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Abstract 

This study aims to analyze the production process in press station using the method of Overall Equipment 

Effectiveness (OEE) and oil losses analysis in PTPN V Sei Garo. The OEE is a method to measure avaibility, 

performance, and quality of a machine. Furthermore, this research conducted the Kaizen method (continues 

improvement) to analyses the activities that have no value added and activities need to be improved during the 

production process. The result showed the OEE value of four screw press machines below the world class 

standard of OEE (85%). The low value of OEE was due to the availability of raw materials, so the machine was 

more stands by for raw materials to be processed. Oil losses of screw press machines during the monthly average 

of 4.67% in March, 4.74% in April, 5.645% in May, 5.86% in June, 5.744 in July and 5.26% in August. This 

value was still accepted by the company standard (maximum of 7%). To increase the value of OEE and decrease 

the value of oil losses on screw press machines should be applied Total Productive Maintenance (TPM) and 

Kaizen (Continues Improvement). 
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1. Pendahuluan 

PTPN V Sei Garo adalah perusahaan yang 

bergerak dibidang usaha perkebunan dan 

pengolahan kelapa sawit yang menghasilkan 

minyak mentah kelapa sawit (Crude Palm Oil) dan 

inti. PTPN V Sei Garo mempunyai 4 unit mesin 

screw press. Pada saat penulis melakukan 

observasi, hanya 2 unit mesin yang beroperasi. Satu 

mesin yang tidak dipakai dilakukan proses stand by 

mesin dan yang satu lagi dilakukan proses 

maintenance. Dalam pengolahan crude oil, mesin 

screw press adalah mesin yang sangat berperan 

penting dimana mesin ini apabila rusak akan 

mengakibatkan proses produksi pada pabrik akan 

terhenti. Apabila mesin ini sampai berhenti 

beroperasi maka akan terjadi kerugian secara 

ekonomi dan target dari suatu perusahaan yang 

tidak dapat tercapai. 

Agar kondisi mesin yang digunakan dapat tetap 

terjaga, maka dibutuhkan suatu sistem 

pemeliharaan yang baik dan tepat sehingga hasil 

dari pemeliharaan tersebut nantinya dapat 

meningkatkan efektifitas mesin/ peralatan dan 

kerugian yang diakibatkan oleh kerusakan mesin 

dapat dihindari. Dengan adanya pengukuran tingkat 

efektifitas kinerja mesin dan maintenance yang 

terjadwal dengan baik terhadap mesin, maka 

diharapkan kinerja mesin  screw press meningkat 

sehingga operasionalnya menjadi optimal. 

Salah satu alat pengukur kinerja yang banyak 

digunakan oleh perusahaan adalah Overall 

Equipment Effectiveness (OEE)[1,2]. Overall 

Equipment Effectiveness (OEE) merupakan bagian 

utama dari sistem pemeliharaan yang diterapkan 

oleh perusahaan Jepang. Dengan perhitungan 

Overall Equipment Effectiveness (OEE) akan 

didapatkan suatu nilai yang kemudian dianalisa 

dengan mengamati tiga faktor utama yaitu 

avaibility, performance, dan quality untuk 

mendapatkan akar permasalahan dan menentukan 

tindakan perbaikan [3]. 

Salah satu hal yang dapat mengurangi 

produkivitas pengolahan minyak kelapa sawit yakni 

masih banyaknya kadar minyak atau kadar minyak 

yang masih terikut di dalam fiber atau ampas sisa 

hasil produksi. Salah satu penyebabnya yakni 

kurang optimalnya cone hydraulic dalam 

memberikan tekanan pada screw, sehingga proses 

pengempaan fiber tidak maksimal. Pada penelitian 

ini penulis juga menghitung oil losses terhadap 

mesin yang diteliti. Oil losses adalah kehilangan 

jumlah minyak yang seharusnya diperoleh dari hasil 

suatu proses namun minyak tersebut tidak dapat 

diperoleh atau hilang. 

Setelah menghitung Overall Equipment 

Effectiveness dan oil losses, penulis melanjutkan 

dengan melakukan Kaizen terhadap mesin dan 

proses produksi yang terjadi di mesin  screw press 

ini. Kaizen adalah perbaikan yang dilakukan 

dengan menghilangkan pemborosan, 

menghilangkan beban kerja berlebih, dan selalu 

memperbaiki kualitas produk[4]. Sasaran utama 

dari Kaizen adalah menghilangkan pemborosan 

yang tidak memberikan nilai tambah produk dan 

jasa. Pemborosan itu perlu dihilangkan karena 

menimbulkan biaya-biaya yang menyebabkan 

berkurangnya profit. 
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Penerapan Kaizen bisa dilakukan di awal 

produksi, pada saat produksi, hingga proses akhir 

barang tersebut disimpan digudang dan siap dikirim 

ke customer, sehingga barang yang dihasilkan 

memiliki nilai jual yang tinggi dengan kualitas yang 

baik. Selain itu dengan penerapan Kaizen akan 

menurunkan  biaya produksi dengan cara 

menurunkan jumlah barang yang rusak[5]. 

Penelitian ini bertujuan menganalisa proses 

produksi pada stasiun press menggunakan metode 

OEE dan menganalisa oil losses di pabrik PTPN V 

Sei Garo serta melihat aktifitas mana yang tidak 

memiliki nilai tambah dan melihat aktifitas apa saja 

yang perlu ditingkatkan selama proses produksi 

berlangsung. 
 

2. Metodologi Penelitian 

Penelitian dilakukan pada pabrik PTPN V Sei 

Garo, Provinsi Riau, Tahun 2017 yang dimulai 

dengan observasi dan pengambilan data khususnya 

di stasiun press. Tahapan penelitian: (1) observasi 

dan pengambilan data, (2) pengolahan data, (3) 

analisa hasil data dan pengolahannya. 

Metode pengambilan data dilakukan dengan 

wawancara terhadap karyawan dan pengamatan 

langsung dilokasi penelitian. 

Data yang dikumpulkan seperti: 

a) Waktu kerja mesin, yaitu waktu mesin 

beroperasi secara normal. 

b) Planned downtime 

Waktu yang disediakan perusahaan untuk 

melakukan preventive maintenance atau 

perawatan rutin sesuai jadwal perawatan 

perusahaan. 

c) Failure and repair 

Waktu yang digunakan untuk melakukan 

perbaikan mesin saat mesin mengalami 

kerusakan. 

d) Setup and Adjustment 

Waktu yang dibutuhkan pada saat proses 

produksi dimulai. Contohnya seperti 

penyetelan tools. 

e) Reduced Yield 

Besarnya kerusakan produk yang terjadi 

karena melakukan setup mesin untuk 

mendapatkan hasil produk yang sesuai 

dengan spesifikasi. 

f) Reject and rework, yaitu kerusakan produk 

selama proses produksi. 

g) Output, yaitu hasil produksi setelah 

dikurangi oleh reject dan reduced yield. 

 

Selama melakukan penelitian di PTPN V Sei. 

Garo didapatkan data produksi mesin screw press 

tanggal 01 Maret 2017 hingga 31 Agustus 2017 

yang disajikan pada Tabel 1. 

 

Tabel 1 Data Produksi Mesin Screw Press 

 
 

Untuk metode pengolahan data, tahapannya 

adalah: 

a) Perhitungan Avaibility ratio. 

b) Perhitungan Performance ratio. 

c) Perhitungan Quality ratio. 

d) Perhitungan Overall Equipment 

Effectiveness. 

e) Perhitungan Six big losses. 

f) Perhitungan Oil losess. 

 

Tahapan penelitian ini setelah pengolahan data 

adalah analisa data. Adapun metode analisa yang 

dilakukan antara lain: 

a) Analisa perhitungan Overall Equipment 

Effectiveness. 

b) Analisa Perhitungan Six Big Losses. 

c) Analisa diagram pareto. 

d) Analisa diagram fishbone. 

e) Analisa perhitungan Oil Losess. 

f) Analisa dengan metode Kaizen 

 

3. Hasil dan Pembahasan 

3.1 Analisa Hasil OEE 

Untuk mendapatkan nilai dari OEE, terlebih 

dahulu harus menghitung nilai dari avaibility, 

performance dan quality. 

 

A. Perhitungan Avaibility  

Avaibilty ratio diukur dari total waktu dimana 

peralatan dioperasikan setelah dikurangi waktu 

kerusakan alat dan waktu persiapan dan 

penyusuaian mesin. Rumus yang digunakan untuk 

menghitung avaibility adalah [6]: 

 

        Avaibility = 
              

            
 = 

                        

            
       (1) 

 

Perhitungan nilai avaiblity dari bulan Maret 

hingga Agustus disajikan pada Tabel 2. 
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Tabel 2 Perhitungan Nilai Avaibility 

 
Selama Maret hingga Agustus 2017 diperoleh 

nilai avaibility ratio dari mesin screw press sebesar 

48,42%-100% dengan nilai rata-rata 73,72%. 

 

B. Perhitungan Performane 

Performance efficiency merupakan hasil 

perkalian dari ideal cycle time dikalikan dengan 

output terhadap waktu yang tersedia atau operating 

time. Hasil dari rumus performance efficiency ini 

akan dapat melihat bagaimana persentase dari 

kinerja peralatan yang digunakan tersebut [6]. 

 
    Performance = Net operating x Operating cycle time    (2) 

   Performance =  
                             

              
 

 

Perhitungan nilai performance dari bulan Maret 

hingga Agustus disajikan pada Tabel 3. 
 

Tabel 3 Perhitungan Nilai Performance 

 

Selama Maret hingga Agustus 2017 diperoleh 

Nilai performance dari mesin press dengan rentang 

nilai 91,67% hingga 100% dan dengan nilai rata-

rata 97,79%. 

 

 

C. Perhitungan Quality 

Quality rate adalah perbandingan jumlah 

produk yang baik terhadap jumlah produk yang 

diproses. Jadi quality merupakan hasil perhitungan 

dengan faktor processed amount dan defect amount. 

Formula ini sangat membantu untuk 

mengungkapkan masalah kualitas proses produksi 

[6]. 

 

              Quality rate = 
                                    

                
          (3) 

              
                                   

      
       

Perhitungan nilai quality dari bulan Maret 

hingga Agustus disajikan pada Tabel 4. 

 

Tabel 4 Perhitungan Nilai Quality 

 
 

Selama Maret hingga Agustus 2017 diperoleh 

nilai quality dari mesin screw press di dapat nilai 

100%. 

 

D. Perhitungan Overall Equipment Effectiveness 

(OEE) 

Untuk mengetahui besarnya efektivitas mesin 

screw press secara keseluruhan di PTPN V Sei 

Garo, maka dilakukan perhitungan nilai Overall 

Equipment Effectiveness (OEE) dengan rumus: 

 
                                                          (4) 

Perhitungan nilai OEE dari bulan Maret hingga 

Agustus disajikan pada Tabel 5. 
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Tabel 5 Perhitungan Nilai OEE 

 
 

Selama Maret hingga Agustus 2017, setelah 

diperoleh  nilai avaibility, performance, dan quality 

tersebut di dapat nilai OEE dengan rentang nilai 

47,22% hingga 97,92% dan nilai rata-rata 72,11% 

dan dengan kondisi ini jelas untuk mesin screw 

press belum memenuhi standart world class[7] 

yang kurang dari 85%. 

 

3.2 Perhitungan Six Big Losses 

Melihat dari suatu operasi mesin, ada enam 

kategori kerugian yang dikelompokkan menjadi 

tiga kategori utama yaitu downtime losses, speed 

losses, dan quality losses. Tujuan utama dari 

perhitungan nilai six big losses ini adalah untuk 

mempertahankan nilai OEE atau meningkatkan ke 

arah yang lebih baik lagi[8]. 

 

1. Downtime Losses 

Di dalam downtime losses terdapat dua buah sub 

losses yang terjadi yaitu equipment failure dan set-

up and adjustment losses. 

a. Equipment failure 

Besarnya nilai persentase efektivitas mesin yang 

terdapat pada equipment failure dihitung dengan 

rumus: 

                               
                 

            
                  

b. Set-up and adjustment  

Dalam perhitungan set-up and adjustment loss 

diperlukan seluruh data mengenai waktu set-up 

mesin selama penelitian. Untuk mengetahui 

besarnya persentase efektivitas mesin yang hilang 

diakibatkan oleh Set-up and adjustment maka 

digunakan rumus: 

                                 
           

            
                        

 

2. Speed Losses 

Faktor-faktor yang mempengaruhi speed losses 

adalah idling and minor stoppages dan reduced 

speed losses. 

a. Idling and minor stoppages 

Untuk mengetahui persentase dari faktor idling 

and minor stoppages dalam mempengaruhi 

efektivitas mesin, maka digunakan rumus: 

 

                              
                   

            
           (7) 

b. Reduced speed losses  

Reduced speed losses dihitung dengan 

menggunakan rumus: 

 
                    

                                          

            
      (8) 

 

3. Defect Losses 

Faktor yang termasuk ke dalam defect losses 

adalah rework loss dan yield/scrap loss.  

a. Reduced  yield/scrap  losses 

Untuk menghitung persentase reduced yield 

maka digunakan rumus: 
                                    

                        

            
       (9) 

b. Defect and rework losses 

Untuk menghitung hilangnya efektivitas mesin 

oleh defect and rework loss, maka digunakan 

rumus: 

                                 
                         

            
       (10) 

Persentase dari six big losses dapat dilihat pada 

Tabel 6. 

Tabel 6 Nilai Persentase Six Big Losses 

 

Tabel 7 Nilai Persentase Kumulatif Six Big Losses 
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Dari hasil persentase six big losses pada Tabel 

7, didapatkan diagram pareto pada Gambar 1. 

Faktor idle and minor stoppage losses menjadi 

faktor yang sangat signifikan dalam terjadinya 

penurunan terhadap nilai OEE pada mesin screw 

press dengan nilai rata-rata 27,99% atau dengan 

waktu 602,83%. Hal ini terjadi karena akibat 

avaibility / ketersediaan bahan baku yang tidak 

tersedia. 

 

 
Gambar 1 Persentase Six Big Losses 

 

3.3 Oil Losses 

Dari penelitian yang telah di lakukan, pada 

perusahaan PTPN V Sei. Garo melakukan 

pengambilan sampel terhadap ampas press 

sebanyak dua kali dalam satu hari kerja atau satu 

kali setiap shift operasi yang dilakukan pabrik. 

Perusahaan PTPN V memiliki standart batas 

maksimal losses yang terjadi yaitu dengan nilai 7. 

Berikut adalah formula untuk mencari nilai losses 

dan tabel oil losses pada hari pertama operasi pada 

bulan Maret. 

Untuk melakukan penghitungan terhadap 

oil losses,  dengan rumus [9] : 

 

          
                                    

      
       

                         

              
                                      

      
       

               
             

          
       

Nilai oil losses mesin screw press rata-rata per 

satu kali operasi pabrik dapat dilihat pada Tabel 8. 
 

Tabel 8 Nilai Oil Losses Mesin Screw Press 

 
 

Selama melakukan penelitian didapatkan oil 

losses maksimum dengan nilai 6,8%. Nilai losses 

maksimum yang diizinkan dan sesuai standar 

perusahaan dengan nilai 7%. Dengan kata lain 

selama melakukan penelitian ini losses yang terjadi 

pada mesin screw press masih dalam batas 

wajar/masih diizinkan. 

 

3.4 Kaizen 

Kaizen berarti peningkatan dan perbaikan. 

Peningkatan dan  perbaikan berkelanjutan dalam 

aktifitas sehari-hari maupun dalam pekerjaan. 

Kaizen berarti perbaikan berkelanjutan yang 

melibatkan semua orang mulai dari puncak 

management hingga operator jika diterapkan dalam 

dunia industri. Tujuan utama Kaizen adalah 

mengetahu aktifitas-aktifitas yang tidak 

memberikan nilai tambah terhadap suatu kegiatan   

[10]. 

Dari permasalahan yang terjadi pada perusahaan 

PTPN V Sei. Garo, maka dicari solusi untuk 

meningkatkan nilai Overall Equipment 

Effectiveness (OEE) serta menjaga agar nilai oil 

losses pada stasiun pengepresan tetap bisa terjaga 

sesuai dengan standard perusahaan. Penyelesaian 

Kaizen tersebut dapat dilihat pada Tabel 9. 
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Tabel 9 Kaizen Mesin Screw Press 

 

3.5 Analisa Fishbone 

Analisa menggunakan diagram fishbone dilakukan agar dapat mengetahui faktor-faktor yang menyebabkan 

turunnya nilai OEE tersebut. Penyelesaian fishbone tesebut dapat dilihat pada Gambar 2. 

 

Banyak minyak tumpah dilantai

Bising

LingkunganBahan bakuMesin

Manusia Metode kerja

OEE

Ketersediaan  bahan baku

Kualitas bahan baku

Banyak Material lain

Buah sawit mentah

Kurang kesadaran SOP

Kejenuhan dalam bekerja

Motivasi kerja 

Jadwal produksi berkelanjutan

Jadwal mesin stand by

Tidak mematuhi SOP

Mesin stand by 

tidak terjadwal

Kerusakan pada 

beberapa komponen

Mesin stand by

 
Gambar 2 Analisa Fishbone 

 
Faktor yang mempengaruhi nilai OEE 

berdasarkan diagram fishbone antara lain: 

1. Mesin 

a. Kondisi pabrik yang mengharuskan adanya 

salah satu mesin yang harus stand by. 

b. Adanya kerusakan kecil yang kurang 

diperhatikan yang dapat menjadi penyebab 

masalah baru. 

2. Bahan Baku 

a. Masuknya material asing yang ikut dalam 

proses produksi. 

b. Bahan baku tidak melewati proses penyortiran 

yang baik. 

c. Rendahnya ketersediaan bahan baku sehingga 

dapat menyebabkan operasi pabrik terhenti. 

3. Lingkungan 

Terdapat minyak yang berceceran disekitar 

stasiun pengepresan yang menyebabkan lantai 

sekitar area tersebut menjadi licin. 

4. Manusia 

a. Masih terdapat sisa ampas press yang keluar 

dari mesin yang hanya dibiarkan saja. 

b. Rasa berbagi ilmu antar operator lama dan 

operator baru yang kurang. 

5. Metode Kerja 

a. Mesin stand by yang tidak terjadwal. 

b. Kurangnya kesadaran terhadap keselamatan 

kerja. 
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c. Jadwal produksi yang berkelanjutan 

mengakibatkan proses perawatan mesin tidak 

optimal. 

 

4. Simpulan 
Berdasarkan hasil perhitungan dan analisa 

Overall Equipment Effectiveness (OEE) mesin 

screw press, maka dapat disimpulkan bahwa: 

 

1. Pengukuran efektifitas mesin menggunakan 

metode Overall Equipment Effectiveness (OEE) 

di PTPN V Sei. Garo pada mesin screw press 

pada tanggal 01 Maret 2017 hingga 31 Agustus 

2017 diperoleh persentase terbesar pada mesin 

screw press pada minggu pertama bulan Maret 

dengan nilai 97,92% dan nilai terendah pada 

minggu pertama bulan Juli dengan nilai 47,22%. 

Rendahnya nilai OEE disebabkan salah satu 

faktor yaitu avaibility / ketersediaan bahan baku 

yang tidak selalu ada sehingga mesin lebih 

banyak stand by menunggu bahan baku untuk di 

proses kembali. 

2. Faktor yang memiliki persentase terbesar dari 

faktor six big losses pada mesin screw press 

adalah idling and minor stoppage losses dengan 

rata-rata nilai idling mesin screw press sebesar 

27,99% atau 602,83 jam 

3. Nilai rata-rata dari oil losses mesin screw press 

pada bulan Maret 4,67%, bulan April 4,74%, 

bulan Mei 5,645%, bulan Juni 5,86%, bulan Juli 

5,744%, dan bulan Agustus 5,26%. Salah satu 

faktor yang berpengaruh terhadap nilai oil 

losses yaitu pengambilan sample untuk oil 

losses hanya dilakukan 1 kali dalam satu operasi 

sehingga jika kualitas rebusan berbeda, maka 

operator pada stasiun press hanya mengikuti 

acuan pada hasil pengambilan sample yang 

pertama. Sebaiknya dilakukan pengambilan 

sampel setiap satu jam operasi agar dapat 

menjaga nilai oil losses dengan baik. 
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