 

3. Memberikan usulan perbaikan dan pengendalian kualitas untuk mengurangi ketidak 

sesuaian nilai baku mutu dari produksi mesin STP. 
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1.4 Ruang Lingkup Penelitian 

Dalam lingkup penelitian ini berfokus pada pengendalian kualitas produksi 

mesin STP PT. Gaia Care International: 

1. Root Blower dimana proses aerasi ini untuk mempertahankan dan menjaga 

kecukupuan Oksigen terhadap bakteri pengurai tetap hidup.  

2. Equalizing Submersible Pump dimana proses kinerja mesin terhadap produksi aliran 

ke tiap bak kontrol lainnya. 

3. Effluent Pump dimana proses kinerja mesin memastikan pengolahan akhir sebagai 

standar baku mutu dapat di cek dan suplai ke tata kota. 
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BAB II 

LANDASAN TEORI 

2.1 Tinjauan Pustaka 

Mendapatkan beberapa referensi dari jurnal ilmiah dan artikel melalui internet 

menjadi bahan tinjauan pustaka penulis. Berikut tinjauan pustaka yang mendukung 

teori dari penelitian, sebagai berikut: 

2.1.1 Pengertian Total Productive Maintenance 

Bahwasannya perhitungan Overall Equipment Effectiveness (OEE) dari mesin 

STP merupakan bagian dari Total Productive Maintenance (TPM), perlu di uraikan 

pengertian dan defenisi dari TPM (Andri & Marikena, 2023). Pengertian atau definisi 

Total Productive Maintenace (TPM) merupakan suatu sistem pemeliharaan mesin yang 

inovatif dan holistik yang melibatkan semua elemen dalam organisasi, termasuk 

manajemen puncak, karyawan, pengembang, pemasaran, dan administrasi. TPM 

bertujuan untuk mengoptimalkan keefektifan peralatan dengan cara yang komprehensif 

dan kolaboratif. Total Productive Maintenance sebagai suatu pendekatan yang inovatif 

dalam merawat mesin dengan cara mengoptimasi keefektifan peralatan, mengurangi 

bahkan menghilangkan kerusakan mendadak (breakdown) dan melakukan 

pemeliharaan mandiri oleh operator (Ruslan & Prasmoro, 2020). 

Total Productive Maintenance berfungsi secara komprehensif dan sistematis 

yang bertujuan untuk menjaga dan meningkatkan kondisi peralatan agar selalu dalam 

kondisi prima. Dengan penerapan TPM, perusahaan dapat memastikan bahwa mesin 
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dan peralatan selalu siap untuk digunakan, mengurangi downtime, dan meningkatkan 

efisiensi produksi. 

Prinsip TPM merupakan pendekatan yang menekankan pemeliharaan mandiri 

oleh operator sebagai salah satu prinsip utamanya sehingga ketergantungan pada staf 

maintenance dapat dikurangi, dan hanya fokus menangani masalah yang lebih besar 

saja (Andri & Marikena, 2023). 

Total Productive Maintenance (TPM) di PT. Gaia Care International, khususnya 

pada unit produksi dan pemeliharaan Sewage Treatment Plant (STP), bertujuan untuk 

meningkatkan produktivitas melalui kerja sama erat antara tim. Penerapan TPM ini 

melibatkan seluruh karyawan engineering dalam upaya pemeliharaan mesin dan 

peralatan secara menyeluruh. 

Indikator kesuksesan implementasi TPM di PT. Gaia Care International diukur 

dengan Overall Equipment Effectiveness (OEE). OEE merupakan metrik yang 

mencakup tiga komponen utama yaitu Availability (ketersediaan), Performance 

(kinerja), dan Quality (kualitas). Parameter ini mencakup berbagai jenis kerugian 

(losses) yang terjadi selama operasi mesin.(Amaruddin, 2020). 

Dalam mengimplementasikan TPM pada Perusahaan, keberhasilan pelaksanaan 

melalui 8 pilar yang harus dikerjakan oleh seluruh elemen diperusahaan, berikut 

penjelasan 8 pilar tersebut : 
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(Sumber Zlatić, 2019) 

Gambar II.1 

Pilar TPM 

 

Pilar Autonomous Maintenance, (pemeliharaan secara mandiri) adalah salah satu 

pilar penting dalam Total Productive Maintenance (TPM) yang memberikan tanggung 

jawab pemeliharaan rutin kepada operator. Ini mencakup tugas-tugas seperti 

pembersihan mesin, pengecekan kelengkapan dan fungsi pada mesin, serta inspeksi 

mesin dengan merasakan getaran dan bunyi. Dengan implementasi pilar ini, operator 

atau pekerja yang bersangkutan akan memiliki rasa tanggung jawab yang tinggi, 

meningkatkan pengetahuan tentang alat kerja, serta terhadap peralatan yang 

digunakannya. 

Pilar Planned Maintenance, (perencanaan secara terencana) pilar TPM yang 

berfokus pada pemeliharaan mesin dan peralatan secara terencana untuk mencegah 

terjadinya kerusakan dan memastikan kinerja optimal. Pemeliharaan terencana 

melibatkan penjadwalan rutin pemeliharaan preventif dan prediktif, serta perbaikan 

berdasarkan analisis kondisi dan kebutuhan operasional.  

Pilar Quality Maintenance, berfokus salah satu pilar penting dalam Total 

Productive Maintenance (TPM) yang fokus pada pemeliharaan kualitas produk dengan 
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memastikan bahwa mesin dan proses produksi beroperasi pada kondisi optimal untuk 

menghasilkan produk berkualitas tinggi. Pemeliharaan kualitas bertujuan untuk 

menghilangkan cacat dan variabilitas dalam proses produksi melalui pengendalian 

kualitas yang ketat dan perbaikan berkelanjutan. 

Pilar Early Equipment Management, salah satu pilar penting dari TPM yang 

berfokus pada pengenalan dan integrasi peralatan baru ke dalam proses produksi 

dengan cara yang efisien dan efektif. EEM bertujuan untuk memastikan bahwa 

peralatan baru dirancang dan diimplementasikan dengan mempertimbangkan 

kemudahan operasional, pemeliharaan, dan keandalan sejak tahap awal. Dengan 

demikian, EEM membantu dalam mengurangi downtime, meningkatkan produktivitas, 

dan mengoptimalkan biaya. 

Pilar Training and Education, diperlukan untuk menambah pengetahuan saat 

menerapkan TPM . adalah salah satu pilar penting dalam Total Productive Maintenance 

(TPM) yang berfokus pada peningkatan keterampilan dan pengetahuan seluruh 

karyawan, baik operator, teknisi, maupun manajemen. Tujuannya adalah untuk 

menciptakan tenaga kerja yang kompeten dan memiliki pemahaman yang mendalam 

tentang peralatan, proses produksi, dan teknik pemeliharaan, sehingga dapat 

mengidentifikasi dan mengatasi masalah dengan cepat dan efisien.  

Pilar TPM office adalahTPM yang berfokus pada meningkatkan efisiensi dan 

produktivitas di lingkungan kantor. Pilar ini memperluas prinsip-prinsip TPM di area 

operasional ke departemen non-produksi seperti administrasi, keuangan, sumber daya 

manusia, dan manajemen. Tujuannya adalah untuk menghilangkan pemborosan, 

meningkatkan proses kerja, dan mendukung aktivitas TPM di seluruh organisasi.  
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Efektivitas perangkat melalui TPM memiliki tujuan yang sangat penting dalam 

mengurangi atau bahkan menghilangkan breakdown yang terjadi pada peralatan 

produksi. Dengan melakukan perawatan secara terencana dan mandiri oleh operator 

atau teknisi, diharapkan kinerja peralatan dapat dioptimalkan sehingga dapat 

meningkatkan produktifitas secara keseluruhan dan mengurangi jumlah produk cacat 

(Priyono et al., 2019), (Sibarani et al., 2020). Salah satu cara pengukuran kinerja 

peralatan dengan menggunakan Overall Equipment Effectiveness (OEE) memang 

merupakan salah satu metode yang efektif. OEE menggabungkan tiga faktor utama 

dalam mengukur kinerja peralatan, yaitu availability (ketersediaan), performance 

efficiency (efisiensi kinerja), dan rate of quality (tingkat kualitas). Dengan 

menggunakan OEE, perusahaan dapat mengidentifikasi area-area di mana perbaikan 

diperlukan untuk meningkatkan kinerja peralatan.(Wahid, 2020). 

2.1.2 Perawatan dan Pemeliharaan 

Suatu perawatan yang teratur dan terencana sangat penting dalam menjaga mesin 

dan peralatan produksi agar tetap beroperasi dalam kondisi optimal. Dengan 

melakukan perawatan yang tepat, perusahaan dapat menghindari kerusakan yang berat 

pada mesin, sehingga tidak hanya menghemat waktu dan biaya untuk perbaikan, tetapi 

juga menjaga kelancaran proses produksi. Perawatan yang baik juga dapat 

meningkatkan umur pakai mesin dan peralatan, mengurangi risiko downtime yang tidak 

terduga, dan meningkatkan efisiensi operasional secara keseluruhan. Oleh karena itu, 

penting bagi perusahaan untuk memiliki sistem perawatan yang terencana dan terkelola 

dengan baik. 
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Pengertian pemeliharaan ialah suatu serangkaian tindakan yang dilakukan pada 

alat atau produk untuk mencegah kerusakan dan memastikan alat atau produk tersebut 

tetap berfungsi dengan baik. Dapat dikatakan pemeliharaan dilakukan sebelum mesin 

mengalami kerusakan dan mencegah terjadinya kerusakan, sedangkan pemeliharaan 

yaitu dilakukan setelah suatu alat mengalami kerusakan (Muhammad, 2021). 

Aktifitas pemeliharaan (maintenance) sangat diperlukan guna mencegah 

kerusakan pada mesin dan peralatan kerja sehingga kualitas, produktivitas dan efisiensi 

produksi akan meningkat dan menghasilkan profitabilitas yang tinggi bagi perusahaan 

(Purnomo et al., 2021). 

Dalam pekerjaan Maintenance atau perawatan dapat dibagi menjadi beberapa 

jenis berdasarkan pendekatan, tujuan, dan metode pelaksanaannya. Berikut adalah 

beberapa jenis maintenance yang umum: 

1. Break Down Maintenance  

Perawatan jenis perawatan yang dilakukan secara mendadak setelah terjadi 

kerusakan atau kegagalan mesin yang mengakibatkan downtime. Tujuannya adalah 

untuk memperbaiki mesin dengan segera agar produksi dapat dilanjutkan.  

2. Preventive Maintenance 

Merupakan jenis perawatan yang dilakukan secara terencana dan berkala untuk 

mencegah terjadinya kerusakan atau kegagalan mesin. Tujuannya adalah untuk 

menjaga mesin agar tetap dalam kondisi optimal dan menghindari downtime yang tidak 

terduga, beberapa kegiatan serta jenis preventive maintenance yaitu : 
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a. Periodic Maintenance  

Perawatan berkala yang terjadwal dalam melakukan pembersihan mesin, 

inspeksi mesin, meminyaki mesin dan juga pergantian suku cadang yang 

terjadwal untuk mencegah terjadi kerusakan mesin secara mendadak yang dapat 

menganggu kelancaran produksi. Periodic maintenance biasanya dilakukan 

dalam harian, mingguan, bulanan ataupun tahunan. 

b. Predictive Maintenance  

Predictive Maintenance adalah perawatan yang dilakukan untuk 

mengantisipasi kegagalan sebelum terjadi kerusakan total. Predictive 

Maintenance ini akan memprediksi kapan akan terjadinya kerusakan pada 

komponen tertentu pada mesin dengan cara melakukan analisa trend perilaku 

mesin/peralatan kerja. Berbeda dengan periodic maintenance yang dilakukan 

berdasarkan waktu (Time Based), Predictive Maintenance lebih menitikberatkan 

pada kondisi mesin (Condition Based). 

c. Corrective Maintenance  

Merupakan jenis perawatan yang dilakukan setelah terjadi kerusakan atau 

kegagalan mesin. Tujuannya adalah untuk memperbaiki mesin agar dapat 

kembali beroperasi seperti semula. Meskipun lebih bersifat reaktif, pemeliharaan 

korektif tetap penting untuk mengatasi kerusakan yang tidak dapat dihindari. 

2.1.3 Tujuan Serta Manfaat Pemeliharaan 

Dalam buku Daryus pada tahun 2008 “manajemen pemeliharaan mesin”, dimana 

tujuan utama dalam pemeliharaan dapat didefenisikan sebagai berikut: 
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1. Memperpanjang performa alat kerja. 

2. Menjamin operasional seluruh peralatan berfungsi saat di gunakan. 

3. Keselamatan operator dalam menggunakan alat kerja. 

2.1.4 Efektifitas dan Efisien 

Efektifitas dalam konteks operasional dapat diukur dari sejauh mana kegiatan 

tersebut mencapai tujuan dan sasaran yang telah ditetapkan. Efektivitas sering kali 

diukur dengan membandingkan keluaran (output) suatu kegiatan dengan tujuan dan 

sasaran yang ingin dicapai (outcome). Dengan kata lain, suatu kegiatan dikatakan 

efektif jika berhasil mencapai hasil yang diharapkan dengan menggunakan sumber 

daya secara bijaksana (spending wisely). 

Indikator efektivitas dapat membantu dalam mengukur sejauh mana suatu 

kegiatan operasional memberikan dampak yang diinginkan. Misalnya, dalam konteks 

program pengolahan limbah, indikator efektivitas dapat mencakup pengukuran kadar 

pencemar sebelum dan sesudah pengolahan limbah, pengukuran tingkat keberlanjutan 

mesin dan peralatan, serta pengukuran biaya yang dikeluarkan untuk mencapai 

penurunan pencemaran yang diinginkan. 

Efisiensi berhubungan dengan konsep produktifitas, pengukuran efisiensi 

dilakukan dengan menggunakan perbandingan antara output yang dihasilkan terhadap 

input yang digunakan (cost of output). Proses kegiatan operasional dapat dikatakan 

efisien apabila suatu produk atau hasil kerja tertentu dapat dicapai dengan pe lnggunaan 

sumbelr daya dan dana yang se lrelndah–relndahnya (spelnding welll) (Rampelngan elt al., 

2016).  
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Elfisielnsi dalam konte lks produksi melngacu pada pelnggunaan sumbelr daya yang 

lelbih seldikit untuk me lncapai output yang sama atau bahkan le lbih baik. Telrdapat tiga 

faktor utama yang melmpelngaruhi elfisielnsi dalam kelgiatan produksi: 

1. Output yang lelbih belsar delngan input yang sama: Efisielnsi dapat melningkat jika 

output yang dihasilkan dari jumlah input yang sama melnjadi lelbih belsar. Ini bisa 

dicapai mellalui pelningkatan dalam prosels produksi, pelnggunaan telknologi yang 

lelbih canggih, atau pelningkatan keltelrampilan telnaga kelrja. 

2. Output yang sama delngan input yang lelbih kelcil: Elfisielnsi juga dapat te lrjadi jika 

output yang dihasilkan teltap sama, teltapi jumlah input yang digunakan lelbih seldikit. 

Hal ini dapat dicapai de lngan melngidelntifikasi dan me lngurangi pelmborosan dalam 

prosels produksi, selrta melningkatkan elfisielnsi pelnggunaan sumbelr daya. 

3. Output yang lelbih belsar delngan input yang lelbih belsar: Melskipun elfisielnsi selring 

kali dikaitkan delngan pelnggunaan sumbelr daya yang le lbih seldikit, namun dalam 

belbelrapa kasus, elfisielnsi juga dapat telrjadi jika output yang dihasilkan le lbih belsar 

dari input yang le lbih belsar. Hal ini dapat te lrjadi keltika pelrusahaan me llakukan 

elkspansi atau pelningkatan kapasitas produksi untuk me lmanfaatkan elkonomi skala 

yang lelbih belsar. 

2.1.5 Pelngelrtian Ovelrall E lquipmelnt Elffelctivelnelss (OE lEl) 

Ovelrall Elquipmelnt Elffelctivelnelss (OElEl) OElEl melmang sangat pelnting dalam 

TPM karelna melmbelrikan gambaran yang je llas telntang elfisielnsi melsin dalam 

melmproduksi output yang be lrkualitas. Delngan melmonitor OElEl, pelrusahaan dapat 

melngidelntifikasi downtimel yang tidak pelrlu dan me lningkatkan kinelrja melsin selcara 

kelselluruhan. Ini me lmbantu dalam pelrelncanaan pelrawatan prelvelntif dan pe lrbaikan 
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yang telpat waktu untuk me lminimalkan gangguan ope lrasional. Delngan mellaksanakan 

optimasi telrhadap elfelktifitas dari seltiap pelralatan dan juga mellakukan pelrawatan yang 

dilakukan selcara mandiri olelh opelrator atau telknisi Geldung. 

Formula matelmatis untuk me lnghitung Ovelrall E lquipmelnt Elffelctivelnelss (OE lEl) 

dirumuskan selbagai belrikut:, (Pangastuti, 2021) : 

  OEE = (Avaibility x Performance Effeciency x Rate Of Quality Product x 100%) 

Keltelrangan: 

1. Availability 

Availability (Keltelrseldiaan) melngukur waktu selbelnarnya melsin dapat belropelrasi 

dibandingkan delngan waktu yang direlncanakan untuk belropelrasi.  

Planneld production timel adalah waktu total dimana me lsin diharapkan belkelrja untuk 

melnghasilkan produk (Hidayat elt al., 2020). 

Availability (Keltelrseldiaan) melsin, bahwa dipelrlukan nilai-nilai selpelrti opelration 

timel, loading timel, dan downtimel. Belrikut Availability:melsin atas tiga hal yaitu;  

a. Opelration timel, total waktu yang telrseldia untuk opelrasi melsin. 

b. Loading timel, waktu yang dibutuhkan untuk me lmpelrsiapkan melsin selbellum 

opelrasi dimulai. 

c. Downtimel, total waktu di mana melsin tidak dapat belropelrasi karelna masalah atau 

pelrawatan. 

Dalam rumus Stelphelns, (2004) maka pelrhitungan availibility adalah : 

Availabitity Ratio = (Loading timel – Down Timel ) x 100% 

            Loading Timel 

Keltelrangan: 
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a. Opelration timel, melrupakan hasil pelngurangan loading timel. 

b. Loading timel, melrupakan waktu yang te lrseldia (availability) pelr hari atau pelr 

bulan dikurang delngan waktu downtimel melsin direlncanakan (planneld downtimel). 

   Loading timel = Total availability – Planneld Downtimel 

c. Downtimel, melrupakan waktu di mana me lsin tidak dapat belropelrasi atau tidak 

melnghasilkan output yang diinginkan kare lna belrbagai alasan. Downtime l dapat 

diselbabkan olelh belbelrapa faktor, telrmasuk: 

1) Pelnggantian Sparelpart: Keltika melsin melmelrlukan pelnggantian suku cadang 

atau komponeln telrtelntu selhingga pelrlu dihelntikan selmelntara untuk 

pelrawatan. 

2) Kelrusakan Melsin/Pelralatan: Keltika melsin melngalami kelrusakan atau 

kelgagalan yang melmelrlukan pelrbaikan atau pelrawatan tambahan. 

3) Pelnambahan Utilitas: Keltika melsin pelrlu dihelntikan selmelntara untuk 

pelnambahan atau pelrubahan utilitas selpelrti listrik, air, atau bahan baku. 

4) Adjustmelnt: Keltika melsin pelrlu diatur ulang untuk me lmastikan opelrasinya 

belrjalan delngan baik, selpelrti pelnyelsuaian kelcelpatan, telkanan, atau suhu. 

5) Gelnelral Trelatmelnt: Keltika melsin melmelrlukan pelrawatan umum atau 

pelmbelrsihan selcara melnyelluruh untuk melnjaga kinelrjanya. 

6) Downtimel dapat melnjadi masalah selrius dalam opelrasi produksi karelna 

dapat melngakibatkan pelnurunan produktivitas, pelningkatan biaya produksi, 

dan bahkan kelrugian pelndapatan. Olelh karelna itu, pelnting untuk 

melngidelntifikasi pelnyelbab downtimel dan melngambil langkah-langkah yang 

dipelrlukan untuk melngurangi atau melnghindari downtimel selbisa mungkin. 
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2. Pelrformancel Elfficielncy Ratio 

Pelrformancel Elfficielncy Ratio (PElR) adalah rasio yang melnggambarkan 

selbelrapa elfisieln pelralatan dalam melnghasilkan barang atau output yang 

diinginkan. Telrdapat tiga faktor yang dipe lrlukan untuk melnghitung PElR, yaitu:: 

a. Idelal cyclel timel 

b. Procelsseld amount 

c. Opelration timel 

Pelngukuran rasio ini, yaitu : 

Pelrformancel El.R = (Procelss Amount x Idelal Cyclel Timel) x 100% 

 Opelrating Timel 

3. Ratel Of Quality Product 

Melrupakan rasio yang me lnggambarkan proporsi produk be lrkualitas baik yang 

dihasilkan dalam prosels produksi. ROP dihitung de lngan melmbandingkan jumlah 

produk belrkualitas baik delngan jumlah total produk yang diprosels. Faktor-faktor yang 

dipelrlukan untuk melnghitung ROP adalah:  

a. Jumlah produk yang me lmelnuhi standar kualitas (Good Quality Products) yang 

diteltapkan olelh pelrusahaan atau selsuai delngan spelsifikasi yang diinginkan ole lh 

pellanggan. 

b. Jumlah Total Produk yang Diproses (Processed Products): Jumlah kelselluruhan 

produk yang diprosels dalam suatu pelriodel waktu telrtelntu 

Ratel of quality product dapat dihitung selbagai belrikut : 

Quality Ratio =   (Good quality ) x 100%  

    Procelsseld Amount 
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Delngan melnggunakan nilai-nilai yang tellah dihitung selbellumnya untuk Availability, 

Pelrformancel Elfficielncy, dan Quality Ratel, maka di dapati nilai OElEl, yaitu : 

 = Availability 𝑥 Pelrformancel 𝑥 Quality Ratel 

2.1.6 Standar idelal OElE l 

Belrikut adalah tabell standar nilai idelal OElEl (Kurniawan elt al., 2022). 

Tabell II.1 

Standard World Class OElEl 

 

 

 

 

 

 

(Sumbelr Kurniawan elt al., 2022) 

Belrikut data pelnilaian rasio Ovelrall Elquipmelnt Elffelctivelnelss (OElEl) delngan 

tingkat pelncapaian telrtelntu (Nurdin, 2023) : 

1. Nilai OElEl selbelsar 100%, melngindikasikan bahwa kelgiatan produksi belrjalan 

selmpurna tanpa adanya cacat (de lfelct) dalam hasil produksi, pe lrformancel melsin 

yang tinggi, dan keltelrseldiaan melsin yang optimal tanpa downtime l. Ini melrupakan 

kondisi idelal yang ingin dicapai olelh seltiap pelrusahaan dalam upaya melningkatkan 

elfisielnsi dan produktivitas produksi. Namun, me lncapai nilai OElEl selbelsar 100% 

selringkali melrupakan tantangan yang be lsar dan me lmelrlukan upaya telrus-melnelrus 

dalam melningkatkan elfelktivitas dan elfisielnsi opelrasional. 

2. Nilai OElEl selbelsar 85% selring dianggap selbagai standar kellas dunia atau world-

class manufacturing. Ini me lnunjukkan bahwa pelrusahaan tellah melncapai tingkat 

elfisielnsi dan produktivitas yang tinggi dalam ke lgiatan produksinya. Melmiliki nilai 

Delskripsi Nilai 

Availability >90% 

Pelrformancel >95% 

Quality >99% 

OElEl >85% 

http://repository.unej.ac.id/
http://repository.unej.ac.id/
http://repository.unej.ac.id/
http://repository.unej.ac.id/
http://repository.unej.ac.id/
http://repository.unej.ac.id/
http://repository.unej.ac.id/
http://repository.unej.ac.id/
http://repository.unej.ac.id/
http://repository.unej.ac.id/
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OElEl selbelsar 85% melrupakan tujuan yang sangat baik bagi pelrusahaan dalam jangka 

panjang, karelna hal ini me lnunjukkan bahwa pelrusahaan tellah belrhasil 

melngoptimalkan keltelrseldiaan melsin, kinelrja melsin, dan kualitas produknya. 

3. Nilai OElEl selbelsar 60% melnunjukkan bahwa kelgiatan produksi belrada pada tingkat 

yang dapat ditelrima, teltapi masih telrdapat ruang untuk pelrbaikan dan pelningkatan. 

Selbuah nilai OE lEl selbelsar 60% melnunjukkan bahwa me lskipun produksi belrjalan 

delngan cukup baik, masih te lrdapat potelnsi untuk melningkatkan elfisielnsi, kualitas, 

atau keltelrseldiaan melsin. 

4. Nilai OElEl selbelsar 40% melnunjukkan bahwa kelgiatan produksi belrada pada tingkat 

yang tidak melmadai dan melmelrlukan tindakan pelrbaikan selgelra. Selbuah nilai OElEl 

yang relndah selpelrti ini dapat dise lbabkan olelh belrbagai faktor, telrmasuk downtimel 

melsin yang tinggi, kualitas produk yang buruk, atau kine lrja melsin yang tidak 

optimal. 

2.1.7 Konselp dalam Six Big Losse ls  

Konselp yang digunakan dalam Total Productivel Maintelnancel (TPM) untuk 

melngidelntifikasi dan me lngatasi elnam katelgori utama pelnyelbab relndahnya elfisielnsi 

dan elfelktivitas pelralatan produksi. OE lEl melnyoroti elnam kelrugian utama yang se lring 

kali melnyelbabkan pelralatan produksi tidak be lropelrasi selcara optimal. Relndahnya 

produktivitas melsin/pelralatan yang melnimbulkan kelrugian bagi pelrusahaan selring 

diakibatkan olelh pelnggunaan melsin/pelralatan yang tidak e lfelktif dan elfisieln (Taufik elt 

al., 2023). OElEl melnyoroti 6 kelrugian utama (Six Big Lossels) pelnyelbab pelralatan 

produksi tidak belropelrasi selcara normal, Adapun six big lossels telrselbut dapat 

digolongkan melnjadi 3 macam (Pangastuti, 2021) :  
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1. Downtimel Lossels , Telrkait delngan Availability (Keltelrseldiaan) 

a) Brelakdown lossels yaitu kelrusakan melsin/ pelralatan yang tiba- tiba atau ke lrusakan 

yang tidak diinginkan te lntu saja akan melnyelbabkan kelrugian, kelrusakan akan 

melnyelbabkan melsin tidak belropelrasi dan melnghasilkan output.  

Brelakdown Losse ls = Total Brelakdown Timel x 100% 

Loading Timel 

b) Selt-Up and adjustmelnt Lossels  (kelrugian akibat selt-up dan pelnyelsuaian) adalah salah 

satu dari Six Big Lossels yang selring diidelntifikasi dalam Total Productivel Maintelnancel 

(TPM). Kelrugian ini te lrjadi saat telrjadi pelrubahan selt-up atau pelnyelsuaian pada melsin 

untuk melngganti jelnis produk atau prosels produksi belrikutnya. 

SAL = Total waktu selt-up & Adjust X 100% 

2. Speleld Lossels, Telrkait delngan Pelrformancel (Kinelrja) 

a) Idling and minor stoppage ls lossels (kelrugian karelna melnganggur dan belrhelnti 

minor) adalah salah satu dari Six Big Losse ls dalam TPM. Kelrugian ini te lrjadi 

keltika melsin atau pelralatan melngalami belrhelnti singkat atau melnganggur dalam 

jangka waktu yang pelndelk sellama prosels produksi. 

IMSL = Non Productivel Timel X 100% 

Loading Timel 

b) Relduceld speleld lossels adalah kelrugian yang timbul karelna kelcelpatan aktual 

prosels belrada di bawah ke lcelpatan optimal dari me lsin. Selhingga hal ini 

melnyelbabkan prosels produksi tidak belrjalan delngan optimal. 

RSL = Actual Prelcelssing Timel X 100% 

Loading Timel 

3. Delfelct Lossels, Telrkait delngan Quality (Kualitas) 
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a) Procelss delfelct lossels adalah produk cacat yang dihasilkan akan me lngakibatkan 

kelrugian matelrial, melngurangi jumlah produksi, limbah produksi melningkat dan 

pelningkatan biaya untuk pelngelrjaan ulang. 

PDL = Idelal Cycle l Timel X Total Procelssels Delfelct X 100% 

Loading Timel 

b) Relducel yielld Losels/Start–up lossels (kelrugian pada saat me lmulai produksi atau 

melrelduksi hasil) me lrupakan salah satu jelnis kelrugian dalam Six Big Losse ls 

dalam TPM. Kelrugian ini telrjadi pada saat awal me lmulai produksi atau saat 

melngalami pelnurunan hasil jalankan. 

RYL = Idelal Cyclel Timel x Total Relducel Yielld x 100% 

Loading Timel 

 

2.1.8 Bagan Parelto 

Bagan Parelto, yang dipelrkelnalkan olelh Vilfreldo Parelto (1848-1923), adalah alat 

grafis yang digunakan untuk melnampilkan data dalam urutan frelkuelnsi atau belsarnya, 

yang melmungkinkan kita untuk me lngidelntifikasi dan melmprioritaskan masalah yang 

melmiliki dampak te lrbelsar. Bagan Parelto juga melrupakan salah satu dari tujuh alat 

pelngellompokan mutu yang se lring digunakan dalam pe lngelndalian mutu.. Urutannya 

dimulai dari masalah yang paling umum hingga masalah yang paling tidak umum (Felbi 

Kurnia Sari & Supardi, 2022). Diagram Parelto melmiliki fungsi alat manaje lmeln 

kualitas yang me lmvisualisasikan data dalam urutan prioritas be lrdasarkan 

kontribusinya telrhadap suatu masalah atau situasi te lrtelntu telrelndah. Diagram Parelto 

tidak hanya melmbelrikan gambaran yang je llas telntang pelnyelbab utama masalah atau 

kinelrja yang pelrlu ditingkatkan, teltapi juga melmfasilitasi pelngambilan kelputusan yang 

lelbih elfelktif belrdasarkan prioritas yang te lrbukti dari data yang ada. Untuk melngurangi 
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brelakdown melsin, 3 masalah paling dominan (prelselntasel kumulatif 80%) dalam urutan 

pelmbuatan diagram parelto yaitu : 

1. Melngidelntifikasi pe lnyelbab masalah untuk pelngumpulan data 

2. Melmbuat daftar, history card (catatan keljadian / masalah ) yang belrisikan frelkuelnsi 

keljadian yang seldang ditelliti. 

3. Melngurutkan frelkuelnsi keljadian dari hal yang be lsar atau pun kelcil dan me lnghitung 

frelkuelnsi kumulatif belselrta nilai prelselntaselnya. 

4. Mellakukan kajian pada seltiap katelgori selbab utama. 

5. Melnggambar kurva kumulatif langkah- langkah pelmbuatan Fishbonel. 

2.1.9 Diagram Fishbonel 

Fishbonel diagram, yang juga dike lnal selbagai Causel-and-Elffelct Diagram atau 

Ishikawa Diagram, dipelrkelnalkan olelh Dr. Kaoru Ishikawa, selorang ahli pelngelndalian 

kualitas dari Jelpang. Diagram ini me lmbantu dalam me lngidelntifikasi, melngatur, dan 

melnyajikan belrbagai pelnyelbab potelnsial dari suatu masalah atau e lfelk dalam suatu 

prosels. Belntuknya melnyelrupai tulang ikan, de lngan masalah atau elfelk utama 

ditelmpatkan di "kelpala" dan belrbagai katelgori pelnyelbab ditampilkan selbagai "tulang" 

yang melngarah kel masalah telrselbut. Fishbonel diagram digunakan keltika kita ingin 

melngidelntifikasi kelmungkinan pelnyelbab masalah dan te lrutama keltika selbuah telam 

celndelrung jatuh belrpikir pada rutinitas (Pangastuti, 2021). 

Telrkait pelrsiapan telrselbut pelrlu di uraikan juga katelgori fishbonel 6M: 

1. Machinel ( Melsin rusak, kurang pelrawatan ) 

2. Melthod (Proseldur kelrja, SOP ) 

3. Matelrial (Bahan baku, spelsifikasi matelrial). 
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4. Man Powelr (telnaga kelrja , pellatihan, opelrator ) 

5. Melasurelmelnt (meltodel pelngukuran ) 

6. Milielu / Mothelr Naturel (lingkungan kelrja, kellelmbaban arela kelrja ) 

Pelngaruh selbab akibat dari faktor utama dapat dike ltahui mellalui panah tulang 

ikan pada diagram fishbone l. Diagram dipelruntukan untuk melmaparkan pelnyelbab 

telrjadinya pelrmasalahan se lcara grafis dan dike ltahuinya selbab-akibat pelrmasalahan 

(Oktaviana & Auliandri, 2023). 

2.1.10 Katelgori dalam Fishbone l 

1. Diagram Fishbonel melnurut katelgori pelnyelbab utama : 

Tabell II.2 

Katelgori dalam Fishbonel 

   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

(Pangastuti, 2021) 

Pelnyelsuaian melncari pelrmasalahan agar telridelntifikasi dapat di gunakan katelgori 

melnurut bidang kelrja yang dilaksanakan : 

a. 6M dalam katelgori fishbonel biasa di gunakan dalam bidang industri manufaktur 

b. 8P dalam katelgori fishbonel biasa di gunakan dalam bidang industri jasa 

c. Katelgori 5S dapat pula di gunakan dalam bidang industri jasa 

NO 
KATElGORI 

6M 8P 5S 

1 Melsin atau telknologi Pricel Surrounding 

2 Meltodel atau prosels Promotion Supplielr 

3 Matelrial Peloplel Systelm 

4 Man Powelr Promotion Skill 

5 Melasurelmelnt procelss Safelty 

6 Milielu Physical E lvidelncel  

7  Productivity and Quality  
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Katelgori Fish bonel dapat melwakili pelnyellelsaian pelngukuran kwalitas dan 

pelrforma melsin STP telrkait produksi limbah domelstik Geldung. 

2. Kelrangka Fish Bonel 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

(Sumbelr Anrinda elt al., 2021) 

Gambar. II.2 

Diagram Fishbonel 

Uraian melngelnai kelrangka fishbonel dapat di simpulkan, bahwa pelncapaian hasil 

produksi limbah cair atas ke lselsuaian nilai baku mutu di pelrlukan meltodel rutinitas 

harian yang bolelh dilelwatkan olelh pelrsonell atau peltugas, sellain control me lsin yang 

aktivitas opelrasionalnya tidak belrhelnti selbagai upaya kelselsuaian hasil produksi.  

2.2 Pelnellitian Telrkait 

Pelnellitian selbellumnya belrguna bagi pelnulis selrta melnjadi peldoman dan relfelrelnsi 

pelnellitian yang akan di lakukan dalam karya tulis ini, se lhingga nantinya delngan adanya 

dasar teloritis dan me ltodologis yang kuat, se lrta melmbelrikan wawasan te lntang 

Manusia 

Salah Metode 
dalam proses 
teknis dan kimiawi 

Penjadwalan 
yang terlewat  

Metode 

Mesin Material 

Produksi 
Limbah 
Cair 
sesuai 
nilai 
Baku 
Mutu 
DLH 

Endapan Limbah 
Domestik 
Pengurai limbah 
pada tangki 
inlet 

Rutinitas 
General 
Cleaning dan 
Clorinisasi 
tangki 

Greassing, Oli, setting 
vbelt, blower aerotor 
dan Clorine 
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pelndelkatan, alat, dan te lknik yang dapat digunakan untuk me lncapai tujuan pe lnellitian 

dapat melmbantu dan me lmudahkan pelnulis dalam me llakukan pelnellitiannya se lsuai 

delngan telma dan melmbuat pelrelncanaan kelrja yang belrmanfaat bagi pelrusahaan. Dalam 

pelnellitian ini juga digunakan be lbelrapa jurnal yang nantinya dapat me lndukung 

pelnellitian telrkait pelnghitungan selrta analisa melsin kelrja melnggunakan meltodel Ovelrall 

Elquipmelnt elffelctivelnelss, belrikut telrlampir dalam tabell belbelrapa jurnal selbagai tinjauan 

pustaka yaitu : 

Tabell II.3. 

Tabell Pelnellitian Telrkait 

 No Pelnulis Tahun Meltodel Hasil 

 

1 
Andri dan 

Murikelna 
2023 

Total Productivel 

Maintelnancel (TPM) 

Pada Pelrawatan Melsin 

Grinding 

Melnggunakan Meltodel 

Ovelrall Elquipmelnt 

Elffelctivelnelss (OElEl) Di 

PT. Amin Jaya Telknik 

Faktor pelnyelbab tinggi 

relndahnya nilai OElEl pada melsin 

grinding adalah idling and minor 

stoppagels delngan pelrselntasi 

61% .faktor lainnya adalah seltup 

and adjustmelnt lossels delngan 

pelrselntasi 4% yaitu waktu yang 

dipelrlukan untuk melmproduksi 

satu jelnis produk telrmasuk 

pelmanasan melsin. 

 

2 
Farkhan Fajar 

Nurdin 
2023 

Pelningkatan 

Produktivitas Pelralatan 

dan Pelrawatan Melsin 

Total Productivel 

Maintelnancel (TPM) 

melnggunakan Meltodel 

Ovelrall Elquipmelnt 

Elffelctivelnelss (OElEl) 

Nilai availibility telrdapat 

brelakdown loselss dan seltup and 

adjustmelnt lossels, adapun 

pelrformancel ratel telrdapat 

relduceld speleld loselss dan 

idling/minor stopagels lossels, dan 

nilai quality ratel telrdapat 

delfelct/relwork lossels selrta 

yielld/scarp losse ls 

 

3 

Anastasia 

Christin 

Oktaviana, 

2023 

Analisi pelngelndalian 

kualitas produksi melja 

dan kursi melnggunakan 

diagram parelto dan 

Kelrusakan delngan spelsifikasi 

lubang pada kayu melncapai 

pelrselntasel 39,47% , kelrusakan 

belrupa kayu lelmbab delngan 
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Tuwanku Aria 

Auliandri 

fishbonel pada PK. 

SKM JATI 

proselntasel 15,79% , yaitu plitur 

yang gagal delngan jumlah 

pelrselntasel selbelsar 44.74% 

Seldangkan belrdasarkan diagram 

fishbonel dikeltahui masing masing 

delfelct melmiliki 4 cabang masalah 

diantaranya ada matelrial, orang, 

melsin, selrta meltodel. dari kelelmpat 

cabang inilah maka dapat 

dianalisis selbagai pelnyelbab 

masalah kelgagalan produk pada 

PK. SKM Jati 

 

4 

Mas Muhammad 

Rizki Aditya, 

Trinopi Mellani, 

Khairul Imam 

A.G, dan 

Muchammad 

Fauzi 

2022 

Pelngukuran OVElRALL 

ElQUIPMElNT 

ElFFElCTIVElNElSS 

(OElEl) selbagai upaya 

melningkatkan nilai 

elfelktivitas melsin 

washelr di PT. XYZ 

 

Pelrhitungan nilai Availability 

ratel melsin washelr didapat pada 

bulan Novelmbelr selbelsar 86,90% 

dan rata-rata di pelriodel 2020-

2021 selbelsar 83,06%. 

Pelrhitungan nilai Pelrformancel 

ratel melsin washelr didapat pada 

bulan Novelmbelr selbelsar 88,59% 

dan avarelgel di pelriodel 2020-

2021 selbelsar 88,66%. Ovelrall 

Elquipmelnt Elffelctivelnelss (OElEl) 

pada bulan Novelmbelr selbelsar 

76,57% dan 73,19% pada 2020 - 

2021 

 

5 

Akmal 

Muhammad 

Atthoriq, 

Kardiman 

2022 

Analisis Elfelktifitas 

Dan Elfisielnsi 

Pellaksanaan Anggaran 

Bellanja Badan 

Pelrelncanaan 

Pelmbangunan Daelrah 

(Bappelda) Kota 

Manado 

Tingkat Atau Kritelria Elfelktifitas 

Anggaran Bellanja Pada 

BAPPElDA Kota Manado Tahun 

2011 – 2015 Yang Belrvariasi. 

Tingkat Elfelktifitas Telrtinggi Pada 

Tahun 2015 Dan Yang Telrelndah 

Telrjadi Pada Tahun 2013. Pada 

Tahun 2011, 2012, 2013 Yang 

Dikatakan Kurang Elfelktif, Teltapi 

Pada Tahun 2014 Dan 2015 Yang 

Cukup Elfelktif. Karelna Tingkat 

Elfelktifitas Masih Kurang E lfelktif 



28 

 

 

Dikarelnakan Relalisasi Anggaran 

Bellanja Yang Melmiliki Pelrbeldaan 

Yang Jauh Delngan Targelt 

Anggaran Bellanja Yang Harus 

Dicapai. Walaupun Pelrbeldaan Ini 

Telrjadi Karelna Belbelrapa 

Kelgiatan Yang Dianggarkan 

Tidak Telrlaksana, Teltapi Kelgiatan 

Lain Yang Tellah Dianggarkan 

Sudah Dilaksanakan Delngan 

Cukup Elfelktif Olelh BAPPE lDA 

Kota Manado. 

 

6 

Faza Millatina 

Taufik, Gracel 

Nataliel Puri, 

Melga 

Melidina,Rafi 

Muhammad 

Zidan. 

2022 

Analisa pelngukuran 

elfelktivitas melsin pada 

prosels filling 

melnggunakan meltodel 

OElEl dan Six Big 

Lossels PT. Sanbel 

Farma Bandung 

Nilai pelrhitungan OElEl di arela 

filling sudah melmelnuhi standar, 

namun nilai Availibility ratel dan 

Quality ratel bellum melmeluhi 

standar. Dari hasil analisa delngan 

meltodel Six Big Losels, di telmukan 

hasil yang tinggi pada 

pelrhitungan Relduceld speleld lossels 

delngan skor 37,88% kelmudian 

disusul delngan Seltup adjustmelnt 

selbelsar 22,4%. Selt up adjustmelnt 

selbelsar 22,4%. Adapun upaya 

melngurangi kelrugian yang te lrjadi 

karelna pelnurunan kelcelpatan 

melsin dan waktu pelmanasan 

melsin yang lama 

 

7 

Muhammad 

Fadli & 

Muhammad 

Ihsan Hamdy 

2021 

Application of Thel 

Ovelrall Elquipmelnt 

Elffelctivelnelss (OElEl) 

Melthod inIncrelasing 

Thel Elfficielncy Of 

Mangell / Crelppelr 

Machinel 

Nilai OElEl pada melsin 

Mangell/Crelppelrdi selbelsar 

91,528 % dan tellah melncukupi 

standar Intelrnasional yang 

diteltapkan selbelsar 85 %. 

Belsarnya nilai OElEl pada me lsin 

Mangell/Crelppelr dipelngaruhi olelh 

tiga variabell yaitu: Availibility 

Ratio, Pelrformancel Elffelcielncy 



29 

 

 

Ratio, dan Ratel ofQuality 

Product. 

 

8 Nova Pangastuti 2021 

Pelngukuran Elfelktifitas 

Melsin Trafo delngan 

melnggunakan meltodel 

Ovelrall Elquipmelnt 

Elffelktivitas (OElEl) pada 

PT. PLN (Pelrselro) Arela 

Bintaro 

Belrdasarkan hasil pelnellitian 

dikeltahui faktor yang 

melnyelbabkan relndahnya nilai 

elffelktifitas telrselbut yaitu Melsin, 

matelrial, sistelm dan meltodel. 

Program yang akan me lmbantu 

dalam pelrbaikan siste lm 

pelmilharaan keldelpan nya adalah 

delngan melmbuat sistelm belrbasis 

data delngan tujuan dapat 

melmonitoring selrta melngelvaluasi 

sistelm pelmilharaan yang te llah 

dilakukan. 

 

9 

Joko Purnomo, 

Naufal Affandi, 

dan Aselp 

Rahmatullah 

2021 

Analisis Pelnelrapan 

Pelrawatan Motor 

Konvelyor Melsin Xray 

delngan Melnggunakan 

Meltodel Relliability 

Celntelreld Maintelnancel 

[RCM] pada PT.Tristan 

Elnginelelring. 

Risk Priority Numbelr (RPN) 

adalah salah satu meltodel yang 

digunakan dalam Failurel Models 

and Elffelcts Analysis (FME lA) 

untuk melnilai risiko dari seltiap 

model kelgagalan komponeln. 

Selmakin tinggi nilai RPN, 

selmakin relndah tingkat kelandalan 

suatu komponeln. Belrdasarkan 

data yang dibelrikan, telrdapat 8 

kelgagalan komponeln delngan total 

RPN selbelsar 683 

 

10 

Maybellla 

Anrinda, 

Martinus Eldy 

Sianto, Ig. Jaka 

Mulyana 

2021 

Analisis Pelrhitungan 

Ovelrall Elquipmelnt 

Elffelctivelnelss (OElEl) 

Pada Melsin Offselt CD6 

Di Industri Offselt 

Printing 

Hasil pelrhitungan ovelrall 

elquipmelnt elffelctivelnelss (OElEl) 

pada melsin CD6 selbelsar 42.03 %. 

Nilai ini masih dibawah standar 

pelrusahaan kellas dunia 85%. 

Relndahnya OElEl telrutama 

diselbabkan olelh relndahnya nilai 

pelrformancel. Nilai Pelrformancel 

melndapatkan nilai relndah 
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diakibatkan jumlah produksi 

aktual yang relndah dibandingkan 

delngan output standar. Pelrbaikan 

dapat dilakukan delngan 

melningkatkan sistelm pelrawatan 

selhingga kelrusakan melsin bisa 

diminimalisasi. Pelnellitian 

sellanjutnya yang bisa dilakukan 

di PT. KOP adalah untuk 

melmbuat jadwal pelrawatan me lsin 

yang lelbih elfelktif dalam kelrangka 

Total Productivel Maintelnancel 

(TPM). 

 

11 
Hamdan 

Ammarudin 
2020 

Analisis Pelnelrapan 

Total Productivel 

Maintelnancel (Study 

Kasus Pelrusahaan 

Komponeln 

Automotivel)Analysis of 

thel Application of Total 

Productivel 

Maintelnancel(Casel 

Study of an Automotivel 

Componelnt Company) 

2020 

Pelncapaian pelnelrapan TPM di 

pelrusahaan yang ditelliti 

melnunjukkan bahwa 

implelmelntasi pada tiga pilar 

TPM, yaitu Focus Improvelmelnt, 

Safelty, Helalth and Elnvironmelnt, 

selrta Officel TPM, tellah melncapai 

nilai di atas targelt yang 

diinginkan. Namun, telrdapat 

pilar-pilar lain yang masih 

melmelrlukan pelrbaikan 

 

Delngan melnyajikan informasi ini, pe lnulis dapat delngan jellas mellihat belrbagai 

sumbelr litelratur yang rellelvan delngan pelnellitian me lrelka. Ini dapat melmbantu dalam 

melmbangun argume ln dan kelrangka kelrja pelnellitian, selrta melmbelrikan wawasan 

telntang meltodel yang mungkin digunakan dan te lmuan yang dapat diantisipasi. 
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BAB III 

MElTODEl PElNElLITIAN 

3.1 Tinjauan Organisasi 

PT. Gaia Carel Intelrnational selbagai pelrusahaan pelngellola geldung (Building 

Managelmelnt), belrdiri seljak 01 Felbruari 2013, melnyeldiakan layanan pada pelngellolaan 

bangunan di Geldung HDI Hivel Melntelng. Geldung ini belralamat di jalan Probolinggo 

No. 18, Melntelng, Jakarta Pusat dan be lrada di tanah se lluas 2.553 m2 delngan selmbilan 

lantai, ruang kantor se lluas 7.244 m2. Geldung HDI Hivel Melntelng juga me lmiliki 

fasilitas 3 lantai arela parkir baselmelnt, tiga lift pelnumpang dan satu lift barang. Se lbagai 

pelngellola Geldung HDI Hive l Melntelng, PT. GAIA CARE l INTElRNATIONAL 

melmastikan pelralatan kelrja belrfungsi dan dalam keladaan baik. Kelbelrsihan geldung, 

kelamanan, distribusi listrik, air be lrsih, selrta pelngellolaan limbah industri juga me lnjadi 

prioritas dan dipastikan be lrjalan delngan baik, delmi melmbelrikan kelnyamanan yang 

baik bagi telnant di Geldung HDI Hivel Melntelng dan pelngunjung yang datang. 

Dalam melwujudkan cita cita Pe lrusahaan telntunya dibarelngi delngan Visi dan 

Misi Pelrusahaan, adapun Visi PT. Gaia Carel Intelrnational adalah : 

“Melnjadi pelrusahaan jasa pelngellola propelrti yang melmbelrikan layanan jasa delngan 

kualitas telrbaik bagi pellanggannya” 

Misi PT. Gaia Carel Intelrnational adalah : 

1. Melmbangun hubungan jangka panjang de lngan mitra bisnis yang didasari atas 

kelpelrcayaan, inovasi dan layanan prima 
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2. Melmelnangkan pelrsaingan dalam melraih pangsa pasar delngan dukungan sumbelr 

daya manuasia yang belrkualitas, belrmotivasi dan profelssional. 

3. Melmiliki budaya kelrja yang belrintelgritas, krelatif dan melmbelrikan kelmudahan selrta 

kelnyamanan telrbaik bagi pellanggan 

4. Melncapai pelrtumbuhan usaha yang me lnguntungkan dan belrkelsinambungan untuk 

melningkatkan nilai pelrusahaan bagi para pelmangku kelpelntingan. 

Sellain Visi Misi yang telrselbut diatas, Pelrusahaan juga melmiliki nilai inti (Corel 

Valuel) dalam pelrgaulan bisnis se lrta managelmelnt pelrsonal karyawan telrhadap 

Pelrusahaan. 

NILAI INTI 

Live Learn Love 

1. Livel : Selmangat melnjalani hidup selpelnuhnya, satu hari pelnuh pada suatu waktu. 

Kami melmilih kelselhatan, kelluarga dan hubungan me llelbihi matelri selmata karelna 

kami melmahami bahwa hidup ini bukan te lntang melndapatkan kelhidupan te ltapi 

telntang cara hidup. 

2. Lelarn : Melrupakan selmangat dalam melndorong diri selndiri untuk sellalu bellajar 

selsuatu yang baru se ltiap hari. Kami me lnantang diri se lndiri untuk belrsikap telrbuka 

pada cara-cara baru de lmi pelrbaikan keladaan dan juga me lmiliki pola pikir te lrbuka 

yang sangat pelnting bagi ke lbelrhasilan kami. HDI tidak pe lrnah telrlalu tua untuk 

bellajar kiat-kiat yang baru. 

3. Lovel : Filosofi Lovel melmiliki pelngelrtian bahwa kami melmilih untuk melncintai diri 

selndiri dan orang-orang di selkitar kami. Hal ini me lmbuat selgalanya lelbih mudah 
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keltika kami belkelrja dan belrmain. Selbuah pellukan mampu melmbelritahu selselorang 

bahwa ia dihargai. (sumbelr : Managelmelnt dan HRD PT. Gaia Carel Intelrnational) 

3.1.1 Seljarah Organisasi 

Seljarah pelrusahaan PT. Gaia Carel Intelrnational tidak le lpas dari seljarah 

pelrusahaan PT. Harmoni Dinamik Indone lsia (HDI). Karelna PT. Gaia Carel 

Intelrnational melrupakan anak dari pelrusahaan PT. Harmoni Dinamik Indone lsia (HDI). 

Belrdiri seljak tahun 1993 be lralamat di jalan Pelcelnongan Raya no. 72 Jakarta Pusat, 

untuk bisnis pelrusahaannya dibidang social neltwork markelting delngan belragam 

produk nutrisi, kelselhatan mulut, selrta pelrawatan kulit delngan basis lelbah. Social 

Neltwork Markelting yakni stratelgi pelmasaran yang me lnggunakan jaringan sosial untuk 

melngeldarkan informasi atau produk me llalui meltodel pelrbincangan antar individu guna 

melmelnuhi kelbutuhan masyarakat. 

Pelrusahaan PT. Harmoni Dinamik Indone lsia (HDI) telrus belrkelmbang delngan 

banyaknya celntelr telrselbar diselluruh Indonelsia, mellayani ratusan ribu elntelrpriselr. Di 

tahun 2013 PT. Harmoni Dinamik Indone lsia melmiliki geldung/kantor pusat selndiri 

delngan nama Geldung HDI Hivel Melntelng belralamat di jalan Probolinggo No. 18 

Melntelng Jakarta Pusat. Dikarelnakan kelbutuhan dalam selbuah geldung dipe lrlukan 

adanya opelrasional pelrawatan, pelrijinan geldung dan lain-lain. 

Ditahun 2013 ini juga didirikan Pe lrusahaan PT. Gaia Care l Intelrnational, yang 

melrupakan anak pelrusahaan dan juga masih me lnjadi satu manajelmeln delngan PT. 

Harmoni Dinamik Indonelsia. Telntunya belrbelda delngan bisnis pelrusahaan PT. Harmoni 

Dinamik dibidang social neltwork markelting untuk melnawarkan produk kelcantikan dan 

kelselhatan belrbasis pelrlelbahan, seldangkan untuk PT. Gaia Care l Intelrnational bisnis 
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pelrusahaannya belrgelrak dibidang propelrty, selbagai pelngellola Geldung HDI Hive l 

Melntelng. Pada Felbruari tahun 2015 PT. Gaia Care l Intelrnational mellakukan relnovasi 

geldung, konselp relnovasi geldung telrinspirasi dari sarang lelbah yang melrelprelselntasikan 

motto utama dari PT. HDI delngan bisnis pelrusahaan social neltwork markelting belrbasis 

pelrlelbahan. Sellain itu juga telrdapat tanaman hijau kel dalam delsain, kayu dan tanaman 

hijau digunakan se lcara elkstelntif untuk melwakili alam dan ada banyak e llelmeln 

belrbelntuk selgi elnam dise lluruh bangunan. Selmua ini belrsatu untuk melnciptakan selbuah 

geldung yang unik di Kawasan Melntelng, Jakarta. 

Pada 06 Agustus 2016 Ge ldung HDI Hivel Melntelng direlsmikan. E lkstelrior 

dirancang khusus delngan lapisan luar, 1569 panell individu dan lampu laselr leld 5 delrajat, 

dibuat khusus untuk melnciptakan lingkungan yang hangat dan nyaman, se lhingga 

melmbuat pelngunjung melrasa selpelrti di rumah selndiri.  

3.1.2 Struktur Organisasi 

PT. GAIA CAREl INTElRNATIONAL selbagai pelngellola geldung delngan kelgiatan 

usaha bidang industri prope lrti, belrfokus pelmelliharaan me llibatkan belrbagai kelgiatan 

selpelrti pelmbelrsihan, pelmelriksaan, uji, dan pelrbaikan. Sellain itu, juga me lncakup 

pelrijinan pelralatan dan pelrlelngkapan geldung selsuai delngan peldoman pelngopelrasian 

dan pelmelliharaan yang belrlaku. 
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(Sumbelr: PT. Gaia Carel Intelrnational, 2023) 

Gambar III.1 

Struktur organisasi PT. Gaia Carel Intelrnational 

Dalam Melnjalankan pelrusahaan telntunya melmiliki organisasi agar fungsi 

pelrusahaan belrjalan baik. Dalam Lampiran diatas susunan struktur organisasi PT. Gaia 

Carel Intelrnational telrbagi kel belrbagai delpartmelnt yaitu : 

1. Building Managelmelnt belrkoordinasi kelpada Gelnelral Managelr, selbagai belntuk 

tanggung jawab. Institusi Building Managelmelnt di pimpin selorang Building 

Managelr.  

2. Gelnelral Affair dan staff me lngatur selrta melngkoordinir Selcurity, Clelaning Selrvicel 

dan telrkait pelrizinan geldung. 

3. Elnginelelring belselrta staff telknisi yang di pimpin se lorang Chielf Elnginelelring, 

melngkoordinir selrta melngellola pelralatan opelrasional geldung, fungsi telknis geldung 

selrta sistelm protelksi kelbakaran . 
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3.1.3 Struktur Organisasi E lnginelelring 

 
(Sumbelr : PT Gaia Carel Intelrnational, 2023) 

Gambar III.2 

Struktur Elnginelelring 

Telrkait delngan struktur organisasi, yang te lntunya belrmanfaat untuk kine lrja 

dalam suatu pelkelrjaan, dimana dikelmukakan olelh belbelrapa ahli, diantaranya:  

1. Robbins dan Coulte lr (2007:284), Struktur organisasi melrupakan kelrangka kelrja 

formal organisasi yang de lngan kelrangka kelrja itu tugas-tugas pelkelrjaan 

dikellompokkan, selrta dikoordinasikan..  

2. Gibson, dkk (2002:9), Struktur organisasi adalah suatu kelgiatan pola formal 

melngellompokkan orang dan pelkelrjaan. 

3. Wright dkk (1996:188), me lngatakan struktur organisasi adalah suatu cara di mana 

tugas dan tanggang jawab di dellelgasikan kelpada individu, di mana individu te lrselbut 

dikellompokkan kel dalam pelrusahaan kantor, delpartelmeln, dan divisi. Struktur 

Organisasi helndaknya sellalu melnyelsuaikan delngan pelrkelmbangan kelbutuhan 

publik dan lingkungan (Saharudin elt al., 2023). 

Struktur organisasi melnunjukkan alur pelrintah, melngindikasikan tanggung jawab 

jabatan pelkelrjaan masing-masing tipel karyawan. Struktur organisasi me lnggambarkan 
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kelrangka dan susunan hubungan diantara fungsi, bagian atau posisi, juga me lnunjukkan 

hielrarki organisasi dan struktur selbagai wadah untuk melnjalankan welwelnang, 

tanggung jawab dan siste lm pellaporan telrhadap atasan dan pada akhirnya me lmbelrikan 

stabilitas dan kontinuitas yang me lmungkinkan organisasi te ltap hidup walaupun orang 

datang dan pelrgi selrta pelngkoordinasian hubungan delngan lingkungan. 

3.1.4 Tugas dan Kelwelnangan 

Belrdasarkan bagan struktur diatas maka uraian me lngelnai pelmbagian tugas, 

welwelnang dan tanggung jawab masing-masing bagian selbagai belrikut: 

1. Direlktur utama 

Selcara umum, tugas dire lktur utama selring diselbut delngan delwan direlksi 

adalah melmimpin se lbuah pelrusahaan (pelrubahan pelraturan suatu bisnis). Se lorang 

direlktur utama harus me lmbuat selrta melnelrbitkan belragam kelbijakan pe lrusahaan 

selkaligus melngawasi jalannya ke lbijakan te lrselbut. Ia juga harus me lmelriksa 

anggaran tahunan pelrusahaan selbellum dilaporkan ke lpada pelmelgang saham. Tugas 

Direlktur Utama selcara khusus : 

a. Melnyusun stratelgi untuk melngarahkan bisnis melnjadi lelbih maju. 

b. Melngorganisasi visi dan misi pe lrusahaan selcara kelselluruhan. 

c. Melmimpin me lelting rutin delngan para pelmimpin selnior pelrusahaan. 

d. Melnunjuk orang untuk melmimpin delvisi telrtelntu dan melngawasi pelkelrjaanya. 

e. Melnyampaikan laporan kelpada pelmelgang saham atas kinelrja pelrusahaan. 

f. Melngawasi kompeltisi bisnis intelrnal dan elkstelrnal. 

g. Melngelvaluasi kelsukselsan pelrusahaan. 

2. Kely Leladelr Opelration (Gelnelral Managelr) 
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Individu atau kellompok yang melmiliki pelngaruh belsar selrta melnjadi sumbe lr 

relfelrelnsi bagi pelrusahaan karelna kelahliannya di bidang opelrasional pelrusahaan. KL 

melmiliki kelmampuan untuk melmelngaruhi kelputusan selrta kelbijakan mellalui aktivitas 

jalannya pelrusahaan. Tugas dan Tanggung Jawab Kely Leladelr Opelration, antara lain: 

a. Melngontrol, melngelvaluasi, selrta melnyeltujui program opelrasional pelrusahaan. 

b. Melngontrol selrta melmastikan program kelrja opelrasional delmi kellancaran tim.  

c. Melnganalisa, me lngelvaluasi dan melnggunakan data relselarch opelrasional selrta 

melmbuat relncana stratelgi baru yang dibutuhkan. 

d. Melngontrol biaya agar selsuai delngan sistelm budgelt dan biaya opelrasional  

e. Melnyusun selrta melngontrol stratelgi opelrasional geldung 

3. Building Managelr 

Prosels Building Managelmelnt di pimpin Building Managelr, dimana uraian tugas 

telrselbut:  

a. Pelmantauan anggaran untuk pe lmelliharaan geldung 

b. Melngatur jadwal pelrbaikan, pelnambahan, hingga pelnghapusan infrastruktur. 

c. Melnyusun SOP pelnyellamatan selpelrti jalur elvakuasi, titik kumpul jika te lrjadi 

suatu hal darurat.  

d. Fungsi pelngawasan telrhadap kelamanan dan kelbelrsihan di lingkungan geldung. 

e. Melmbuat pelrelncanan dan pelnjadwalan dalam pe lngellolaan kelbelrsihan, 

kelamanan dan pelrawatan geldung.  

f. Melmastikan velndor selsuai delngan kelmampuan dan te llah telrvelrifikasi selcara 

kelmampuan. 
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g. Melncatat, melngelvaluasi dan melnyampaikan kelbutuhan pelnyelwa geldung untuk 

ditindaklanjuti. 

h. Melmantau selgala aktivitas Building Managelmelnt selsuai delngan Standar yang 

jellas. Belrkolaborasi delngan pelnasihat pelrusahaan dan delpartelmeln SDM untuk 

melmantau pelnelgakan standar dan pelraturan. 

4. GA, Financel & Asselt Managelmelnt  

Gelnelral Affair melrupakan jabatan yang melmainkan pelranan pelnting dalam 

pelngellolaan pelrusahaan. Gelnelral Affair biasanya belrtanggung jawab telrhadap 

belrbagai hal yang belrhubungan delngan kelgiatan opelrasional pelrusahaan.  

Tugas dan tanggung jawab Gelnelral Affair antara lain: 

a. Pelngadaan barang atau fasilitas pe lrusahaan. 

b. Invelntaris fasilitas dan ase lt pelrusahaan. 

c. Pelrawatan dan pelmelliharaan fasilitas dan ase lt pelrusahaan.  

d. Melmbuat laporan anggaran. 

e. Melngurus selgala jelnis pelrizinan. 

f. Melmbuat SOP. 

g. Belrkomunikasi delngan pihak luar. 

Asselt Managelmelnt atau manajelmeln aselt adalah suatu pelngellolaan telrhadap aselt 

milik pelrorangan atau pelrusahaan selcara elfelktif dan elfisieln untuk melncapai tujuan 

yang direlncanakan delngan bijaksana. Tugas dan tanggung jawab Asselt Managelmelnt 

antara lain: 

a. Melmbuat pelrelncanaan kelrja dan anggaran kelrja bulanan atau tahunan yang 

belrkaitan delngan kelgiatan yang dilakukan pada divisi Asselt Managelmelnt. 
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b. Asselt Managelmelnt juga melmpunyai tugas untuk me llakukan pelngawasan 

telrhadap safelty stock dan mellakukan kelgiatan administrasi pada gudang asselt. 

c. Mellakukan pelngawasan telrhadap relncana kelrja dan anggaran ke lrja yang te llah 

dibuat. 

d. Mellakukan pelngawasan pellaksanaan proyelk khusus dan elvelnt pelrusahaan yang 

belrkaitan delngan divisi Asselt Managelmelnt. 

e. Melmbuat dan me lnyusun sistelm dan proseldur selsuai delngan kondisi pelrusahaan 

telrkini. 

f. Mellakukan pelnilaian atas seltiap propelrty yang dimiliki olelh pelrusahaan. 

g. Mellakukan koordinasi delngan tim telrkait dalam prosels-prosels yang me lmang 

melmelrlukan pelrseltujuan dan relkomelndasi dari tim yang te lrkait. 

h. Mellakukan inspe lksi belrkala daftar asselt lapangan, dalam artian hal ini bisa 

dikatakan visit. 

i. Mellakukan updatel data aselt, updatel stok juga melrupakan salah satu tugas dan 

tanggung jawabnya. 

5. Financel 

Suatu organisasi yang melncakup manajelmeln sumbelr daya keluangan, invelstasi, 

dan pelngellolaan keluangan selcara melnyelluruh. Konselp finansial mellibatkan selmua 

aspelk yang telrkait delngan uang, telrmasuk pelngumpulan, pelngelluaran, pelngellolaan, 

dan invelstasi dalam sumbelr daya keluangan untuk melncapai tujuan organisasi de lngan 

cara yang elfelktif dan elfisieln 
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6. Projelct Leladelr / Supelrvisor Elnginelelring 

Belrtanggung jawab untuk melngelndalikan selmua kelgiatan elnginelelring untuk 

melndukung kelgiatan opelrasional pelrusahaan. Tugas dan tanggung jawab supe lrvisor 

elnginelelring antara lain: 

a. Melmimpin dan me lngatur anggota telam M.El dan Plumbing. 

b. Mellakukan manajelmeln administrasi kinelrja telam elnginelelring. 

c. Mellaporkan dan koordinasi de lngan chielf elnginelelring 

d. Melnilai kinelrja karyawan yang belrada di bawahnya. 

7. Elnginelelring dan Crelw  

Tugas dan Tanggung Jawab Elnginelelring Delpartelmelnt 

a. Pelngawasan Telknis 

Melsin produksi di suatu pe lrusahaan belnar-belnar di bawah pelngawasan staf 

elnginelelring. Welwelnang kelpada divisi elnginelelring dan jajarannya untuk me lmbuat 

pelraturan bagi karyawan produksi me lngelnai apa yang diizinkan dan apa yang tidak 

bolelh dilakukan ole lh karyawan produksi te lrkait melsin produksi untuk kelsellamatan 

dan kelamanan belrsama 

b. Melnjaga prosels opelrasional elnginelelring 

Seltiap staf elnginelelring belrkelwajiban untuk me lnjalankan work ordelr dalam 

mellaksanakan pelkelrjaannya selsuai delngan delsk job di pelrusahaan telrkait. Staf 

elnginelelring dapat me lnjaga kellancaran opelrasional elnginelelring delngan sellalu 

melmastikan bahwa selmua isi kelrangka melsin kelrja selrta utilitas geldung sellalu 

dalam kondisi maksimal.  
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3.2 Tahapan Pelnellitian 

Pelnellitian belrdasar pada pelnggunaan data dan me ltodel kelilmuan untuk 

melmastikan validitas, obje lktivitas, dan relliabilitas data adalah pe lndelkatan yang te lpat. 

Hal ini pelnting untuk melndapatkan hasil yang akurat dan dapat diandalkan dalam 

analisis kualitas dan pe lrbaikan yang. Pelnellitian dalam pelrmasalahan ini, dite lrapkan 

untuk melndapatkan nilai pelrhitungan untuk sellanjutnya melndapatkan hasil dari analisa 

telrselbut.  

3.2.1 Tahap Idelntifikasi Masalah 

Pada tahap idelntifikasi masalah dilakukan suatu pe lngamatan belrdasarkan uraian 

latar bellakang pelrmasalahan. Delngan kondisi data historis me lsin kelrja diselrtai prosels 

produksi pada alata tau me lsin telrpasang melnjadi tujuan utama yang me lndasari 

pelrmasalahan, Langkah-langkah yang dilakukan untuk me lnelntukan masalah yang akan 

disellelsaikan dalam pelnellitian melmbantu dalam melmastikan bahwa pelnellitian tidak 

hanya melngidelntifikasi masalah yang te lpat teltapi juga me lmbelrikan dasar yang kuat 

untuk melngelmbangkan solusi yang e lfelktif dan belrkellanjutan dalam pelrbaikan siste lm 

kelrja melsin. 

3.2.2 Tahap Studi Lapangan 

Pada tahap studi lapangan pe lngamatan selsuai kondisi aktual yang te lrjadi di 

lapangan pada prose ls produksi limbah di tangka elffluelnt. Belbelrapa factor me lnjadi 

objelk pelngamatan adalah kondisi aktual prose ls produksi STP, jumlah dan je lnis alat 

kelrja telrpasang, selrta kinelrja opelrator melsin dan proseldur yang diteltapkan ole lh 

pelrusahaan. Data te lrselbut di jadikan acuan selbagai pelngambil kelputusan pelnyellelsaian 

delngan meltodel OElEl. 
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3.2.3 Tahap Studi Litelratur 

Pada tahapan pelnellitian ini melmbangun landasan telori dan melndukung analisis 

masalah delngan pelndelkatan ilmiah yang valid. Diagram Se lbab Akibat, Diagram Parelto, 

dan analisis tabell akan me lmbantu dalam melmvisualisasikan dan me lnganalisis data 

selrta telmuan dari lite lratur yang rellelvan. 

3.2.4 Tahap Pelrumusan Masalah 

Pelrmasalahan yang telridelntifikasi dari hasil pelngamatan studi lapangan. me lnjadi 

acuan dalam hal pe lrbaikan nantinya. Belrikut ini tahap pelrumusan masalah yang dapat 

pelnulis uraikan dalam belntuk FlowChart meltodel pelnellitian : 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



44 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar III.3 

Flow Chart Meltodel Pelnellitian 

1) Pelngumpulan Data 

Kelbutuhan yang di pelrlukan dalam pelngumpulan selpelrti jadwal Inspelksi, jadwal 

pelngelcelkan, logshelelt ,data kelrusakan alat dan fasilitas, SOP, data ope lrator,data chelklist 

Mulai 

Studi 
Literatur 

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

4. Data hasil 

produksi 

Selesai 

Mulai 

Perumusan Masalah 

Pengolahan Data 
• Perhitungan Nilai Availability STP 
• Perhitungan Nilai Performance STP 
• Perhitungan Nilai Rate Of Quality STP 

Analisis Data 
Analisis OEE 
1. Availability 

2. Performance 

3. Rate of Quality 

Studi Lapangan 

Identifikasi Masalah 
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dan uji fungsi. Seltellah mellakukan obselrvasi selcara langsung, pelnulis me lmutuskan 

untuk melngumpulkan data selbagai belrikut: 

a. Pelndataan pada jelnis delfelct (tidak standart) 

b. Pelndataan pada jumlah delfelct (tidak standart) 

c. Pelndataan prosels produksi 

d. Pelndataan hasil produksi 

2) Pelngolahan Data 

Pada tahap ini Pe lngolahan data yang dilakukan dalam pe lnellitian tugas akhir ini 

melliputi idelntifikasi masalah se lrta rumusan masalah yang di dapat dari obse lrvasi 

langsung dan studi lite lratur, pelngumpulan data di dapati dari hasil pe lngumpulan data 

telrkait belbelrapa delfelct. Pelrhitungan delngan mellakukan pelngukuran nilai OElEl, 

dilanjutkan melncari kelhilangan yang dialami pada pe lrhitungan six big losse ls, analisis 

data telrkait selbab-akibat dalam pelrmasalahan yang dialami de lngan melnggunakan 

diagram fishbonel hingga melmpelrolelh rancangan TPM.  

Selbagai langkah awal pelnulis lakukan pelmilahan data. Data pelrtama yang dipilah 

adalah data produksi bulanan dimulai dari Januari 2023 hingga Me li 2024. Kelmudian 

data keldua yang diolah adalah data produk reljelct (rusak) yang di dapat dari hasil output 

parameltelr baku mutu yang dite lrbitkan dinas telrkait dalam hal ini Dinas Lingkungan 

Hidup (DLH) Jakarta Pusat pe lriodel Januari 2023 – Meli 2024. 

3) Analisis Data 

Seltellah melngumpulkan dan me lngolah data, ruang lingkup pe lrmasalahan pada 

sistelm Selwagel Trelatmelnt Plant selmakin melngelrucut dan dapat dianalisa solusinya 

melnggunakan prinsip Ovelrall Elquipmelnt Elffelctivelnelss, yaitu ; 
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a. Availability 

b. Pelrformancel 

c. Ratel Of Quality 

3.3 Meltodel Pelngumpulan Data  

Telknik pelngumpulan data melrupakan langkah pelnting dalam pelnellitian untuk 

melmastikan data yang dipe lrolelh rellelvan, akurat, dan dapat dipe lrcaya. Melnurut 

Sugiyono (2012 : 224), te lknik pelngumpulan data me lrupakan langkah yang paling 

stratelgis dalam pelnellitian, karelna tujuan utama dari pe lnellitian adalah me lngumpulkan 

data. Telknik pelngumpulan data dalam pelnellitian ini me lnggunakan telknik obselrvasi dan 

wawancara. Tahapan pe lngumpulan data melrupakan prosels untuk melngumpulkan 

informasi atau fakta yang rellelvan guna me lnjawab pelrtanyaan pelnellitian atau 

melmelcahkan masalah yang dihadapi. Tahapan ini dapat dilakukan dalam be lrbagai 

bidang, selpelrti pelnellitian ilmiah, surveli, analisis data, atau pe lngelmbangan produk 

(Nawassyarif elt al., 2020; Rifa’i, 2023). 

1. Obselrvasi 

Melnurut Sulistomo dkk. (2019:523) te lks laporan hasil obselrvasi melrupakan te lks 

yang belrupa pelnjabaran umum untuk mellaporksn selsuatu belrupa hasil dari pelngamatan 

atau obselrvasi, laporan hasil obse lrvasi juga bisa dise lbut telks klasifikasi (Laia, 2023). 

Dalam pelndapat lainnya,me lnurut Nasution, dkk (2021:12) laporan hasil 

obselrvasi adalah telks yang melmuat pelnjabaran umum atau mellaporkan selsuatu belrupa 

hasil dari invelstigasi. Telks laporan hasil obselrvasi diselbut juga selbagai telks klasifikasi. 
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Belrdasarkan pelrnyataan-pelrnyataan diatas, dapat ditarik ke lsimpulan bahwa laporan 

obselrvasi adalah suatu te lks laporan yang didelskripsikan dari hasil pe lngamatan 

telrhadap suatu objelk yang diamati, informasi telrselbut dibuat kel dalam belntuk tulisan. 

2. Wawancara 

Dalam buku Dr.R.A.Fadhillah,S.Psi.M.Si,(2021) me lngutip selcara telrpelrinci apa 

yang di kelmukakan olelh Stelward and Cash,(2000) Wawancara melrupakan prosels 

komunikasi intelraktif antara dua pihak, di mana salah satu pihak me lmiliki tujuan selrius 

dan antisipasi untuk me lndapatkan informasi yang dibutuhkan me llalui pelrtanyaan-

pelrtanyaan yang ditujukan ke lpada narasumbelr. Telknik-telknik khusus selring kali 

digunakan untuk melnggali informasi lelbih melndalam dalam kontelks pelnellitian..  

Subjelk wawancara dalam pelnellitian ini adalah Divisi Elnginelelring sellaku pellaksana 

harian dalam melngopelrsionalkan Melsin STP. 

3. Studi Kelpustakaan 

Sellanjutnya dilakukan studi lapangan untuk me lngamati prosels produksi hingga 

distribusi limbah industri yang te lrdapat dilapangan dan melngeltahui pelrmasalahan yang 

ada dan melndapat data yang se lbelnarnya. Kelmudian melnjadikan landasan untuk 

melmbelrikan kelputusan dalam me lngelndalikan kualitas produksi STP agar selmakin baik 

dan melningkatkan pelrforma melsin  

3.3.1 Objelk dan Subjelk dalam Pelnellitian 

Objelk pelnellitian ini adalah me lngeltahui nilai Ovelrall Elquipmelnt Elffelctivelnelss 

melsin STP PT. Gaia Carel Intelrnational produksi pada pelriodel Januari 2024 sampai Juni 

2024. Subjelk pelnellitian yang dimaksud yaitu sumbe lr data yang dapat dipe lrolelh. 

Melnurut Arikunto subje lk adalah sumbelr data dari mana suatu data diambil. Adapun 
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sumbelr data dalam pelnellitian telrdiri dari sumbelr data utama (primelr) yang belrupa 

pelrkataan dan tindakan, dan sumbe lr data tambahan (selkundelr) belrupa dokume ln. Data 

yang dikumpulkan sellanjutnya di lelngkapi dalam pelnulisan laporan tugas akhir se lbagai 

suatu pelngamatan. Hasil dicatat se lsuai delngan keladaan selcara telrpelrinci. Sumbe lr data 

dibagi melnjadi dua yaitu (Belno elt al., 2022): 

1. Sumbelt data Primelr (data utama ) 

Data utama selbagai sumbelr data primelr di pelrolelh atau di dapati delngan cara 

mellakukan obselrvasi selrta wawancara. Data te lrselbut diambil dan dikumpulkan 

langsung di lapangan olelh orang yang mellakukan pelnellitian atau belrsangkutan delngan 

kelpelrluan. Data primelr ini diselbut juga data asli atau data baru. Sumbelr utama selbagai 

sasaran dalam melndapatkan data yaitu te lrdiri dari : 

a. Bagian Manajelmeln 

b. Tim Elnginelelring selbagai Opelrator Produksi  

c. Supelrvisor Elnginelelring 

d. Supelrvisor gelnelral affair 

e. Crelw gelnelral affair selbagai laporan baku mutu 

2. Sumbelr data Selkundelr (data pelndukung) 

Data selkundelr melrupakan data yang telrtulis, data yang didapatkan dari sumbe lr 

yang tellah telrseldia. Data ini biasanya didapatkan dari laporan, dokume ln arsip. 

Sumbelr data tambahan yang telrdiri dari: 

a. Laporan data Telknis  

b. Laporan pelrseldiaan bahan dan matelrial 

c. Laporan produksi pelngolahan STP 
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d. Laporan pelrelncaaan produksi STP 

e. Laporan keljadian dan kronologi kelrusakan (melsin dan alat) 
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BAB IV 

HASIL DAN PElMBAHASAN 

4.1 Pelngumpulan Data 

4.1.1 Produk Limbah Cair Dome lstik  PT. Gaia Carel Intelrnational 

Produk limbah industri pe lrkantoran dalam bisnis pe lngellolaan geldung PT. Gaia 

Carel Intelrnational adalah me lnjaga nilai baku mutu selrta standar kualitas limbah cair 

domelstik, belbelrapa hasil delfelct pelnyelbab paling potelnsial dalam melnghasilkan produk 

limbah STP melnjadi kelwajiban pihak pelngellola (Building Managelmelnt) agar 

kelselsuaian DLH te lrcapai. Telrkait hal telrselbut dapat diuraikan tiga pe lnyelbab paling 

potelnsial risiko keltidak selsuaian baku mutu dalam produksi limbah cair me lsin STP : 

1. Limbah 

Air limbah domelstik, melnurut Pelraturan Pelmelrintah Relpublik Indonelsia Nomor 

82 Tahun 2001 telntang pelngellolaan kualitas air dan pe lngelndalian pelncelmaran air, 

adalah sisa dari hasil suatu usaha dan/atau ke lgiatan pelmukiman yang belrwujud cair. 

Istilah ini melncakup belrbagai sumbelr selpelrti rumah tangga, relstoran, kantor, bisnis, 

apartelmeln, dan asrama. Air limbah dome lstik melngandung selnyawa organik, anorganik, 

dan mikroorganismel patogeln yang dapat melncelmari lingkungan selrta melnyelbabkan 

bau tidak seldap dan belrpotelnsi melnimbulkan pelnyakit. 

2. Standar nilai baku mutu   

Sistelm pelngolahan air limbah dome lstik  yaitu  de lngan  melnjaga kelhandalan 

sistelm kelrja melsin STP yang dilakukan selcara harian  dan  pelriodik untuk melngeltahui 
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kualitas air limbah dome lstik yang dihasilkan selrta melmpelrbaiki delngan selgelra apabila 

telrdapat kelrusakan atau masalah pada siste lm IPAL agar selsuai delngan Baku Mutu yang 

di telntukan. Melngacu kelpada  PElRMElN  LHK  Nomor 68 tahun 2016 te lntang baku 

mutu limbah dome lstik, dimana parameltelrnya telrdiri dari kadar pH, Biochelmical 

Oxygeln Delmand (BOD), Che lmical Oxygeln Delmand (COD), Total  Suspe lndeld  Solids  

(TSS), amonia (NH3), minyak dan lelmak, selrta total coliform. Parame ltelr yang 

digunakan ini umumnya me lnjadi acuan untuk me llihat kualitas limbah dome lstik yang 

tellah diolah mellalui melsin STP yaitu baik atau tidaknya untuk dialirkan kel lingkungan, 

sungai atau tata kota. 

4.1.2 Menentukan Tercapainya Standart Baku Mutu DLH 

Pada tahapan ini melrupakan tahap pelngukuran yang dibagi me lnjadi dua tahap, 

yang di pelngaruhi juga delngan kinelrja melsin STP. 

a. Prosels Kimia :  

(1)  Koagulasi dan flokulasi 

(2)  Oksidasi  

(3)  Pelngurangan  

(4)  Neltralisasi dan pelnyelsuaian pH 

Poly aluminium chlorite l (PAC), limel, Felrro sulfatel, felrry  chloridel dll, biasanya 

digunakan selbagai koagulan. Jika ada logam be lrat dalam air limbah, ini dapat 

dipelrcelpat delngan  melningkatkan pH alkali (pH > 8,0), kation logam be lrat akan 

belrelaksi telrhadap selnyawa hidroksida dan elndapan. 
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b. Prosels Biologi 

Prosels biologis adalah pe lngolahan utama air limbah. Bakte lri aelrobik 

melmbutuhkan oksigeln yang biasanya dipasok olelh aelrator atau blowelr selbagai bagian 

dari melsin STP. Se ldangkan baktelri anaelrob tidak me lmbutuhkan oksigeln, prosels ini 

telrjadi dalam relaktor telrtutup. Kontak oksigeln akan me lnjadikan baktelri anaelrobik 

musnah. Prosels Aelobik dan Anaelrobik. 

Melsin kelrja STP se lbagai pelnghasil limbah cair yang ramah lingkungan se lsuai 

kadar baku mutu, Air limbah akan langsung diprosels delngan systelm anaelrobik sampai 

parameltelr BOD belrkurang kel tingkat telrtelntu (1000 ppm) dan dilanjutkan de lngan 

prosels aelrobik. Untuk aelrobik dan anaelrobik prosels pelmbelnihan baktelri dipelrlukan 

untuk melmulai prosels. Prosels lumpur aktif me lrupakan salah satu prosels pelngolahan 

aelrobik. Hal ini telrjadi dalam bak aelrasi (Said, 2000). 

PT. Gaia Carel intelrnational melmiliki kellelngkapan pelngolahan limbah dome lstik 

selcara mandiri dimana pelngawasannya dalam building managelmelnt divisi elnginelelring 

sellama 24 jam delngan pelngaturan pelrsonell jam kelrja selcara shifting: 

(1)  Shift 1 : jam 07.00-15.00   

(2)  Shift 2 : jam 15.00-22.00   

(3)  Shift 3 : jam 22.00-07.00   

Karelna prosels produksi dilakukan tanpa helnti maka data yang tellah dikumpulkan 

downtimel telrjadi dari masalah ringan hingga be lrat, selpelrti; pelrgelselran antara pully 

motor listrik dan Blowe lr pelnghasil  udara pada tangki aelrasi, supply kadar clorin 

dossing pump pada tangki Elffluelnt dan pompa submelrsiblel pump pada tangki 

elqualizing pelnyuplai aliran kel tangki aelrasi, dimana waktu yang di butuhkan jika 
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telrjadi down timel melmelrlukan pelrbaikan 3 – 6 jam. Belrikut adalah alur prosels produksi 

limbah domelstik melsin STP PT. Gaia Carel intelrnational. 

 
Gambar IV.1 

Alur Produksi Limbah Dome lstik Melsin STP 

4.2 Pelngolahan data 

4.2.1 Data Telknis Produksi 

1. Elqualizing Submelrsiblel Pump      

a. Manufacturelr : Tsurumi      

b. Typel : Submelrsiblel HS 2.4    

c. Capacity : 0,1 m3/ h 

d. Total Helad : 12 m 

e.  Powelr : 0,4Kw   

f.  Supply : 220volt/1 ph/ 50 Hz 

g.  Qty : 2 Unit       

                     

2. Root Blowelr 

a.  Manufacturel : Fu - Tsu     

b.  Typel : TSB 65      

c. Capacity : 2,53 m3/melnit 

d. Total : 3 m 

e. Powelr : 3,7 Kw 
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f. Supply : 380 Volt/3ph/50Hz 

g. Qty : 2 unit  

3. Dosing Pump for Chlorination & Phospating + Che lmical Tank  

a. Manufacturelr : Milton Roy elx. USA    

b. Typel : P + 063 718   

c. Capacity : 7,6 litelr/ h 

d. Total Helad : 2 bar 

e.  Powelr : 0,15Kw   

f. Supply : 220volt/1 ph/ 50 Hz 

g. Qty : 1 Unit                          

      

4. Elffluelnt Submelrsiblel Pump  

a. Manufacturelr : Tsurumi      

b. Typel : Submelrsiblel HS 2.4     

c. Capacity : 0,1 m3/ h 

d. Total Helad : 12 m 

e.  Powelr : 0,4Kw   

f. Supply : 220volt/1 ph/ 50 Hz 

g. Qty : 2 unit 

 

4.2.2 Data Planneld Down Timel STP 

Data planneld downtimel melrupakan data keltika linel produksi belrhelnti produksi 

yang sudah telrjadwal. Dalam tablel belrikut ini, telrlampir data planneld downtimel . 

Tabell IV.1. 

Tabell Data Planneld Downtimel 

No Bulan Planned downtime (jam) 

 

1 

 

Januari 2023 3 

Felbruari 2023 2 

Marelt 2023 5 

 

2 

 

April 2023 12 

Meli 2023 1,5 

Juni 2023 2 
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3 

Juli 2023 6 

Agustus 2023 4 

Selptelmbelr 2023 1.5 

 

4 

Oktobelr 2023 2 

Novelmbelr 2023 1,5 

Delselmbelr 2023 2.5 

 

5 

Januari 2024 3 

Felbruari 2024 3.5 

Marelt 2024 4 

    6 April 2024 2 

Meli 2024 3 

 

 

4.2.3 Data Brelakdown STP 

Brelakdown melsin telrjadi keltika kondisi me lsin belrhelnti belropelrasi karelna 

telrjadi kelrusakan melsin diluar jadwal pelrawatan melsin. 

Tabell IV.2. 

Tabell Data Brelakdown Melsin 

No Bulan Breakdown Mesin (jam) 

 

1 

 

Januari 2023 3 

Felbruari 2023 2 

Marelt 2023 3 

 

2 

 

April 2023 0 

Meli 2023 0 

Juni 2023 2 

 

3 

Juli 2023 6 

Agustus 2023 4 

Selptelmbelr 2023 0 

 Oktobelr 2023 2 
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4 Novelmbelr 2023 0 

Delselmbelr 2023 0 

 

5 

Januari 2024 3 

Felbruari 2024 0 

Marelt 2024 0 

    6 April 2024 0 

Meli 2024 3 

4.2.4 Selt up and Adjustmelnt Melsin STP 

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 IV.3. 

Tabel Setup And Adjustment Mesin STP 

 

No Bulan Set Up and adjustment  (jam) 

 

1 

 

Januari 2023 20 

Februari 2023 15 

Maret 2023 13 

 

2 

 

April 2023 18 

Mei 2023 15 

Juni 2023 17 

 

3 

Juli 2023 19 

Agustus 2023 20 

September 2023 17 

 Oktober 2023 19 
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4 November 2023 16 

Desember 2023 15 

 

5 

Januari 2024 12 

Februari 2024 13 

Maret 2024 14 

    6 April 2024 12 

Mei 2024 14 

 

 

4.2.5 Data Produksi Mesin STP 

Data produksi pengolahan limbah domestik yang diproduksi merupakan waktu 

yang tersedia untuk mesin beroperasi setiap bulannya. 

1. Ideal Cycle Time adalah waktu proporsional tersedia yang dibutuhkan dalam 

mengerjakan produk Limbah cair  pada mesin STP. 

2. Jumlah parameter yang diproses setiap bulannya pada mesin STP. 

3. Waktu Aktual merupakan Proses Produksi total waktu aktual mesin STP 

memproduksi pengolahan limbah. 

4. Produk kategori baik merupakan banyaknya produk yang tergolong baik dan sesuai 

nilai baku mutu setiap bulannya pada mesin STP. 

5. 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 berikut ini, waktu produksi limbah domestik pada bulan Januari 2023 

hingga Mei 2024. 
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Tabel IV. 4. 

Data Produksi Limbah Domestik PT. GCI 

 

No 

 

Bulan 

Waktu 

Kerja 

Mesin 

(Jam) 

Waktu 

Aktual 

Produksi 

(Jam) 

Idea

l 

Cycl

e 

Time 

(Jam

) 

limpasa

n mesin 

Effluent 

(M³) 

Produk 

Baik 

(M³) 

Produk 

rework 

(M³) 

 

1 

 Januari 2023 720 700 3 78.075 201 31 

 Februari 2023 720 705 3 78.862 209 25 

 Maret 2023 720 707 3 78.750 208 27 

 

2 

 April 2023 720 702 3 79.200 196 38 

 Mei 2023 720 705 3 80.268 206 29 

 Juni 2023 720 703 3 79.087 207 26 

 

3 

 Juli 2023 720 701 3 77.512 203 29 

 Agustus 2023 720 700 3 77.850 210 24 

 September 

2023 

720 703 3 78.918 212 23 

 

4 

 

 Oktober 2023 720 701 3 78.637 204 28 

 November 

2023 

720 704 3 79.031 209 25 

 Desember 
2023 

720 705 3 79.031 209 26 

 
5 

 Januari 2024 720 708 3 79.087 208 25 

 Februari 2024 720 703 3 79.312 204 32 

 Maret 2024 720 704 3 78.637 207 27 

 
6 

 April 2024 720 708 3 79.425 203 31 

 Mei 2024 720 706 3 78.750 204 29 

Rata rata Produksi limbah cair (limpasan Effluent M³)  per 3 jam dalam 1hari  

 

4.2.6 Perhitungan Availability 

Availability Ratio (Rasio Ketersediaan) adalah suatu metrik yang mengukur 

seberapa sering suatu sistem atau peralatan tersedia dan dapat digunakan dalam kondisi 

operasional. Rasio ketersediaan ini umumnya dihitung dengan membandingkan waktu 
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operasional riil dari peralatan dengan waktu total yang tersedia dalam periode waktu 

tertentu. Adapun data-data yang digunakan dalam pengukuran Avaibility Ratio ini 

adalah machine working time, planned downtime, downtime (Failure and repair dan 

Setup and Adjustment). Pada lampiran dapat dilihat presentase downtime harian untuk 

bulan Januari 2023 – Mei 2024. Dan rumus yang digunakan untuk mencari Avaibilty 

Ratio adalah : 

Availability = 𝑂𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑖𝑜𝑛 𝑇𝑖𝑚𝑒 

                                     L𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑇𝑖𝑚𝑒 

Dalam konteks perhitungan Overall Equipment Effectiveness (OEE) atau 

Availability 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     = 23 jam 

3. Operation Time  = 717 – 23 = 694 jam 

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

               717  
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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 IV.5. 

Nilai Persentase Availability Mesin STP 

No Bulan 

Waktu 

Kerja 

Mesin 

(Jam) 

Planned 

Downti

me 

(Jam) 

Total 

Downti

me 

(Jam) 

Loading 

Time 

(Jam) 

Operatin

g Time 

(Jam) 

Availability 

 
1 

 Januari 2023 720 3 23 717 694 96,6 % 

 Februari 
2023 

720 2 17 718 701 97,5 % 

 Maret 2023 720 5 16 715 699 99,3% 

 

2 

 April 2023 720 12 18 708 690 97,38 % 

 Mei 2023 720 1,5 15 718,5 703,5 97,89 % 

 Juni 2023 720 2 19 718 699   97,28 % 

 

3 

 Juli 2023 720 6 25 714 664 96,33 % 

 Agustus 2023 720 4 24 716 692 96,51 % 

 September 2023 720 1.5 17 718,5 701,5 97,57 % 

 

4 

 Oktober 2023 720 2 21 718 697 96,98 % 

 November 2023 720 1,5 16 718,5 702,5 97,57 % 

 Desember 2023 720 2.5 15 717,5 702,5 97,85 % 

 

5 

 Januari 2024 720 3 14 700 706 98,00 % 

 Februari 2024 720 3.5 13 716,5 703,5 98,14 % 

 Maret 2024 720 4 14 716 702 97,98 % 

      6  April 2024 720 2 12 718 706 98,71 % 

 Mei 2024 720 3 17 717 700 97,75 % 

4.2.7 Perhitungan Performance 

Perhitungan nilai ukur Performance mesin menggunakan rumus sebagai berikut, 

(Pangastuti, 2021)  

Performance = Jumlah Produksi Kotor x 𝐶𝑦𝑐𝑙𝑒 𝑇𝑖𝑚𝑒 

  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 
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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 =   𝑅𝑢𝑛 𝑇𝑖𝑚𝑒  :  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 M³ ) 

                  3 

3. Performance = ( 232 x 3 ) x  100%  = 96,66 %  

             720 

Maka, nilai persentase availability dari periode Januari 2023 hingga Agustus 

2024 seperti pada tabel berikut ini. 

Tabel IV.6. 

Nilai Performance Mesin STP 

No Bulan 
Waktu Kerja 

Mesin (Jam) 

Jumlah 

Produksi 

Kotor (M³) 

Ideal Cycle 

Time (Jam) 
Performance (%) 

 
1 

 Januari 2023 720 232 3 96,66 % 

 Februari 2023 720 234 3 97,57 % 

 Maret 2023 720 235 3 97,71 % 

 
2 

 April 2023 720 234 3 97,44 % 

 Mei 2023 720 235 3 97,89 % 

 Juni 2023 720 233 3 97,29 % 

 
3 

 Juli 2023 720 232 3 96,37 % 

 Agustus 2023 720 234 3 97,54 % 

 September 
2023 

720 235 3 97,57 % 

  Oktober 2023 720 232 3 96,99 % 
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4  November 
2023 

720 234 3 97,72 % 

 Desember 
2023 

720 235 3 97,86 % 

 
5 

 Januari 2024  720 233 3 97,86 % 

 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 % 

 

4.2.8 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 = 201x 100% = 86,63 % 

        232 
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Dengan menggunakan perhitungan di atas, didapatkan nilai persentase quality 

untuk periode Januari 2023 hingga Mei 2024 seperti pada tabel berikut ini. 

Tabel IV.7. 

Nilai Persentase Quality Mesin STP 

No Bulan 
Jumlah Produksi 

Kotor (M³) 

Produk Baik 

(M³) 

Produk Rework 

(M³) 

Quality 

(%) 

 
1 

 Januari 2023 232 201 31 86,63 % 

 Februari 2023 234 209 25 89,31 % 

 Maret 2023 235 208 27 88,51 % 

 
2 

 April 2023 234 196 38 83,76  % 

 Mei 2023 235 206 29 87,65 % 

 Juni 2023 233 207 26 88,84 % 

 
3 

 Juli 2023 232 203 29 87,50 % 

 Agustus 2023 234 210 24 89,74 % 

 September 
2023 

235 212 23 90,21 % 

 
4 

 Oktober 2023 232 204 28 87,93 % 

 November 
2023 

234 209 25 89,31 % 

 Desember 
2023 

235 209 26 88,93 % 

 
   5 

 Januari 2024 233 208 25 89,27 % 

 Februari 2024 236 204 32 86,44 % 
 Maret 2024 234 207 27 88,46 % 

   6  April 2024 234 203 31 86,75 % 

 Mei 2024 233 204 29 87,55 % 

 

4.2.9 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 (Overall 

Equipment Effectiveness) dapat dirumuskan sebagai berikut : 

OEE = Availability x Performance x Quality 

Berdasarkan persamaan di atas, maka perhitungan nilai persentase OEE mesin STP 

untuk bulan Januari 2023 yaitu sebagai berikut : 
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OEE = 96,6% x 96,25% x 86,63% = 80,54 % 

Dengan perhitungan tersebut, maka nilai persentase OEE (Overall Equipment 

Effectiveness) mesin STP pada periode Januari 2023 hingga Mei 2024 dapat dijelaskan 

pada tabel berikut. 

            Tabel IV.8. 

                   Nilai Persentase OEE Mesin STP 

No Bulan Availability (%) Performance (%) Quality (%) OEE  (%) 

 
1 

 Januari 2023 96,6 % 96,25 % 86,63 % 80,54 % 

 Februari 2023 97,5 % 97,57 % 89,31 % 80,82 % 

 Maret 2023 99,3% 97,71 % 88,51 % 86,45 % 

 
2 

 April 2023 97,38 % 97,44 % 83,76  % 79,47 % 

 Mei 2023 97,89 % 97,89 % 87,65 % 79,21 % 

 Juni 2023 97,28 % 97,29 % 88,84 % 84,08 % 

 
3 

 Juli 2023 96,33 % 96,37 % 87,50 % 81,22 % 

 Agustus 2023 96,51 % 97,54 % 89,74 % 84,47 % 

 September 
2023 

97,57 % 97,57 % 90,21 % 85,88 % 

 
4 

 Oktober 2023 96,98 % 96,99 % 87,93 % 82,70 % 

 November 
2023 

97,57 % 97,72 % 89,31 % 85,15 % 

 Desember 
2023 

97,85 % 97,86 % 88,93 % 86.13 % 

 
5 

 Januari 2024 98,00 % 97,86 % 89,27 % 83,58 % 

 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 % 98,3 % 86,75 % 84,17 % 

 Mei 2024 97,75 % 97,57 % 87,55 % 83,50 % 

 

4.3 Data Losses 

4.3.1 Analisis Perhitungan Losses 

Nilai perhitungan losses untuk mengetahui faktor-faktor kerugian dapat dilihat  

dari faktor six big losses yang menjadi penyebab tidak maksimalnya hasil dari nilai 

persentase OEE pada mesin STP. Maka, hasil perhitungan Losses ditentukan pula 
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faktor prioritas utama yang harus diperbaiki. Berikut Six Big Losses yang  merupakan 

perhitungan keenam kerugian tersebut. 

4.3.2 Downtime Losses 

Downtime Losses jenis kerugian yang terjadi karena mesin atau peralatan tidak 

beroperasi atau tidak dapat melakukan proses produksi selama periode waktu tertentu. 

Downtime Losses terdiri dari dua kerugian yaitu breakdown losses dan setup and 

adjustment losses.  

1. Breakdown Losses 

Besarnya persentase kerugian yang muncul dari faktor breakdown losses ini 

dapat dihitung dengan menggunakan rumus sebagai berikut (Hidayat et al., 2020). 

Brelakdown Lossels = Total 𝐵𝑟𝑒𝑎𝑘𝑑𝑜𝑤𝑛 𝑇𝑖𝑚𝑒 𝑥 100% 

                                        Loading Timel 

Dari rumusan te lrselbut, nilai pelrselntasel brelakdown lossels untuk bulan Januari 

2023 yaitu selbagai belrikut: 

Brelakdown Lossels =   3 𝑥  100% = 0,4 % 

                                             717 

Maka, contoh pelrhitungan telrselbut jika di kalkulasikan untuk nilai pe lrselntasel 

brelakdown lossels pada pelriodel Januari 2023 hingga Agustus 2024 se lbagaimana tabe ll 

belrikut. 

Tabell IV.9. 

Nilai Pelrselntasel Brelakdown Losse ls Melsin STP 

No Bulan Brelakdown 

(Jam) 

Loading Timel 

(Jam) 

Brelakdown Lossels 

(%) 

 
1 

 Januari 2023 3 717 0,4 % 

 Felbruari 2023 2 718 0.2 % 

 Marelt 2023 3 715 0.4 % 

  April 2023 0 708 0.0 % 
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2  Meli 2023 0 718,5 0.0 % 

 Juni 2023 2 718 0.2 % 

 
3 

 Juli 2023 6 714 0.8 % 

 Agustus 2023 4 716 0.5 % 

 Selptelmbelr 2023 0 718,5 0.0 % 

 
4 

 Oktobelr 2023 2 718 0.2 % 

 Novelmbelr 2023 0 718,5 0.0 % 

 Delselmbelr 2023 0 717,5 0.0 % 

 
 5 

 Januari 2024 3 700  0.4 % 

 Felbruari 2024 0 716,5  0.0 % 

 Marelt 2024 0 716  0.0 % 

  6  April 2024 0 718  0.0 % 

 Meli 2024 3 717  0.4 % 

 

2. Selt up and Adjusmelnt lossels 

 

Melrupakan waktu yang dibutuhkan pada seltup melsin mulai dari melsin belrhelnti 

hingga belropelrasi delngan normal (Nakajima, 1988). Pe lrselntasel Lossels yang muncul 

dari faktor selt up and adjustmelnt lossels ini dapat dihitung delngan melnggunakan rumus 

(Hidayat elt al., 2020). 

Selt Up and Adjustmelnt Lossels = Total 𝑆𝑒𝑡 𝑈𝑝 𝑎𝑛𝑑 𝐴𝑑𝑗𝑢𝑠𝑡𝑚𝑒𝑛𝑡 𝑥 100%  =    

Loading timel 

 

Dari rumusan te lrselbut, didapatkan nilai pe lrselntasel selt up and adjustmelnt lossels 

untuk bulan Januari 2023, selbagai belrikut: 

Selt Up and Adjustmelnt Lossels =     20    𝑥 100% = 2,7 % 

                                                           717 

Maka, contoh pelrhitungan telrselbut jika di kalkulasikan untuk nilai pelrselntasel selt 

up and adjustmelnt lossels pada pelriodel Januari 2023 hingga Me li 2024 selbagaimana 

tabell belrikut. 
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Tabell IV.10. 

Tabell Pelrselntasel Selt Up and Adjustmelnt Lossels Melsin STP 

No Bulan 
Selt Up and 

Adjustmelnt (Jam) 

Loading Timel 

(Jam) 

% Selt Up and 

Adjusmelnt Lossels 

 
1 

 Januari 2023 20 717 2,7 % 

 Felbruari 2023 15 718 2,1 % 

 Marelt 2023 13 715 1,7 % 

 
2 

 April 2023 18 708 2,5 % 

 Meli 2023 15 718,5 2,1 % 

 Juni 2023 17 718 2,3 % 

 
3 

 Juli 2023 19 714 2,6 % 

 Agustus 2023 20 716 2,8 % 

 Selptelmbelr 2023 17 718,5 2,3 % 

 
4 

 Oktobelr 2023 19 718 2,6 % 

 Novelmbelr 2023 16 718,5 2,1 % 

 Delselmbelr 2023 15 717,5 2,1 % 

 
 5 

 Januari 2024 12 700 1,6 % 

 Felbruari 2024 13 716,5 1,7 % 

 Marelt 2024 14 716 2,0 % 

  6  April 2024 12 718 1,6 % 

 Meli 2024 14 717 2, 0 % 

 

 

4.3.3 Speed Losses 

Speleld lossels adalah kondisi dimana kelcelpatan prosels produksi telrjadi pelnurunan 

dan gangguan, selhingga produksi tidak me lncapai tingkat yang optimal (Pangastuti, 

2021). Dua kelrugian dalam kate lgori speleld Lossels yaitu relduceld speleld dan idling and 

minor stoppagels. Telrkait hal telrselbut dapat di uraikan pe lrhitungan dari keldua jelnis 

kelrugian telrselbut. 

1. Relduceld Speleld 

Melrupakan suatu kelrugian yang telrjadi akibat dari pelnurunan kelcelpatan opelrasi 

melsin dari kelcelpatan normal (Nakajima, 1988). Be lsarnya pelrselntasel kelrugian yang 

muncul dari faktor relduceld speleld lossels ini dapat dihitung delngan melnggunakan rumus 

selbagai belrikut (Taufik elt al., 2023): 
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RS = (𝐼𝑑𝑒𝑎𝑙 𝐶𝑦𝑐𝑙𝑒 𝑇𝑖𝑚𝑒 𝑥 jumlah produksi) -𝐴𝑐𝑡𝑢𝑎𝑙 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑜𝑛 𝑇𝑖𝑚𝑒  X  100% 

Loading Timel                                                                       

Dari rumusan te lrselbut, nilai pelrselntasel relduceld speleld untuk bulan Januari 2023 

selbagai belrikut: 

Relduceld Speleld Lossels = ( 3 𝑥 232 ) –  700  𝑥 100% = 0,28 % 

                                       717 

Maka, contoh pelrhitungan telrselbut jika di kalkulasikan nilai pe lrselntasel relduceld 

speleld lossels pada pelriodel Januari 2023 hingga Meli 2024 selpelrti pada tabell belrikut ini. 

Tabell IV.11 

Nilai Pelrselntasel Relduceld Speleld Lossels Melsin STP 

No Bulan 

Waktu Aktual 

Produksi 

(Jam) 

Idelal Cyclel 

Timel (Jam) 

Jumlah 

Produksi 

Kotor (Jam) 

Loading 

Timel 

(Jam) 

% Relducel 

Speleld 

Lossels 

 
1 

 Januari 2023 700 3 232 717  0,28 % 

 Felbruari 2023 705 3 234 718 0,13 % 

 Marelt 2023 707 3 235 715 0,6 % 

 
2 

 April 2023 702 3 234 708  0,33 % 

 Meli 2023 705 3 235 718,5  1,18 % 

 Juni 2023 703 3 233 718 0,55 % 

 
3 

 Juli 2023 701 3 232 714 0,91 % 

 Agustus 2023 700 3 234 716 1,39 % 

 Selptelmbelr 
2023 

703 3 235 718,5  0,55 % 

 
4 

 Oktobelr 2023 701 3 232 718 0,41 % 

 Novelmbelr 
2023 

704 3 234 718,5 0,06 % 

 Delselmbelr 
2023 

705 3 235 717,5 0,04 % 

 
5 

 Januari 2024 708 3 233 700 0,01 % 

 Felbruari 2024 703 3 236 716,5 0,41 % 

 Marelt 2024 704 3 234 716 0,41 % 

6  April 2024 708 3 234 718 0,05 % 

 Meli 2024 706 3 233 717 0,13 % 

 

 

 

 

 



69 

 

 

4.3.4 Idling and Minor Stoppages 

 

Idling and minor stoppage ls yang dise lbabkan melsin belrhelnti selsaat yang 

diselbabkan faktor elkstelrnal (Nakajima, 1988). Be lsarnya pelrselntasel kelrugian yang 

muncul dari faktor Idling and minor stoppage ls lossels ini dapat dihitung de lngan 

melnggunakan rumus selbagai belrikut (Taufik elt al., 2023): 

Idling and Minor Stoppagels Lossels = Non Productivel Timels  𝑥 100% 

               𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑇𝑖𝑚𝑒 

Nilai non productivel timels selndiri melrupakan sellisih antara opelrating time l delngan 

waktu aktual produksi. 

Dari pelngelrtian telrselbut, pelrhitungan nilai pelrselntasel idling and minor stoppagels 

lossels untuk bulan Januari 2023 yaitu se lbagai belrikut: 

1. Non Productivel Timels = 700 – 694 = 7 jam 

2. Idling and Minor Stoppagels Lossels =   7    𝑥 100%  = 0,9 % 

 717 

 

Kelmudian dipe lrolelh hasil untuk nilai pelrselntasel idling and minor stoppage ls 

lossels pada pelriodel Januari 2023 hingga Meli 2024 selpelrti pada tabell belrikut ini. 

Tabell IV.12 

Nilai Pelrselntasel Idling and Minor Stoppagels Lossels Melsin STP 

No Bulan 
Waktu Aktual 

Produksi (Jam) 

Opelrating 

Timel (Jam) 

Loading 

Timel (Jam) 

% Idling and Minor 

Stoppagels Lossels 

 
1 

 Januari 2023 700 694 717 0,9 % 

 Felbruari 2023 705 701 718 0,5 % 

 Marelt 2023 707 699 715 1,1 % 

 
2 

 April 2023 702 690 708 1,6  % 

 Meli 2023 705 703,5 718,5 0,2 % 

 Juni 2023 703 699 718 0,5 % 

  Juli 2023 701 664 714 0,5 % 
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3  Agustus 2023 700 692 716 1,1 % 

 Selptelmbelr 
2023 

703 701,5 718,5 0,4 % 

 
4 

 Oktobelr 2023 701 697 718 0,5 % 

 Novelmbelr 2023 704 702,5 718,5 0,2 % 

 Delselmbelr 2023 705 702,5 717,5 0,3 % 

 
 5 

 Januari 2024 708 706 700 0,2 % 

 Felbruari 2024 703 703,5 716,5 0,3 % 

 Marelt 2024 704 702 716 0,5 % 

  6  April 2024 708 706 718 0,2 % 

 Meli 2024 706 700 717 0,8 % 

 

4.3.5 Defect Losses 

Delfelct Lossels adalah kondisi selbuah produk yang dihasilkan tidak selsuai delngan 

spelsifikasi yang te llah diteltapkan pelrusahaan (Taufik elt al., 2023). Telrdapat dua 

kelrugian yaitu quality delfelct (procelss delfelct) yang melrupakan hasil dari prose ls 

produksi limbah cair dome lstik yang tidak melmelnuhi standar DLH,  

Delfelct Lossels =  Total Relwork x idelal Cyclel Timel x 100 % 

                                      Loading Timel 

Dari rumusan te lrselbut, nilai pelrselntasel relwork lossels untuk bulan Januari 2023 

selbagai belrikut: 

Delfelct Lossels = ( 10 x 3 ) x 100 % = 12,97 % 

                               717 

Maka, contoh perhitungan tersebut jika di kalkulasikan nilai persentase rework 

losses periode Januari 2023 hingga Mei 2024 seperti pada tabel berikut. 

Tabel IV.13 

Nilai Persentase Rework Losses Mesin STP 

No Bulan 
Produk Rework 

(Unit) 
Ideal Cycle Time 

(Jam/Unit) 

Loading 

Time (Jam) 

Rework 

Loses (%) 

  Januari 2023 31 3 717 12,97 % 
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1  Februari 2023 25 3 718 10,44 % 

 Maret 2023 27 3 715 11,32 % 

 
2 

 April 2023 38 3 708 16,10 % 

 Mei 2023 29 3 718,5 12,10 % 

 Juni 2023 26 3 718 11,80 % 

 
3 

 Juli 2023 29 3 714 12,18 % 

 Agustus 2023 24 3 716 10,05 % 

 September 
2023 

23 3 718,5 9,60 % 

 
4 

 Oktober 2023 28 3 718 11,69 % 

 November 
2023 

25 3 718,5 10,43 % 

 Desember 
2023 

26 3 717,5 10,87 % 

 
5 

 Januari 2024 25 3 700 10,71 % 

 Februari 2024 32 3 716,5 13,39 % 

 Maret 2024 27 3 716 11,31 % 

6 
 April 2024 31 3 718 12,95 % 

 Mei 2024 29 3 717 12,13 % 

 

4.3.6 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 IV.14 

Persentase Masing-Masing Losses Tiap Bulannya 

No Bulan 
Breakdown 

Loss 

Set Up and 

Adjusment 

Loss 

Idling and 

Minor 

Stoppages 

Looses 

Reduces 

Speed Losses 

Rework 

Losses 

 
1 

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

 Februari 2023    0.2 % 2,1 % 0,5 % 0,13 % 10,44 % 
 Maret 2023    0.4 % 1,7 % 1,1 % 0,6 % 11,32 % 

 

2 
 April 2023 0.0 % 2,5 % 1,6  %  0,33 % 16,10 % 

 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 % 
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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 % 

 

4 
 Oktober 2023 0.2 % 2,6 % 0,5 % 0,41 % 11,69 % 

 November 

2023 

0.0 % 2,1 % 0,2 % 0,06 % 10,43 % 

 Desember 
2023 

0.0 % 2,1 % 0,3 % 0,04 % 10,87 % 

 
5 

 Januari 2024 0.4 % 1,6 % 0,2 % 0,01 % 10,71 % 

 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 % 1,6 % 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 dapat 

dilihat pada tabel berikut ini. 

Tabel IV.15 

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 

 

   0,8 % 

1,1 % 4,8 % 

Set Up and Adjusment 

Loss 
2,61 % 2,7 % 18,1 % 

Breakdown Loss   0,2 % 0,9 %                1,3 % 

Total 17,59 %   100 % 

Dari tabel di atas rata rata persentase losses jika menggunakan diagram pareto, 

seperti pada diagram berikut.. 
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Gambar IV.2 

Diagram Pareto Masing-Masing Looses 

Diagram pareto di atas menunjukan nilai losses terbesar pada mesin STP 

pengolahan limbah Domestik PT. Gaia Care International untuk periode Januari 2023 

hingga Mei 2024 adalah Rework Losses adanya ketidak sesuaian sample baku mutu 

limbah Domestik DLH 

4.3.7 Data Perhitungan Overall Equipment Effectiveness 

Dari hasil perhitungan nilai OEE (Overall Equipment Effectiveness) pada setiap 

bulannya terhadap mesin STP, selanjutnya menghitung rata-rata dari nilai OEE tersebut. 

Sehingga penelitian mesin STP pada PT. Gaia Care International dapat diklasifikasikan 

sesuai kategorinya.  

Berikut kategori nilai OEE (Nakajima, 1988). 

1. Nilai OEE < 40% TIDAK DITERIMA, sehingga dapat menimbulkan kerugian 

ekonomi signifikan dan daya saing sangat rendah. 
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2. Nilai 40% ≤ OEE < 59% RENDAH, sehingga perusahaan perlu melakukan 

pencarian dan memperbaiki kinerja sistem, demi pencegahan kerugian. 

3. Nilai 60% ≤ OEE < 84% SEDANG diperlukan perbaikan pada sistem agar nilai 

OEE naik di atas 85% sehingga perusahaan bergerak menuju kelas dunia. 

4. Nilai 85% ≤ OEE < 95% KELAS DUNIA, kategori ini masuk dalam  kelas dunia 

dan baik dalam daya saing, perusahaan menjadikan tujuan kategori ini dengan 

tujuan jangka panjang yang berkelanjutan. 

5. Nialai OEE > 95% SEMPURNA, pada kategori ini sudah memiliki sistem yang baik 

dan mempunyai daya saing sempurna. 

Pada tabel berikut, terlampir hasil perhitungan nilai OEE mesin STP  

Tabel IV.16. 

Tabel Perhitungan OEE Mesin STP 

No Bulan % Availability % Performance % Quality OEE 

 
1 

 Januari 2023 96,6 % 96,25 % 86,63 % 80,54 
% 

 Februari 2023 97,5 % 97,57 % 89,31 % 80,82 
% 

 Maret 2023 99,3% 97,71 % 88,51 % 86,45 
% 

 
2 

 April 2023 97,38 % 97,44 % 83,76  % 79,47 
% 

 Mei 2023 97,89 % 97,89 % 87,65 % 79,21 
% 

 Juni 2023 97,28 % 97,29 % 88,84 % 84,08 
% 

 
3 

 Juli 2023 96,33 % 96,37 % 87,50 % 81,22 
% 

 Agustus 2023 96,51 % 97,54 % 89,74 % 84,47 
% 

 September 
2023 

97,57 % 97,57 % 90,21 % 85,88 
% 

 
4 

 Oktober 2023 96,98 % 96,99 % 87,93 % 82,70 
% 

 November 97,57 % 97,72 % 89,31 % 85,15 
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2023 % 

 Desember 2023 97,85 % 97,86 % 88,93 % 86.13 
% 

 
 5 

 Januari 2024 98,00 % 97,86 % 89,27 % 83,58 
% 

 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 % 98,3 % 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 82,96 %. 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 perlu upaya perbaikan dan improvement agar meningkatnya 

nilai persentase OEE, hal ini dilakukan agar PT. Gaia Care International bergerak 

menuju kelas dunia. 

4.3.8 Analisis perhitungan Losses 

Tujuan dari analisis Losses agar diketahui losses atau kerugian manakah yang 

menyebabkan rendahnya nilai OEE. Dalam grafik Losses Januari 2023 sampai Mei 

2024 dapat terlihat hasil dari Losses tersebut. 
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Gambar IV.  

Persentase Losses Pada Tiap Bulan 

4.3.9 Analisis Hubungan OEE dengan Losses 

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. 

4.4 Analisis Diagram sebab akibat ( Pareto ) 

Berdasarkan pada analisis perhitungan losses mesin STP, bahwa terdapat jenis 

losses yang dominan, yaitu rework losses. Penelitian ini berfokus mencari akar 
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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. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Gambar IV.4 

Diagram Fishbone Penyebab Rendahnya Nilai OEE 

Pada gambar diatas, diketahui bahwa terdapat 5 kategori penyebab rendahnya 

nilai Quality OEE yaitu sebagai berikut: 

1. Material 

PT. Gaia Care International bekerja sama dengan banyak supplier untuk 

memenuhi kebutuhan pada material kelengkapan mesin STP, dalam perjalananya 

mesin STP sudah beroperasi selama 17 tahun, tentunya hal ini agar menjadi 

perhatian management dalam menjaga performa mesin. Pengadaan bahan baku 

utama serta rutinitas harian lainnya, mulai dari V belt motor listrik Blower sebagai 
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penggerak, penghasil, serta pemasok Oksigen juga pengurai endapan lumpur pada 

tangki Inlet dan Equalizing, sampai bahan Klorin sebagai proses klorinisasi pada 

tangki effluent. Pada pemilihan jenis klorin perlu di sesuaikan jenis serta kadar yang 

dibutuhkan agar menjadi sebuah hal permanen jika nilai produksi baku mutunya 

stabil dan sesuai ketentuan DLH. Dalam tahapan jenis klorine perlu dilanjutkan 

perhatian khusus dalam pemilihan material tersebut. 

2. Manusia 

Terkait proses klorinisasi yang menjadikan salah satu parameter baku mutu 

bernilai standar, faktor manusia menjadi hal utama karena di butuhkan perhatian dan 

fokus manusia yang dalam hal ini adalah team engineering untuk kontrol harian 

yang tidak boleh terlewat lebih dari 1 jam khusus nya diarea tangki inlet yang 

menjadi media dan sarana pemasok atau aliran utama dari limbah domestik gedung. 

Endapan yang berlebihan tentunya menjadi aliran dan alur Proses Pengolahan 

menjadi tidak Stabil serta tersistem dengan baik yang tentunya berdampak pada 

mesin STP.  Secara internal kesepakatan kontrol harian di bawah satu jam menjadi 

penting demi hasil produksi limbah domestik yang sesuai baku mutu 

3. Metode 

Soft Cleaning pada tangki pengolahan sebagai rutinitas harian sering terlewat 

lebih dari satu jam, dan tentunya ini tidak bagus secara keseluruhan pada alur aliran 

tiap tangki. Takaran pada tangki Dossing sebagai proses Klorinisasi sering tidak 

sesuai kadar nya. Jadwal General Cleaning pada keseluruhan tangki dan utilitas 

mesin perlu di jadwalkan secara rutin agar tidak lebih dari dua tahunan, ini untuk 
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menghindari endapan lumpur berlebih dan kejenuhan pada proses kimiawi 

sebagaimana penjelasan pada Bab.1 pendahuluan. 

4. Melsin 

Dalam kontelks hasil produksi limbah cair yang di ope lrasionalkan melsin STP, hal 

ini melrupakan suatu kellelngkapan opelrasional melsin STP dari tiap tangki dan fungsi 

kimiawinya selsuai data pada point 4.1.4 (data te lknis). Telrkait kurangnya nilai 

Quality OElEl di selbabkan : 

a. kinelrja melsin Dossing pump kurang lancar dalam melnsupply aliran kadar klorin 

untuk melngangkat nilai PH pada tangki Elffluelnt. 

b. Dipelrlukan pelningkatan kapasitas pompa back wash agar telrjadi prosels 

kimiawi di tangki inlelt, dan telntunya belrdampak pada prosels kimiawi pada tiap 

tangki sampai pada prosels akhir Elffluelnt (M³). 
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BAB V 

PElNUTUP 

5.1.Kelsimpulan 

Belrdasarkan hasil pe lnellitian dan pelmbahasan, dapat diambil be lbelrapa 

kelsimpulan selbagai belrikut: 

1. Nilai OElEl melsin  STP untuk pelriodel Januari 2023 hingga Me li 2024 yaitu se lbelsar 

82,96%. Adapun relndahnya nilai Quality OElEl melmpelngaruhi telrhadap kelselluruhan 

pelngukuran melsin STP pada PT. Gaia Carel Intelrnational.  

2. Six Big Losse ls yang dominan pada me lsin STP te lrdapat pada relwork losse ls yang 

melmiliki nilai selbelsar 11,82 % dan pelrselntasel telrhadap lossels lain yaitu se lbelsar 

2,61 %. Seldangkan, relduceld speleld lossels melmiliki nilai selbelsar 2,16% . 

3. Telntunya delngan di keltahuinya nilai OE lEl telrselbut dapatlah di ambil ke lsimpulan 

selbagai rumusan pelnyellelsaian masalah dalam pelnellitian ini. Diantaranya : 

1). Belrdasar pada diagram se lbab-akibat belbelrapa faktor, selrta hal yang dapat 

melnyelbabkan lossels telrselbut selcara umum adalah: 

a. Manusia  : pelrsamaan selrta pelmahaman yang sama te lrkait pelngolahan 

limbah Cair dome lstik, karelna belrkaitan delngan prose ls kimiawi pada tiap 

tangki nya. 

b. Matelrial  : Matelrial dasar selpelrti klorin selbagai prosels neltralitas cairan kel 

tangki akhir elffluelnt pelrlu di selsuaikan melnjadi pelrmaneln dan te lrsistelm agar 

parameltelr relwork lossels diminimalisir. 
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c. Meltodel   : selring telrlelwatinya prosels soft clelaning pada tangki inlelt selhingga 

telrjadi elndapan melngelras yg te lntunya belrpelngaruh pada prosels 

Oksigelnisasi pompa Blowelr  

d. Melsin   : kinelrja pompa Back Wash kurang maximal dalam 

melnsirkulasi prosels Aelrasi. 

2). Usulan pelrbaikan kapasitas pompa se lrta belbelrapa impromelnt pada arela Pompa 

dossing clorinisasi dan Pompa Back wash.  

5.2.Saran 

Adapun saran yang dapat pe lnelliti belrikan telrkait delngan hasil pe lnellitian 

Pelngukuran kinelrja melsin STP, antara lain: 

1. Bagi pelrusahaan, hasil pe lnellitian nilai OE lEl melsin STP pada pelngolahan Limbah 

domelstik telrselbut diharapkan dapat me lmbelrikan sumbangsih pe lmikiran selrta 

diharapkan dapat me lmbelrikan kontribusi signifikan dalam pe lngukuran kinelrja 

melsin STP. Pe lnelrapan pelngelndalian kualitas se lcara telrus-melnelrus dan 

belrkelsinambungan (continuous improvelmelnt) harus melnjadi fokus utama. 

Melngelnai pelntingnya pelngelndalian kualitas harus dimulai Belrsama dari top 

manajelmeln, yang harus aktif dalam me lndukung dan melngawasi pellaksanaan 

elvaluasi kinelrja melsin melnggunakan meltodel selpelrti OElEl. Delngan delmikian, 

pelrusahaan dapat me lmpelrtahankan atau bahkan me lningkatkan tingkat 

produktivitasnya. 

2. Bagi pelnelliti lain yang akan me llakukan pelnellitian seljelnis, khususnya dalam industri 

Propelrty dan jasa se lrvicel geldung diharapkan le lbih komprelhelnsif, karelna meltodel 
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yang digunakan dalam pe lnellitian Ovelrall E lquipmelnt Elffelctivelnelss sangat elfelcktif 

dan telrukur bagi dunia pe lrindustrian di indonelsia, selhingga dipelrlukannya 

pelmbellajaran dan pellatihan yang lelbih melndalam selrta melngelmbangkan pelnellitian 

melngelnai elvaluasi kine lrja pelngukuran pelrforma  melsin melnggunakan me ltodel 

lainnya.  
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LAMPIRAN A  

Fungsi kerja Mesin STP dan system Kelistrikan  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 (Sumber. PT. Gaia Care International – Data alat dan kapasitas Mesin STP) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

   (Sumber. PT. Gaia Care International – Sistem kerja Mesin STP) 

PUMP EQUIPMENT  Sewage 
Treatment 

Plan  
   

 

DAFTAR ALAT   

 NOMOR   KODE  DESKRIPSI  DAYA KW / VOLT       STARTER      KONTROL  

01.  PP - 01  Transfer Pump 01      0,4 kw / 220 volt              DOL          WLR -1  

02.  PP - 02  Transfer Pump 02      0,4 kw / 220 volt              DOL          WLR -2  

03. PP - 03  Dosing Pump Chlor      0,15 kw / 220 volt              DOL          Effluent Pump  

04. PP - 04  Air Blower       0,4 kw / 220 volt              DOL          Timer  

05. PP - 05  Air Blower      0,4 kw / 220 volt              DOL          Timer  

06. PP - 06  Effluent Pump 01      0,4 kw / 220 volt              DOL          WLR -1  

07. PP - 06  Effluent Pump 02      0,4 kw / 220 volt              DOL          WLR -1  

 

S T P 

CARA KERJA KONTROL PANEL  

NO.        KODE         JUMLAH    DESKRIPSI         CARA KERJA            POMPA 

1.                PP - 01                   2 Transfer Pump 1 & 2 

Pompa dapat bekerja 
secara A/M Pada posisi 
auto, pompa bekerja 
dikontrol oleh WLR-1 
dan WLR-2 (lihat gbr 
diagram control unit) 

       Auto & Manual 

2.                DP - 01                   1 Dosing Pump Chlorine 

Pompa dosing bekerja 
secara A/M Pada posisi 
Manual, pompa dosing 
hidup / mati dengan 
push button. Pada 
posisi Auto, pompa 
dosing bekerja 
interlocking dengan 
PP-02 A/B. Bila pompa 
ini hidup maka pompa 
hidup. (lihat gbr 
diagram control unit 

        Auto & Manual 

3.                AB - 01                   2 Air Blower 

Air Blower bekerja 
secara A/M Pada 
posisi Manual, Air 
Blower hidup / mati 
dengan Push Button. 
Pada posisi Auto, Air 
Blower bekerja 
interlocking dengan 
Timer. (lihat gbr 
diagram control unit) 

          Auto & Manual 

4.                PP - 01                   2 Effluent Pump 1 & 2 

Pompa dapat bekerja 
secara A/M Pada posisi 
auto, pompa bekerja 
dikontrol oleh WLR-1 
dan WLR-2 (lihat gbr 
diagram control unit) 

           Auto & Manual 
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LAMPIRAN B  

Data realese produksi limbah baku mutu Januari 2023 sampai Mei 2024 

1. Parameter Baku mutu hasil produksi STP periode januari 2023, terdapat rework Losses 

pada parameter Total Coliform sebesar 11.000 diatas standar yang di tetapkan sebesar 

3000, dan nilai Ph yang mendekati titik terendah standar baku mutu. 
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2. Parameter Baku mutu hasil produksi STP periode April 2023, terdapat rework Losses 

pada parameter Total Coliform sebesar 11.000 diatas standar yang di tetapkan sebesar 

3000, dan nilai PH yang masih menjadi catatan. 
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3. Parameter Baku mutu hasil produksi STP periode Juli 2023, terdapat perbaikan rework 

Losses pada parameter Total Coliform yang sebelumnya diatas standar DLH. Namun 

terkait nilai PH belum mencapai nilai 7 guna mendekati nilai standar. 
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4. Parameter Baku mutu hasil produksi STP periode Januari 2024, terdapat nilai rework 

Losses pada parameter Total Coliform sebesar 5900 diatas standar DLH dan terkait 

nilai PH belum mencapai nilai 7 guna mendekati nilai standar. 
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5. Parameter Baku mutu hasil produksi STP periode Mei 2024, terdapat perbaikan pada 

rata rata nilai produksi limbah domestik PT. Gaia Care International, seiring dengan 

periode saat riset dan penelitian ini di lakukan. 
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LAMPIRAN C 

Usulan dan Improvement 

1. Diperlukan peningkatan kapasitas pompa back wash yang berfungsi sebagai pendaur 

ulang yang sudah melalui proses aerasi ke tangka Inlet. 

2. Di perlukan pembuatan aplikasi kadar output baku mutu pada limpasan mesin 

Effluent dan resapan air sebelum di salurkan ke Tata Kota. 

 

Dalam lampiran ini, di visualisasikan terkait rencana usulan pada system produksi 

limbah cair domestik PT. Gaia Care International. 

a. Pembuatan Kolam ikan sebagai aplikator kadar baku mutu ramah lingkungan 

b. Resapan air sebagai screening paling akhir sebelum ke tata kota  
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Rencana usulan guna memperbaiki dan kontrol produksi limbah cair pada pengolahan 

mesin STP PT. Gaia Care International. 
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