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Overall Equipment Effectiveness (OEE) is one of the tools to enhance the effectiveness of the 

utilization rate of machinery and equipment in Total Productive Maintenance (TPM). TPM is 

a principle of management to improve productivity and efficiency of the production company 

to use the machine effectively. This study measures the value of OEE on gas turbine engine 

Centaur 50 C3344 which held on operation and maintenance section in PT Perta Samtan Gas 

Kilang Ekstraksi NGL Prabumulih in the period, followed by analyzing the value of using 

Pareto analysis of the results obtained by the root causes of the OEE. The conclusion that the 

value of the analysis results obtained on average exceeded the standard value of OEE 85.63% 

from 85%, even though in one period the value of OEE less than standard (22.63%). Factors 

that may experience rapid drop predicted loss is breakdown losses 382 hours (46.53%) and 

idling minor stoppages  373 hours (45.43), reduce speed 48 hours or 5.85%, rework losses  13 

hours or 1.58%, and set up and adjustment losses  5 hours or 0.61%.  As a result of which may 

not have an impact in a short time, but will immediately attack the machine if there is no 

treatment of maintenance as continuously and directly. 
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PENDAHULUAN 

Industri minyak dan gas adalah industri yang mengolah sumber 

daya alam berupa minyak atau gas menjadi bahan baku atau 

bahan setengah jadi untuk berbagai jenis produk jadi untuk 

berbagai kebutuhan. Sumber daya alam Indonesia berupa minyak 

bumi dan gas alam  saat ini mayoritas dikuasai oleh pihak asing. 

Hal ini dikarenakan besarnya modal yang dibutuhkan dan 

minimnya sumber daya manusia (SDM) yang menguasai 

teknologi terkait proses eksploitasi migas [1]. Indonesia adalah 

salah satu dari sedikit Negara dengan keanekaragaman sumber 

daya alam yang  melimpah sebagai bahan baku utama industri 

petrokimia berupa minyak bumi, gas alam, batu bara dan 

biomassa [2] . Pemanfaatan energi gas alam di Indonesia relatif 

stabil karena produksi gas alam berorientasi ekspor, ditambah 

konsentrasi, tradisi, dan kebiasan serta peralatan yang digunakan 

masyarakat masih cenderung peralatan yang menggunakan 

sumber energi BBM [3]. 

 

Salah satu sumber daya alam yang diolah adalah komponen 

Propane (C3H6) dan Butane (C4H8) gas alam dari gugus 

hidrokarbon yang diharapkan mempunyai nilai tambah dan 

manfaat yang lebih tinggi bagi masyarakat yang berupa  Liquified 

Petroleum Gas (LPG). Bertambahnya jumlah penduduk setiap 

tahunnya, maka secara tidak langsung kebutuhan akan LPG juga 

meningkat. Peningkatan konsumsi LPG  disebabkan  oleh adanya  

program  pemerintah  yang mengganti  penggunaan  minyak  

tanah  untuk  memasak  di rumah tangga dan usaha kecil dengan 

LPG. 

 
Gas alam menjadi salah satu sumber energi yang menjadi salah 

satu sumber energi utama. Dalam sistem pendistribuasiannya, gas 

alam bisa di distribusikan dalam dua bentuk yaitu liquid dan gas 

[4]. Dalam  proses produksinya  PT Perta-Samtan Gas Kilang 

Ekstraksi NGL menggunakan berbagai macam mesin-mesin 

yang mendukung pemprosesan gas alam dari wujud gas menjadi 

cairan yang disebut natural gas liquids (NGL) dengan cara 

mengekstraksi atau mengambil komponen C3++ dalam gugus 

hidrokarbon gas alam. Salah satu mesin yang dipakai adalah 

mesin turbin gas yang digunakan untuk menaikkan tekanan gas 

alam ke tekanan yang disyaratkan dalam proses cryogenic atau 

pendinginan untuk diubah menjadi cairan. 

 

Suatu prosedur yang memberikan manfaat dalam meningkatkan 

efisiensi mesin produksi sangat dibutuhkan dalam upaya 

peningkatan efektifitas produksi. Salah satunya adalah suatu 

sistem yang dapat menjamin dan mendukung kemampuan mesin 

atau peralatan dapat beroperasi dengan baik [5]. Sistem 

perawatan memegang peranan penting dalam perusahaan.  Tanpa  

adanya  sistem  perawatan  yang  sesuai,  pihak  perusahaan akan  

mengalami  kerugian  besar  seperti  mesin rusak  dan  tidak dapat 

berfungsi kembali, jumlah produk cacat meningkat, hingga 

kerugian  material  akibat  seringnya  mengganti  komponen  pada 
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mesin.   Oleh   karena   itu,   penerapan   perawatan   pada   proses 

produksi  suatu  perusahaan  harus  diperhatikan  dengan  seksama 

oleh bagian maintenance [6]. Dalam upaya peningkatan produksi, 

dibutuhkan suatu mekanisme yang memiliki manfaat dalam 

peningkatan efisiensi mesin dalam produksi. Salah satunya yang 

bias diterapkan adalah Total Productive Maintence (TPM) [7]. 

 

Laporan produksi PT Perta Samtan Gas Kilang Ekstraksi 

Prabumulih dari tahun 2014 sampai 2017 menunjukkan bahwa 

produksi yang dihasilkan yang berupa NGL belum memenuhi 

target produksi yang ditetapkan sebagai akibat adanya 

permasalahan pada mesin turbin gas dengan tingkat downtime 

yang masih tinggi. 

 

Penelitian ini dilakukan untuk mengetahui dan mengukur nilai 

keseluruhan efektifitas mesin turbin gas yang berkaitan 

produksi NGL yakni, bagaimana menentukan ukuran 

efektifitas pengoperasian mesin turbin gas yang berkaitan 

dengan rendahnya tingkat produksi NGL dan mengidentifikasi 

penyebab terjadinya kerusakan dan menentukan faktor utama 

kerusakan pada mesin turbin gas tersebut. Tujuan dari 

penelitian ini adalah untuk mengidentifikasi nilai keseluruhan 

penggunaan mesin turbin gas yang dikenal dengan Overall 

Equipment Effectiveness (OEE) di PT Perta-Samtan Gas Kilang 

Ekstraksi NGL sebagai langkah awal usulan penerapan TPM dan 

menentukan solusi yang terbaik untuk memperbaiki produktivitas 

mesin turbin gas. Mesin produksi yang diukur kinerjanya adalah 

mesin turbin gas merek Solar Turbine Model Centaur 50 - C3344 

untuk Feed Gas Compression System. Penelitian dilakukan pada 

bagian operasi dan pemeliharaan.  

Natural Gas Liquids  (NGL) 

Cairan gas alam (NGL) adalah hidrokarbon dalam kelompok 

molekul yang sama dengan gas alam dan minyak mentah, yang 

tersusun khusus dari karbon dan hidrogen. Etana, propana, 

butana, isobutana, dan pentana semuanya adalah NGL. Ada 

banyak kegunaan untuk NGL, yang mencakup hampir semua 

sektor ekonomi. NGL digunakan sebagai input untuk pabrik 

petrokimia, dibakar untuk ruang panas dan memasak, dan 

dicampur menjadi bahan bakar kendaraan. Harga minyak mentah 

yang lebih tinggi telah berkontribusi pada kenaikan harga NGL 

dan, pada gilirannya, memberikan insentif untuk mengebor 

sumber daya kaya cairan dengan konten NGL yang signifikan.  

 

Cadangan gas bumi dalam jumlah yang besar sering ditemukan 

di lokasi terpencil yang jauh dari lokasi pemakai/konsumen. 

Apabila secara ekonomis layak dan memungkinkan, gas bumi 

dapat ditransportasikan melalui pipa. Tetapi apabila sumber gas 

bumi dan konsumen dipisahkan oleh laut dan kepulauan bahkan 

benua atau dipisahkan jarak dan kondisi alam yang tidak 

memungkinkan  ditransportasikan melalui pipa, maka alternatif 

yang mungkin secara teknis dan layak secara ekonomis adalah 

dengan mencairkan gas bumi tersebut [8]. 

 

Kilang NGL PT Perta Samtan Gas yang telah dibangun 

mengekstraksi sejumlah komponen gas bumi dari Stasiun 

Kompressor Gas SKG-10 yang sudah ada (existing) yang 

terletak di Kota Prabumulih Utara. Diagram operasi kilang NGL 

dapat dilihat pada Gambar 1. 

 

 
Gambar 1. Diagram Operasi Kilang NGL dan Pipa NGL  

 

Turbin Gas 

Turbin gas adalah suatu penggerak mula yang memanfatkan gas 

sebagai fluida kerja. Didalam turbin gas energi kinetik 

dikonversikan menjadi energi mekanik berupa putaran yang 

menggerakkan roda turbin sehingga menghasilkan daya. Karena 

mesin turbin gas memegang peranan penting dalam sistem 

proses produksi NGL, maka mesin tersebut harus selalu dalam 

keadaan baik (available) atau handal (reliable). Kehandalan 

diartikan sebagai probabilitas komponen, peralatan, mesin, 

atau sistem tetap beroperasi dengan baik sesuai dengan fungsi 

yang diharapkan dalam interval waktu dan kondisi tertentu 

[9]. 

 

Secara umum, proses yang terjadi pada suatu sistem turbin gas 

adalah: (1) Pemampatan (compression) udara di hisap dan 

dimampatkan; (2) Pembakaran (combustion) bahan bakar 

dicampurkan ke dalam ruang bakar dengan udara kemudian di 

bakar; (3) Pemuaian (expansion) gas hasil pembakaran memuai 

dan mengalir ke luar melalui nozel (nozzle); (4) Pembuangan gas 

(exhaust) gas hasil pembakaran dikeluarkan lewat saluran 

pembuangan. Mesin turbin gas yang digunakan pada produksi 

NGL PT Perta Samtan Gas dijelaskan pada Tabel 1.  

 

 

LPG StorageLPG Storage
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New 8” – 90 km NGL P/L to Fractionation Plant
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Butane and 

Condensate 

Storage
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Tabel 1.  Jumlah mesin Turbin Gas [10] 

Equip

-ment 

No. 

Equip-

ment 

Name 

Brand/ 

Model/ 

Capacity 

Unit Comments 

01-K-

2101 
A/B/C 

Feed Gas 

Compres-
sors 

SOLAR 

TURBINE/
CENTAUR 

50 -

C3344/610
0 HP 

3 

Two operating units 

for feed gas 
compression 

One common spare 

unit shared with lean 
gas 

01-K-
2301 

A/B 

Lean Gas 
Compres-

sors 

SOLAR 

TURBINE 
/ TAURUS 

60-C3355 

/6500 HP 

2 

Two operating units 

One–common spare 

unit-refer feed gas 
compressors 

 

Total Productive Maintenance 

Total Productive Maintenance (TPM) adalah salah satu ciri khas 

filosofi Negara Jepang yang dikembangkan berdasarkan pada 

konsep dan metodologi productive maintenance. Konsep ini 

diperkenalkan pertama kali oleh Nippon Denso Co. Ltd Japan 

yang merupakan supplier dari Toyota Motor Company pada 

tahun 1971 [11]. TPM adalah konsep pemeliharaan produktif 

yang dirancang untuk mencapai sistem produksi komprehensif 

yang efektif dengan melibatkan setiap orang di dalam organisasi. 

Penjelasan rinci TPM dibagi dalam 3 (tiga) konsep penting, yaitu 

[12]: (1) Total, yang berarti keterlibatan semua personil atau 

pegawai dari perusahaan; (2) Produktif, yang berarti aktivitas 

TPM dijalankan sebanyak mungkin dengan tidak menggangu 

produktivitas perusahaan; (3) Perawatan, yang berarti pemilihan 

metode perawatan yang paling efektif atau sesuai. 

 

Inisiatif TPM yang diusulkan oleh Japan Institute of Plant 

Maintenance (JIPM) mengandung 8 pilar rencana implementasi 

yang menghasilkan peningkatan yang tinggi pada produktivitas 

tenaga kerja melalui program perawatan yang terkendali, 

penurunan biaya pemeliharaan, serta menurunnya waktu set up 

dan downtime. TPM memberi jalan agar perencanaan menjadi 

bermutu tinggi, mengorganisasi, pengawasan, dan pengendalian 

prakteknya melalui metodologi 8 pilar antara lain autonomous 

maintenance, focused improvement, planned maintenance, 

quality maintenance, education dan training, safety, health dan 

environment, office TPM serta development management dimana 

pondasi awal dalam menerapkan 8 pilar ini yaitu dengan 

menerapkan program 5S (Seiri, Seiton, Seiso, Sheiketsu, dan 

Shitsuke), seperti yang ditunjukkan pada Gambar 2 [13]. 5S 

bertanggung jawab langsung terhadap personil yang tergabung, 

yang memerlukan standardisasi dan disiplin sebagai dasar praktik 

autonomous maintenance [14]. 

 

Pilar–pilar ini merupakan dasar untuk mencapai tujuan TPM 

dan berfungsi sebagai ruang untuk performa dan implementasi 

TPM [15]. Delapan pilar TPM adalah sebuah sistem untuk 

memaksimalkan efektivitas produksi semua industri [12]. 

Rangkuman 8 pilar TPM dapat dilihat pada Tabel 2. Dengan 

kemajuan teknologi, semua perusahaan manufaktur bergerak 

menuju otomatisasi, memusatkan pabrik mereka untuk tetap 

bertahan dengan memaksimalkan tingkat produktivitas dengan 

memperbarui semua aplikasi lama. Konsep dari TPM membantu 

perusahaan untuk memaksimalkan efektivitas peralatan hingga 

umur pakai berakhir. TPM dapat mengakomodasi tujuan dari 

suatu perusahaan sebab TPM merupakan pendekatan yang 

berpotensi dalam menyediakan integrasi antara proses produksi 

dengan pemeliharaan mutu melalui pengembangan kerja sama 

yang kuat pada seluruh level perusahaan [12]. 

 

Tabel. 2 Ringkasan 8 pilar TPM  

Pilar TPM Deskripsi Keuntungan 

Autonomous 

Maintenance 

Memberikan 
operator peralatan 

untuk bertanggung 

jawab pada 
perawatan dasar 

peralatan 

Operator merasa 
bertanggung jawab 

atas peralatan 

mesin, sehingga 
peralatan menjadi 

lebih andal 

Planned 

Maintenance 
(Keikaku–Hozen) 

Pemeliharaan 
dijadwalkan 

menggunakan 
tingkat kegagalan 

historis peralatan 

Pemeliharaan 
dapat dijadwalkan 

ketika aktivitas 

produksi sedikit 

Quality 

Maintenance 

Kualitas yang 
ditanamkan pada 

peralatan untuk 

mengurangi cacat 

Pengurangan cacat 

dan peningkatan 
laba 

Continuous 

Improvement 
(Kaizen) 

Menggunakan 

kelompok lintas 

fungsi untuk 
kegiatan 

peningkatan 

Meningkatkan 

kemampuan 

memecahkan 
masalah pada 

pekerja 

Early Equipment 

Management 

Merancang 
peralatan baru 

dengan 

mempelajari 
kegiatan TPM 

sebelumnya 

Peralatan baru 

mencapai potensi 

penuh dalam watu 
singkat 

Education and 

Training 

Menjembatani 
kesenjangan 

keterampilan dan 

pengetahuan 
dengan melatih 

semua pekerja 

Karyawan 
mendapatkan 

keterampilan yang 

diperlukan untuk 
memungkinkan 

mereka 

menyelesaikan 
masalah dalam 

organisasi 

Health, Safety, 
and Environment 

Memberikan 
lingkungan kerja 

yang ideal tanpa 

kecelakaan dan 
cedera 

Menghilangkan 

kondisi berbahaya 
menciptakan iklim 

kerja yang sehat 

TPM in the office 

Menyebarkan 

prinsip–prinsip ke 
fungsi 

administratif 

dalam suatu 
organisasi 

Fungsi penunjang 
memahami 

manfaat dari 

peningkatan ini 

 

 
Gambar 2. Pendekatan 8 Pilar Implementasi TPM [13] 

 

Merawat peralatan selama masa pakainya membutuhkan upaya 

yang lebih besar. TPM membantu perusahaan dalam memelihara 
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peralatan untuk melindungi dari kehilangan kualitas cacat, 

kehilangan kecepatan, dan juga mencegah kerusakan yang tidak 

terduga karena kerugian yang tidak disengaja dan tidak disengaja. 

Melalui penerapan TPM, tujuan utama perusahaan manufaktur 

bertransformasi menuju zero defects, zero breakdown dan zero 

accidental sepanjang masa [12]. 

Overall Equipment Effectiveness (OEE) 

OEE merupakan merupakan metode yang digunakan sebagai alat 

ukur dalam penerapan program TPM guna menjaga peralatan 

pada kondisi ideal dengan menghapus six big losses peralatan [9]. 

Sehingga tujuan dari OEE  adalah  sebagai  alat  ukur  performa  

dari suatu sistem perawatan, dengan menggunakan metode ini 

maka dapat diketahui ketersediaan mesin/peralatan, efisiensi 

produksi, dan kualitas output mesin/peralatan [16]. 

 

Pengukuran OEE ini didasarkan pada pengukuran tiga rasio 

utama[9], yaitu: (1) Availability  Ratio. Availability ratio 

merupakan suatu perbandingan yang menggambarkan 

pemanfaatan waktu yang tersedia untuk kegiatan operasi mesin 

atau peralatan. Loading time adalah waktu yang tersedia per hari 

atau per bulan dikurangi dengan waktu downtime mesin yang 

direncanakan. Operation time merupakan hasil pengurangan 

loading time dengan waktu downtime mesin. Dengan kata lain, 

operation time adalah waktu operasi yang tersedia setelah 

waktu-waktu downtime mesin dikeluarkan dari total available 

time yang direncanakan: 

 

𝐴𝑣𝑎𝑖𝑙𝑎𝑏𝑖𝑙𝑖𝑡𝑦 =  
𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑇𝑖𝑚𝑒

𝑂𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑖𝑜𝑛 𝑇𝑖𝑚𝑒
× 100     (1)

   

(2) Performance Ratio. Performance ratio merupakan suatu rasio 

yang menggambarkan kemampuan dari peralatan dalam 

menghasilkan produk. Tiga faktor penting yang dibutuhkan untuk 

menghitung efisiensi performansi adalah: Target amount (Jumlah 

target produksi yang diharapkan), processed amount (jumlah 

produk yang diproses), dan loading time (waktu aktual mesin 

beroperasi); 

 

𝑃𝑒𝑟𝑓𝑜𝑟𝑚𝑎𝑛𝑐𝑒 =  
𝑃𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑠𝑒𝑑 𝐴𝑚𝑜𝑢𝑛𝑡

𝑇𝑎𝑟𝑔𝑒𝑡 𝐴𝑚𝑜𝑢𝑛𝑡
× 100    (2) 

 

(3) Quality Ratio atau Rate of Quality Product. Quality ratio atau 

rate of quality product merupakan suatu rasio yang 

menggambarkan kemampuan peralatan dalam menghasilkan 

produk yang sesuai dengan standar; 

                                      

𝑅𝑄𝑃 =
𝑝𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑠𝑒𝑑 𝑎𝑚𝑜𝑢𝑛𝑡−𝑠𝑐𝑟𝑎𝑝 𝑎𝑚𝑜𝑢𝑛𝑡 

𝑝𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑠𝑒𝑑 𝑎𝑚𝑜𝑢𝑛𝑡
𝑥100    (3)   

    

(4) Overall Equipment Effectiveness (OEE). Pengukuran OEE 

kelas dunia merupakan standar yang digunakan untuk 

membandingkan OEE perusahaan yang diukur. 

 

𝑂𝐸𝐸 = 𝐴𝑉𝑥 𝑃𝐸𝑥 𝑅𝑄𝑃       (4) 

 

Untuk mencapai OEE sebesar 85%, maka efisiensi performansi 

harus mencapai 95%, availability harus mencapai 95%, dan 

kualitas harus mencapai 99%. Hasil tersebut mengindikasikan 

bahwa strategi TPM dan Pemeliharaan terencana akan berkaitan 

dengan biaya [17].  

 

Six Big Losess 

Fokus dari TPM adalah menghilangkan pemborosan yang 

dikatagorikan kedalam enam kerugian produktifitas [6] yakni: (1) 

Breakdown Losses/Equipment Failures yaitu kerusakan 

mesin/peralatan yang tiba-tiba atau kerusakan yang tidak 

diinginkan tentu saja akan menyebabkan kerugian, karena 

kerusakan mesin akan menyebabkan mesin tidak beroperasi 

menghasilkan outout. Hal ini akan mengakibatkan waktu yang 

terbuang sia-sia dan kerugian material serta produk cacat yang 

dihasilkan semakin banyak; 

 

𝐵𝑟𝑒𝑎𝑘𝑑𝑜𝑤𝑛 𝐿𝑜𝑠𝑠𝑒𝑠 =
𝐵𝑟𝑒𝑎𝑘𝑑𝑜𝑤𝑛 𝑇𝑖𝑚𝑒

𝑂𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑖𝑜𝑛 𝑇𝑖𝑚𝑒
× 100    (5) 

 

(2) Setup and Adjusment Losses/kerugian karena pemasangan 

dan penyetelan adalah semua waktu set up termasuk waktu 

penyesuaian dan juga waktu yang dibutuhkan untuk kegiatan-

kegiatan pengganti satu jenis produk ke jenis produk berikutnya 

untuk proses produksi selanjutnya; 

 

𝑆𝑒𝑡𝑢𝑝 𝐴𝑑𝑗𝑢𝑠𝑡𝑚𝑒𝑛𝑡 𝐿𝑜𝑠𝑠𝑒𝑠 =
𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑆𝑒𝑡𝑢𝑝 𝑇𝑖𝑚𝑒

𝑂𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑖𝑜𝑛 𝑇𝑖𝑚𝑒
× 100   (6) 

 

(3) Speed Loss (Performance Efficiency) terdiri dari Idling and 

Minor Stoppage Losses disebabkan oleh kejadian-kejadian 

seperti pemberhentian mesin sejenak, kemacetan mesin, dan idle 

time dari mesin. Kenyataannya, kerugian ini tidak dapat 

dideteksi secara langsung tanpa adanya alat pelacak. Ketika 

operator tidak dapat memperbaiki pemberhetian yang bersifat 

minor stoppage dalam waktu yang telah ditentukan, dapat 

dianggap sebagai suatu breakdown; 

 

𝑆𝑝𝑒𝑒𝑑 𝐿𝑜𝑠𝑠𝑒𝑠 =  
𝐼𝑑𝑙𝑖𝑛𝑔 𝑀𝑖𝑛𝑜𝑟 𝑆𝑡𝑜𝑝𝑝𝑎𝑔𝑒𝑠

𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑇𝑖𝑚𝑒
× 100    (7) 

                         

(4) Reduced Speed Losses yaitu kerugian karena mesin tidak 

bekerja optimal (penurunan kecepatan operasi) terjadi jika 

kecepatan aktual operasi mesin/peralatan lebih kecil dari 

kecepatan optimal atau kecepatan mesin yang dirancang; 

 

𝑅𝑒𝑑𝑢𝑐𝑒𝑑 𝑆𝑝𝑒𝑒𝑑 𝐿𝑜𝑠𝑠𝑒𝑠 =
𝑅𝑒𝑑𝑢𝑐𝑒 𝑠𝑝𝑒𝑒𝑑 𝑡𝑖𝑚𝑒  

𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔  𝑡𝑖𝑚𝑒
× 100    (8) 

 

(5) Defect Loss (Scrap of Product) yaitu kerugian yang 

disebabkan karena adanya produk cacat maupun karena kerja 

produk diproses ulang. Produk cacat yang dihasilkan akan 

mengakibatkan kerugian material, mengurangi jumlah produksi, 

biaya tambahan untuk pengerjaan ulang dan kemungkinan adanya 

limbah produksi meningkat. Kerugian akibat pengerjaan ulang 

termasuk biaya tenaga kerja dan waktu yang dibutuhkan untuk 

mengolah dan mengerjakan kembali ataupun untuk memperbaiki 

produk yang cacat. Walaupun waktu yang dibutuhkan untuk 

memperbaiki produk cacat hanya sedikit, kondisi ini dapat 

menimbulkan masalah yang lebih besar; 

 

𝑆𝑐𝑟𝑎𝑝 𝐿𝑜𝑠𝑠𝑒𝑠 =
𝑆𝑐𝑟𝑎𝑝 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡  

𝑃𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑠𝑒𝑑 𝑎𝑚𝑜𝑢𝑛𝑡 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡
×  100     (9) 

                                   

(6) Rework Losses disebabkan produk diproses lagi agar tidak 

menjadi produk sampah. 

 

𝑅𝑒𝑤𝑜𝑟𝑘 𝐿𝑜𝑠𝑠𝑒𝑠 =
𝑅𝑒𝑤𝑜𝑟𝑘 𝑡𝑖𝑚𝑒  

𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑡𝑖𝑚𝑒 
×  100    (10) 
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METODE 

Secara garis besar langkah-langkah penelitian ditunjukkan pada 

Gambar 3. Studi   pendahuluan   dilakukan   untuk   mengetahui   

lebih   detail   tentang informasi-informasi yang diperlukan dalam 

penelitian.  Berdasarkan informasi tersebut maka didapat tahap 

penyelesaian masalah yang ada sehingga pembahasan dalam 

penelitian ini menjadi terarah. Pada penelitian pendahuluan, 

peneliti melihat kondisi mesin diam, saat beroperasi dan saat 

sesudah beroperasi, serta informasi lain yang dapat mendukung 

kelancaran penelitian selanjutnya.  Selain itu, peneliti melakukan 

wawancara kepada pihak operator dan teknisi.  

 

Penelitian ini dilakukan di PT Perta-Samtan Gas Kilang Ekstraksi 

NGL Prabumulih yang dilakukan selama dua (2) bulan dari 

tanggal 1 Juni–30 Juli 2018. Penelitian yang digunakan adalah 

penelitian komparatif yaitu suatu penelitian yang bersifat 

membandingkan. Penelitian dilakukan untuk sampel lebih dari 

satu, atau dalam waktu yang berbeda. 

 

Mulai

Mengidentifikasi Masalah

Tujuan Penelitian

Pengumpulan Data :

Produksi, Pemeliharaan, dan data pendukung lainnya

Analisis hasil dan pembahasan

Selesai

Kesimpulan dan saran

Data Cukup

Studi 

Literatur

Studi 

Lapangan

Perumusan Masalah

YA

TIDAK

Pengolahan data dengan metode OEE

 

Gambar 3. Diagram Alir Penelitian 

 

Objek penelitian yang diteliti yaitu mesin Turbin Gas Centaur 50-

C3344. Data yang diambil adalah data operasi dari Turbin 

Gas Centaur 50-C3344 serta data perawatannya. Untuk mengukur 

tingkat efektifitas kerja mesin turbin gas dalam penelitian ini 

yaitu menggunakan: (1) Instrument utama: logsheet yaitu kertas 

yang mencatat kerja mesin setiap harinya yang dikerjakan oleh 

operator lapangan; (2) Instrumen pendukung: data produksi, data 

perawatan dan pemeliharaan. 

 

Untuk pengukuran efektivitas dengan menggunakan OEE pada 

turbin gas Centaur 50-C3344 ini, dibutuhkan data yang 

bersumber dari laporan produksi, antara lain: (1) Data waktu 

planned downtime turbin gas Centaur 50-C3344; (2) Data waktu 

downtime turbin gas Centaur 50-C3344; (3) Data waktu set up 

mesin turbin gas Centaur 50-C3344; dan (4) Data waktu produksi 

turbin gas Centaur 50-C3344. 

HASIL DAN PEMBAHASAN 

Perhitungan Availability 

Availability atau ketersedian merupakan rasio atau perbandingan 

antara jam kerja aktual terhadap target jam kerja. Nilai 

availability dari waktu yang ditargetkan dalam satu periode 

waktu dapat dilihat pada Tabel 3. Dari data perhitungan 

ketersediaan dapat dilihat bahwa pada bulan September, nilai 

availability paling rendah yaitu 42,2 %.  

Tabel 3. Availabiliy periode Juli 2017–Juni 2018 

Periode 

Loading 

Time 

(Jam) 

Down

-time 

(Jam) 

Operation 

Time 

(Jam) 

Availiability 

(%) 

Juli 679,5 64,5 744 91,3 

Agustus 734,6 9,4 744 98,7 

September 195,2 267,8 463 42,2 

Oktober 744,0 0,0 744 100,0 

November 717,1 2,9 720 99,6 

Desember 744,0 0,0 744 100,0 

Januari 743,8 0,2 744 99,9 

Februari 672,0 0,0 672 100,0 

Maret 743,5 0,5 744 99,9 

April 714,9 5,1 720 99,3 

Mei 721,4 22,6 744 96,9 

Juni 720,0 0,0 720 100,0 

Total 8.130,0 373 8.503  

 

Perhitungan Performance Efficiency 

Performance efficiency merupakan rasio kuantitas produk yang 

dihasilkan terhadap target produksi yang diinginkan dalam satu 

periode waktu. Nilai performance efficiency dari waktu yang 

ditargetkan dalam satu periode waktu dapat dilihat pada Tabel 4.  

 

Tabel 4. Performance Efficiency periode Juli 2017–Juni 2018 

Periode 

Jumlah 

Target 

Produksi 

(Ton) 

Jumlah 

Produksi 

(Ton) 

Loading 

Time 

(Jam) 

Perfor-

mance 

Efficiency 

(%) 

Juli 23.250 19.283 679,5 82,9 

Agustus 23.250 20.146 734,6 86,6 

September 22.500 12.228 195,2 54,3 

Oktober 23.250 21.199 744,0 91,2 

November 22.500 20.477 717,1 91,0 

Desember 23.250 21.579 744,0 92,8 

Januari 22.630 21.517 743,8 95,1 

Februari 20.440 19.112 672,0 93,5 

Maret 22.630 21.294 743,5 94,1 

April 21.900 20.436 714,9 93,3 

Mei 22.630 22.377 721,4 98,9 

Juni 21.900 21.428 720,0 97,9 

Total 270.130 241.077 8.130,0  
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Perhitungan Rate of Quality Product (RQ) 

Rate of quality product adalah rasio produk yang baik yang sesuai 

dengan spesifikasi kualitas produk yang telah ditentukan terhadap 

jumlah produk yang diproses. Dalam perhitungan rasio rate of 

quality product ini, process amount adalah total product 

processed sedangkan scrap amount adalah total defect product. 

Nilai rate quality product dari waktu yang ditargetkan dalam satu 

periode waktu dapat dilihat pada Tabel 5. Dari perhitungan rate 

of quality dapat dilihat bahwa nilai rate of quality yang paling 

rendah pada bulan September yaitu sebesar 99%.  

 

Tabel 5. Rate of Quality Product Turbin Gas Mesin Turbin Gas  

              GTC C50 C3344 Periode Juli 2017–Juni 2018 

Periode 
Jumlah 

Produksi 

(T) 

Scrap 

Product/Off 

Spec (MT) 

Rate Of 

Quality 

Product (%) 

Juli 19.283 0 100 

Agustus 20.146 0 100 

September 12.228 148 99 

Oktober 21.199 0 100 

November 20.477 0 100 

Desember 21.579 0 100 

Januari 21.517 0 100 

Februari 19.112 0 100 

Maret 21.294 0 100 

April 20.436 0 100 

Mei 22.377 0 100 

Juni 21.428 0 100 

Total 241.077 148  

 

Setelah nilai availability, performance efficiency dan rate of 

quality product pada mesin turbin gas diperoleh maka dilakukan 

perhitungan nilai OEE untuk mengetahui besarnya efektivitas 

penggunaan mesin Turbin Gas pada periode Juli 2017 sampai 

dengan Juni 2018 di PT Perta Samtan Gas Kilang Ekstraksi NGL 

Prabumulih. Perhitungan OEE adalah perkalian nilai-nilai 

availability, performance efficiency dan rate of quality product 

yang sudah diperoleh. Untuk menghitung OEE dari waktu yang 

ditargetkan dalam satu periode waktu dapat dilihat pada Tabel 6.  

 

Tabel 6. OEE Periode Juli 2017–Juni 2018 

Periode 
Availa-

bility (%) 

Perfor-

mance 

Efficiency 

(%) 

Rate of 

Quality 

Product 

(%) 

OEE 

(%) 

Juli 91,33 82,94 100 75,75  

Agustus 98,74 86,65 100 85,55  

September 42,15 54,35 99 22,63  

Oktober 100,00 91,18 100 91,18  

November 99,59 91,01 100 90,64  

Desember 100,00 92,81 100 92,81  

Januari 99,98 95,08 100 95,06  

Februari 100,00 93,50 100 93,50  

Maret 99,94 94,10 100 94,04  

April 99,29 93,32 100 92,65  

Mei 96,97 98,88 100 95,88  

Juni 100,00 97,85 100 97,85  

Rata-rata 94,00 89,31 100 85,63  

 

Tabel 6 menunjukkan bahwa pencapaian OEE yang terjadi pada 

periode Juli 2017–Juni 2018 masih dalam katagori baik dengan 

range 85,55%-97,85% atau rata-rata satu tahun 85,63% dan 

sedikit telah melewati nilai standar OEE kelas dunia  yakni 85%,  

meskipun jika  dilihat  pada bulan September pencapaian sangat 

jauh dibawah standar yaitu sebesar 22,63%, yang berpengaruh 

besar pada pencapaian OEE. Walaupun demikian, hal ini tidak 

mempengaruhi nilai rata-rata OEE yang masih diatas standar 

dunia. Nilai OEE yang tertinggi yakni diatas 97,85% terjadi 

sampai Juni 2018. Untuk menganalisa pencapaian nilai OEE 

dalam satu periode, dapat dimulai dari analisa penyebab masalah 

yang dikenal dengan enam penyebab utama kegagalan atau six 

big losses. 

Perhitungan Breakdown Losses 

Hasil perhitungan breakdown losses dari waktu yang ditargetkan 

dalam satu periode waktu dapat dilihat pada Tabel 7. Sedangkan 

hasil perhitungan setup and adjustment losses dari waktu yang 

ditargetkan dalam satu periode waktu dapat dilihat pada Tabel 8. 

 

Tabel 7. Breakdown Loss Periode Juli 2017–Juni 2018 

Periode 
Breakdown 

Time (Jam) 

Operation 

Time (Jam) 

Breakdown 

Loss (%) 

Juli 64,8 744 8,71 

Agustus 9,76 744 1,31 

September 271 463,02 58,53 

Oktober 0 744 0,00 

November 3,13 720 0,43 

Desember 0,33 744 0,04 

Januari 0,16 744 0,02 

Februari 0 672 0,00 

Maret 0,48 744 0,06 

April 5,65 720 0,78 

Mei 22,56 744 3,03 

Juni 4,116 720 0,57 

Total 381,986 8503,02 73,50 

 

Tabel 8. Setup and Adjustment Mesin Periode Juli 2017–Juni  

              2018 

Periode 

Total 

Setup/adjust-

ment Time (Jam) 

Operation 

Time 

(Jam) 

Setup and 

Adjustment 

(%) 

Juli 0,3 679,5 0,04 

Agustus 0,35 734,6 0,05 

September 3,15 195,2 1,61 

Oktober 0 744,0 0,00 

November 0,2 717,1 0,03 

Desember 0,33 744,0 0,04 

Januari 0 743,8 0,00 

Februari 0 672,0 0,00 

Maret 0 743,5 0,00 

April 0,54 714,9 0,08 

Mei 0 721,4 0,00 

Juni 0 720,0 0,00 

Total 4,87 8.130,0 1,85 

 

Hasil perhitungan idling and minor stoppages dari waktu yang 

ditargetkan dalam satu periode waktu dapat dilihat pada Tabel 9. 

Sedangkan hasil perhitungan reduce speed dari waktu yang 

ditargetkan dalam satu periode waktu dapat dilihat pada Tabel 10. 

Tabel 11 menunjukkan hasil perhitungan reduce loss dari waktu 

yang ditargetkan dalam satu periode waktu. Hasil perhitungan 

scrap loss dari waktu yang ditargetkan dalam satu periode waktu 

dapat dilihat pada Tabel 12. Analisa perhitungan OEE dilakukan 

dengan tujuan melihat tingkat keefektifan penggunaan mesin 

turbin gas Centaur 50 C3344 dalam suatu periode kerja. 

Pengukuran OEE Turbin Gas ini berdasarkan pada faktor waktu, 

https://doi.org/10.25077/josi.v18.n1.p37-47.2019


IRNANDA PRATIWI / JURNAL OPTIMASI SISTEM INDUSTRI - VOL. 18 NO. 1 (2019) 37-47 

 

DOI: 10.25077/josi.v18.n1.p37-47.2019  Irnanda Pratiwi 43 

kecepatan serta kualitas pada saat pengoperasian mesin turbin 

gas.  

 

Tabel 9. Idling and Minor Stoppages Loss Periode Juli 2017– 
             Juni 2018 

Periode 

Loading 

Time 

(Jam) 

Operati-

on Time 

(Jam) 

Non 

Productive 

Time 

(Jam) 

Idling 

and 

Minor 

Stoppages 

(%) 

Juli 679,5 744 64,5 9,49 

Agustus 734,59 744 9,41 1,28 

September 195,17 463,02 267,85 137,24 

Oktober 744 744 0 0,00 

November 717,07 720 2,93 0,41 

Desember 744 744 0 0,00 

Januari 743,84 744 0,16 0,02 

Februari 672 672 0 0,00 

Maret 743,52 744 0,48 0,06 

April 714,89 720 5,11 0,71 

Mei 721,44 744 22,56 3,13 

Juni 720 720 0 0,00 

Total 8130 8503,02 373 152,35 

 

Tabel 10. Reduce Speed Loss Periode Juli 2017–Juni 2018 

Periode 

Loading 

Time 

(Jam) 

Opera-

tion  

Hours 

(Jam) 

Product 

Target 

(MT) 

Process 

Product 

(MT) 

Reduce 

Speed 

Time 

(Jam) 

Reduce 

Speed 

Loss 

(%) 

Juli 679,5 744 23.250 19.283 8 1,18 

Agustus 734,59 744 23.250 20.146 0 0,00 

Sept. 195,17 463,02 22.500 12.228 14 7,17 
Oktober 744 744 23.250 21.199 0 0,00 

Nov. 717,07 720 22.500 20.477 0 0,00 

Des. 744 744 23.250 21.579 1 0,13 
Januari 743,84 744 22.630 21.517 0 0,00 

Februari 672 672 20.440 19.112 0 0,00 

Maret 743,52 744 22.630 21.294 2 0,27 
April 714,89 720 21.900 20.436 0 0,00 

Mei 721,44 744 22.630 22.377 23 3,19 

Juni 720 720 21.900 22.228 0 0,00 

Total 8.130,02 8.503,02 270.130 241.877 48 11,94 

 

Tabel 11. Rework Loss Periode Juli 2017–Juni 2018 

Periode 

Loading 

Time 

(Jam) 

Proceed 

Product 

(MT) 

Rework 

(MT) 

Rework 

Time 

(Jam) 

Rework 

Loss 

(%) 

Juli 679,5 19.283 0 0 0,00 

Agustus 734,59 20.146 0 0 0,00 

September 195,17 12.228 147,7 8 4,10 

Oktober 744 21.199 0 0 0,00 

Nopember 717,07 20.477 0 0 0,00 

Desember 744 21.579 0 0 0,00 

Januari 743,84 21.517 0 0 0,00 

Februari 672 19.112 34 2 0,30 

Maret 743,52 21.294 0 0 0,00 

April 714,89 20.436 0 0 0,00 

Mei 721,44 22.377 58 3 0,42 

Juni 720 22.228 0 0 0,00 

Total 8.130,02 241.877 239,82 13 4,81 

 

Analisis perhitungan Six Big Losses 

Untuk melihat lebih jelas Six Big Losses yang mempegaruhi 

efektivitas turbin gas, maka akan dilakukan perhitungan Time 

Losses pada masing-masing faktor di dalam six big losses 

tersebut. Persentase faktor Six Big Losses dapat dilihat pada Tabel 

13. 

 

Tabel 12. Yield/Scrap Loss Mesin Turbin Gas GTC C50 C3344 

Periode 

Loading 

Time 

(Jam) 

Process-

ed 

Amount 

Product 

(MT) 

Scrap 

Produ

ct 

(MT) 

Scrap 

lost 

Time 

(Jam) 

Scrap 

loss 

(%) 

Juli 679,5 19.283 0 0 0,00 

Agustus 734,59 20.146 0 0 0,00 

September 195,17 12.228 147,7 0 1,21 

Oktober 744 21.199 0 0 0,00 

November 717,07 20.477 0 0 0,00 

Desember 744 21.579 0 0 0,00 

Januari 743,84 21.517 0 0 0,00 

Februari 672 19.112 0 0 0,00 

Maret 743,52 21.294 0 0 0,00 

April 714,89 20.436 0 0 0,00 

Mei 721,44 22.377 0 0 0,00 

Juni 720 22.228 0 0 0,00 

Total 8.130,02 241.877 147,7 0 1,21 

 

Tabel 13. Persentase Faktor Six Big Losses Mesin Turbin Gas  

                  GTCC50 C3344 Periode Juli 2017 – Juni 2018 

No. Six Big Losses 

Total 

Time 

Losses 

Persen-

tase 

Persentase 

Kumulatif 

1 
Breakdown 

Losses 
382 46,53 46,53 

2 
Idling and minor 

stoppages 
373 45,43 91,96 

3 Reduce speed 48 5,85 97,81 

4 Rework losses 13 1,58 99,39 

5 
Setup and 

adjustment losses 
5 0,61 100,00 

6 Scrap losses 0 0,00 100,00 

  Total 821 100   

 
Hasil persentase faktor Six Big Losses ditunjukkan pada diagram 

Pareto pada Gambar 9. Dari data yang ditampilkan sebelumnya, 

dapat dilihat bahwa breakdown losses (382 jam atau 46,532% 

dari seluruh total kerugian) merupakan kerugian yang tertinggi 

yang dialami mesin turbin gas C50 C3344 dalam setahun, diikuti 

oleh kerugian-kerugian yang lain yaitu: idling and minor 

stoppages (373 jam atau 45,43%), reduce speed (48 jam atau 

5,85%), rework losses (13 jam atau 1,58%), dan setup and 

adjustment losses (5 Jam atau 0,61 %). 

Analisis Diagram Sebab Akibat 

Adapun diagram sebab akibat dari breakdown losses, idling and 

minor stoppages dan reduce speed losses yang dibuat karena 

tolak ukur tersebut memberikan kontribusi kerugian-kerugian 

yang besar bagi perusahaan sehingga perlu dilakukkannya 

penanganan yang lebih lanjut. Dan dalam wawancara yang 

didapat serta hasil peninjauan terhadap lapangan diambil faktor 

parameter yang mempengaruhi terjadinya losses/kerugian 

tersebut yaitu: mesin (turbin gas), manusia (operator dan teknisi), 

material (spare part, stok inventory, integrated supply chain 

manajemen), metode (prosedur kerja, buku panduan dan strategi 

pengoperasi dan perawatan) dan lingkungan kerja. Adapun hasil 

analisis dengan diagram sebab akibat dapat dilihat pada Gambar 

4, 5, dan 6. 
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Gambar 4.  Diagram Sebab Akibat Breakdown Losses 

 

 

Gambar 5. Diagram Sebab Akibat Idling and Minor Stoppages 
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Gambar 6. Diagram Sebab Akibat Reduce Speed Losses

  

Ketiga diagram sebab akibat diatas menerangkan penyebab mesin 

mengalami kerugian, oleh karena lima faktor yaitu manusia, 

mesin, material, metode dan lingkungan. Mesin kemungkinan 

berhenti berulang-ulang dan hal itu tidak terekam sehingga tidak 

dapat diketahui secara pasti waktu kerugian yang dialami. Dari 

hasil yang diperoleh dapat disimpulkan dengan analisis diagram 

pareto bahwa mesin turbin gas C50 C3344 mengalami kerugian 

yang begitu besar dalam setahunnya. Hal ini bisa terjadi 

disebabkan oleh beberapa faktor.  

 

Faktor pertama adalah faktor manusia. Pekerjaan dalam proses 

produksi sangat membutuhkan pengawasan, baik memantau 

seberapa besar kemampuan karyawan dan etos kerja saat bekerja 

dengan tujuan mengatur serta mengkoordinir berlangsungnya 

proses dengan baik. Dari hasil pengamatan yang dilakukan 

peneliti, pengawasan yang dilakukan pemimpin tidak begitu 

ketat, sehingga sering terjadi operator tidak berada di dalam ruang 

kontrol mesin untuk mengkoordinasi mesin selama proses 

berlangsung. Operator merasa begitu tenang, sehingga kurang 

begitu peduli terhadap pekerjaannya. Kedisiplinan dalam 

merekam kejadian operasi begitu kurang, sehingga menyebabkan 

responsif akan pekerjaan semakin menurun. Sering terjadi 

ketidaktelitian dalam merekam sehingga melupakan kejadian 

penting yang seharusnya menjadi dokumentasi perusahaan saat 

pengoperasian disebabkan operator yang sering berjaga hanya 

seorang, diperlukan minimal 2 orang yang berjaga-jaga di unit 

yang bekerja merekam proses operasi sehingga dengan tujuan 

menghindarkan ketidaktelitian. 

 

Faktor berikutnya yang mempengaruhi adalah faktor mesin. 

Temperatur lingkungan terkadang naik turun tak terkontrol akan 

membuat kerugian mesin untuk menghasilkan produksinya 

dikarenakan berpengaruh kepada ruang bakar karena temperatur 

ruang bakar sudah tercapai terlebih dahulu, sehingga perlu adanya 

kerja ekstra dari operator siaga melihat indikator 

temperatur/termocouple yang terdapat pada mesin sehingga 

mesin beroperasi dengan temperatur batas aman (T5 control). 

Disamping temperatur lingkungan, kinerja turbin gas juga sangat 

dipengaruhi oleh kebersihan udara hisap yang sangat 

berpengaruh kepada pressure compressor discharge (PCD) 

sebagai salah satu komponen dalam reaksi pembakaran (Air-Fuel 

Ratio). 

 

Faktor ketiga yang mempengaruhi adalah faktor metode. 

Karyawan telah dididik secara akademis bagaimana melakukan 

pemeliharaan. Dengan jenjang pendidikan karyawannya 

bertingkat diploma maupun tingkat sarjana tidak begitu sulit 

dilatih. Namun berbeda yang terjadi saat di lapangan, khususnya 

pada mesin yang menjadi objek penelitian dimana mesin tidak 

boleh mengalami istirahat/berhenti sehingga diperlukan metode 

perawatan yang lebih kepada preventive (pencegahan) atau 

predictive (perkiraan) maintenance dengan maksud dilakukannya 

perawatan dan pemeliharaan yang terencana. Oleh karena itu usia 

pakai mesin berkurang seiring waktu (life time) kemungkinan 

besar akan berpengaruh terhadap kerugian utama. Oleh 

karenanya diperlukan suatu analisa kehandalan mesin yang lebih 

dalam lagi.  

 

Faktor lingkungan adalah faktor berikutnya yang perlu 

diperhatikan untuk melakukan perbaikan. Temperatur udara 

mempengaruhi mesin turbin gas dalam melakukan pembakaran, 

semakin rendah temperatur atau keadaan dingin maka 

pembakaran semakin baik, kerja turbin semakin memadai hingga 

menghasilkan produk dengan kapasitas yang lebih. Jadi udara 

luar mempengaruhi mesin untuk beroperasi. Disamping debu-

debu yang masuk ke dalam saluran udara masuk sehingga terjadi 

penyumbatan pada filter-filter udara. 
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TPM juga termasuk kegiatan pemeliharaan mandiri (autonomous 

maintenance), kunci keberhasilannya adalah pemeliharaan 

mandiri tersebut, karena melibatkan seluruh staf pekerja yang 

mulai dari operator sampai kepada pemimpin perusahaan. 

Dengan kata lain, adanya kegiatan pemeliharaan mandiri ini maka 

seluruh operator akan terlibat dalam melakukan pemeliharaan 

dan perawatan mesin serta peralatan yang digunakan, dan para 

pemimpin juga ikut ambil bagian dalam melakukan pemeliharaan 

dan perawatan mesin tersebut.  

 

Adapun sistem pelaksanaan kegiatan pemeliharan yang 

diterapkan oleh PT Perta Samtan Gas Kilang Ekstraksi NGL 

Prabumulih adalah pemeliharaan yang terencana yang memiliki 

jadwal pemeliharaan. Walaupun terencana mesin terkadang 

mengalami henti mendadak atau trip yang mungkin tidak 

terekam. Hal yang mempengaruhi nilai efektivitas mesin adalah 

kemampuan operator dalam mengawasi operasi serta memelihara 

mesin dengan baik. Untuk itu perlu adanya pendidikan yang dapat 

mengubah pola pikir dari operator supaya tidak hanya 

menggunakan mesin namun bisa juga memelihara mesin. Agar 

hal tersebut dapat tercapai maka diperlukan usaha dan waktu 

untuk dapat melatih operator memahami dan memperlakukan 

pemeliharaan mandiri.  

 

Berdasarkan dari analisis diagram sebab akibat, maka perusahaan 

dapat memaksimalkan produksi dengan memperbaiki atau 

meningkatkan faktor–faktor yang berkaitan dengan 

pemeliharaan, yaitu dengan menambah personil atau pegawai 

yang berkompeten yang bekerja pada proses produksi dan 

pemeliharaan serta menjalankan semua prosedur pelaksanaan 

sesuai dengan yang telah ditetapkan, serta melaksanakan kegiatan 

pemeliharaan sesuai dengan jadwal yang telah ditentukan. 

Dengan penerapan pemeliharaan yang baik, maka perusahaan 

dapat meminimalisir biaya–biaya perbaikan atau biaya perawatan 

mesin–mesin produksi. 

 

Pemeliharaan mandiri yang dapat dilakukan operator antara lain 

dengan menerapkan strategi 5-R (Ringkas-Rapi-Resik-Rajin-

Rawat) seperti: (1) Membersihkan mesin turbin gas dari kotoran-

kotoran yang melekat, dari pelumas yang menempel dan dari 

debu kotoran (Rapi); (2) Memantau kerja mesin, apakah 

beroperasi dengan baik dengan mencatat fenomena yang terjadi 

pada mesin (Rajin); (3) Memeriksa pelumasan, jika perlu lakukan 

pergantian dan melakukan penyetelan sendiri (Resik); (4) 

Melakukan pemeliharaan mandiri dengan menggunakan check 

sheet (Rawat) dan (5) Tetap melakukan pemeriksaan yang sesuai 

dengan instruksi standar pemeriksaan yang telah diterapkan 

perusahaan (Ringkas). 

KESIMPULAN 

Dari periode data penelitian yang dilakukan Juli 2017–Juni 2018 

dapat ditarik kesimpulan rata-rata nilai OEE mesin turbin gas 

Centaur 50-C3344 yang diukur dalam dua belas bulan 

pengambilan data penelitian yakni 85,63% dan sedikit telah  

melewati  nilai standar OEE kelas dunia  yakni 85%,  meskipun 

jika  dilihat  pada bulan September pencapaian sangat jauh 

dibawah standar yaitu sebesar 22,63%, sehingga  berpengaruh 

besar pada pencapaian OEE. Namun, apabila dilihat perbulannya 

cukup baik yakni 94,50% dan pencapaian ini melampaui nilai 

OEE world class yaitu 85%. Range availability didapat rata-rata 

94% yang melebihi nilai standar yakni 90% sehingga dapat 

disebut ideal. Untuk  performance efficiency  didapat nilai rata-

rata 89,31% dan ini tidak mencapai standar seharusnya yaitu 

95%. Sedangkan untuk range rate of quality product didapat nilai 

100 %telah melewati nilai standar yakni 99%.  

 

Kerugian yang paling banyak dialami oleh mesin adalah 

breakdown losses yang dicatat dalam setahun terjadi selama 382 

jam yang telah memberikan konstribusi kehilangan jam 

operasional mesin turbin gas dengan persentase kerugian sebesar 

46,53%. Dilanjutkan dengan idling and minor stoppages 373 jam 

atau 45,43%, reduce speed 48 jam atau 5,85%, rework losses  13 

jam  atau 1,58%, dan setup and adjustment losses  5 jam atau 

0,61%. Maka, dapat disimpulkan bahwa mesin turbin gas Centaur 

50 C3344 secara keseluruhan masih dapat dinyatakan bagus dan 

layak pakai, namun, perlu dikaji lebih lanjut mengingat perolehan 

angka OEE nya cukup dekat dengan standar OEE world class 

yang seharusnya harus jauh lebih diatas nilai tersebut mengingat 

usia pakai yang relatif masih baru yakni 4 tahun 
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