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MOTTO 

“Bismillahirrahmanirrahim” 

“Wa lanabluwannakum bisyai`im minal-khaufi wal-ju'i wa naqsim minal-amwali 

wal-anfusi was-samarat, wa basysyiris-sabirin, allazina iza asabathum 

musibah(tun), qalu inna lillahi wa inna ilaihi raji‘un(a)” (QS Al-Baqarah:155-

156) 

 

 “Tidak ada satu pun perjuangan yang tidak melelahkan. “Dan berikanlah berita 

gembira kepada orang orang yang sabar, yaitu yang ketika ditimpa musibah 

mereka mengucapkan: sungguh kita semua ini milik Allah dan sungguh kepada 

Nya lah kita kembali”. (QS Al-Baqarah: 155-156) 

 

“Bismillahirrahmanirrahim” 

“wa quli’malu fa sayarallahu ‘amalakum wa rasuluhu wal mu’minu, wa 

saturaddunaa ilaa ‘alimil gaibi wasysyahadatii fa yunabbi’ukum bima kuntum 

ta’malun” (QS At-Taubah: 105). 

 

“Tidak ada sedikit pun usaha dan kebaikan yang sia-sia. Tidak pula ada sedikit 

pun keringat yang jatuh, kemudian Allah lupa menilainya. Karena Allah 

berkalam: “Bekerjalah kamu, maka Allah dan rasul Nya serta orang orang 

mukmin akan melihat pekerjaan mu itu dan kamu akan dikembalikan kepada 

Allah lalu diberitakan kepada Nya apa yang telah kamu kerjakan.” (QS At-

Taubah: 105). 
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ABSTRAK 

ANALISIS NILAI PRODUKTIVITAS MESIN SCREW PRESS MENGGUNAKAN 

METODE OVERALL EQUIPMENT EFFECTIVENESS (OEE) DAN FAILURE MODE AND 

EFFECT ANALYSIS (FMEA) 

(STUDI KASUS PT. PERKEBUNAN NUSANTARA VII SUNGAI NIRU) 

Desti Lestari 

Program Studi Teknik Industri, Universitas Muhammadiyah Palembang 

DestiLestari019@gmail.com 

 
PT. Perkebunan Nusantara VII Sungai Niru merupakan pabrik dibidang industri pengolahan 

kelapa sawit yang menghasilkan produk berupa crude palm oil (CPO), inti sawit (kernel), dan 

Biomass (palm kernel shell). Tujuan penelitian  ini untuk menghitung produktivitas mesin screw 

press. Metode yang digunakan yaitu metode OEE (Overall Equipment Effectiveness) dan FMEA 

(Failure Mode And Effect Analysis). Hasil perhitungan nilai produktivitas mesin screw press bulan 

Januari 2021 s/d Desember 2021 diperoleh rata – rata nilai availability ratio sebesar 96,99%, 

performance efficiency sebesar 64,80%, dan rate of quality product sebesar 99,82% sehingga nilai 

OEE (Overall Equipment Effectiveness) yang didapatkan sebesar 62,76%<85%. Nilai OEE 

(Overall Equipment Effectiveness) mesin screw press yang masih berada dibawah standar 

disebabkan oleh nilai performance efficiency yang rendah. Losess yang memberikan pengaruh 

terbesar berdasarkan diagram pareto adalah reduced speed losses sebesar 82,37% yang disebabkan 
sering terjadi kerusakan sehingga mempengaruhi produktivitas mesin. Berdasarkan cause and 

effect diagram penyebab reduced speed losses yaitu frekuensi kerusakan mesin screw press tinggi. 

Hasil analisis FMEA (Failure Mode And Effect Analysis) diperoleh dengan nilai RPN 270. 

Tindakan perbaikan yang dilakukan yaitu membuat usulan perbaikan berupa perawatan komponen 

secara preventive maintenance agar proses operasi mesin screw press dapat berjalan secara 

maksimal dan juga dapat menghindari kerusakan mesin yang akan mengakibatkan kerugian yang 

besar. 

 

Kata Kunci :  Produktivitas Mesin, OEE (Overall Equipment Effectiveness), Six Big Losses, 

FMEA (Failure Mode And Effect Analysis) 
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ABSTRACT 

PRODUCTIVITY VALUE ANALYSIS OF SCREW PRESS MACHINE USING OVERALL 

EQUIPMENT EFFECTIVENESS (OEE) AND FAILURE MODE AND EFFECT ANALYSIS 

(FMEA) METHODS 

(CASE STUDY PT. PERKEBUNAN NUSANTARA VII RIVER NIRU) 

Desti Lestari 

Industrial Engineering Study Program, Muhammadiyah University of Palembang 

DestiLestari019@gmail.com 

 
PT. Perkebunan Nusantara VII Sungai Niru is a factory in the palm oil processing industry that 

produces products in the form of crude palm oil (CPO), palm kernel (kernel), and biomass (palm 

kernel shell). The purpose of this study is to calculate the productivity of the screw press machine. 

The methods used are OEE (Overall Equipment Effectiveness) and FMEA (Failure Mode And 

Effect Analysis) methods. The results of the calculation of the productivity value of the screw press 

machine in January 2021 to December 2021 obtained an average availability ratio value of 

96.99%, performance efficiency of 64.80%, and rate of quality product of 99.82% so that the OEE 

value ( Overall Equipment Effectiveness) obtained is 62.76%<85%. The value of OEE (Overall 

Equipment Effectiveness) of the screw press machine which is still below the standard is caused by 

the low value of performance efficiency. Losess which gives the biggest effect based on the Pareto 

diagram is reduced speed losses of 82.37% which is caused by frequent breakdowns that affect 
machine productivity. Based on the cause and effect diagram the causes of reduced speed losses, 

namely the high frequency of damage to the screw press machine. The results of the FMEA 

(Failure Mode And Effect Analysis) analysis were obtained with a RPN value of 270. The 

corrective action taken was making suggestions for improvements in the form of preventive 

maintenance of components so that the screw press machine operation process could run 

optimally and also avoid machine damage that would result in losses. the big one. 

 

Keywords: Machine Productivity, OEE (Overall Equipment Effectiveness), Six Big Losses, FMEA 

(Failure Mode And Effect Analysis) 
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BAB 1 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Di Indonesia semua perusahaan pasti memiliki target untuk membuat 

perusahaannya lebih maju seperti meningkatkan produktivitas dari setiap proses 

produksi. Peningkatan produktivitas sangatlah penting bagi perusahaan untuk 

memperoleh keberhasilan pada setiap proses produksi. Berikut merupakan salah 

satu contoh meningkatan produktivitas yaitu dengan mengevaluasi kinerja fasilitas 

produksi yang ada pada perusahaan, seperti fokus dalam penjualan produk yang 

telah diproduksi. Dengan meningkatkan produktivitas produksi perusahaan akan 

jauh lebih baik. 

Produktivitas merupakan salah satu faktor yang penting dalam 

mempengaruhi proses kemajuan dan kemunduran suatu perusahaan, artinya 

meningkatkan produktivitas berarti meningkatkan kesejahteraan dan mutu 

perusahaan. Oleh sebab itu perlu dilakukan suatu pengukuran di perusahaan yang 

bertujuan untuk mengetahui tolak ukur produktivitas yang telah dicapai dan 

merupakan dasar dari perencanaan bagi peningkatan produktivitas di masa yang 

akan datang.  

PT Perkebunan Nusantara VII Sungai Niru adalah salah satu  Badan Usaha 

Milik Negara (BUMN) yang bergerak dalam salah satu sektor perkebunan yaitu 

memproduksi Crude Palm Oil (CPO) kelapa sawit. Dalam memproduksi bahan 

baku Crude Palm Oil (CPO) mengalami beberapa tahapan salah satunya pada 
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stasiun screw press yang  terdiri dari proses pemisah antara minyak dengan 

daging buah setelah dilumatkan oleh digester. Mesin ini dapat menghasilkan 

minyak kasar dan mengeluarkan sisa serabut maupun biji yang akan di kirim ke 

kernel untuk pemisahan. Proses pengepresan buah sawit ini dilakukan agar 

mendapatkan hasil Crude Palm Oil (CPO) yang baik.   

Untuk mencapai kualitas produksi yang baik mesin screw press bekerja 

secara terus-menerus yang membuat mesin sering mengalami kendala. Hal 

tersebut dapat membuat mesin tidak maksimal dan dapat mengakibatkan 

menurunnya nilai produktivitas mesin dan membuat waktu proses produksi 

terhenti karena waktu produksi yang panjang sering mengalami  masalah dan 

mempengaruhi kinerja mesin. Dengan demikian pada mesin screw press di PT 

Perkebunan Nusantara VII Sungai Niru sudah dipastikan memiliki kerusakan. 

Dalam penelitian ini peneliti akan menggunakan metode yang mampu 

mengukur kinerja peralatan untuk meningkatkan produktivitas mesin agar bekerja 

maksimal. Salah satu metode pengukuran kinerja yang banyak digunakan oleh 

perusahaan untuk mengatasi permasalahan produktivitas adalah Overall 

Equipment Effectiveness (OEE). OEE adalah suatu ukuran nilai produktivitas pada 

penggunaan mesin atau peralatan dengan menghitung ketersediaan pada mesin, 

kinerja dan juga kualitas produk yang dihasilkan (Rizkia, 2015).  

 Atas dasar belakang diatas dalam menyususun tugas akhir, penulis 

mengambil judul  “Analisis Nilai Produktivitas Mesin Screw Press Menggunakan 

Metode Overall Equipment Effectiviness (OEE) dan Failure Mode And Effect 

Analysis (FMEA)”. 
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1.2 Rumusan Masalah 

Adapun yang menjadi rumusan permasalahan dalam penelitian ini yaitu : 

1. Bagaimana meningkatkan nilai produktivitas mesin screw press pada PT 

Perkebunan Nusantara VII Sungai Niru dengan menggunakan metode 

Overall Equipment Effectiviness (OEE) dan Failure Mode And Effect 

Analysis (FMEA) ? 

2. Apa saja pengaruh produksi terhadap menurunnya nilai produktivitas  

pada PT Perkebunan Nusantara VII Sungai Niru ? 

3. Bagaimana mengidentifikasi dan mengurangi permasalahan pada mesin 

screw press dengan metode Failure Mode And Effect Analysis (FMEA) ? 

 

1.3 Batasan Penelitian 

 Dalam penelitian ini masalah yang akan dianalisis dibatasi agar tepat 

sasaran dan tidak terlalu luas. Pembatasan terletak pada masalah yang ada yaitu : 

1. Objek penelitian hanya berfokus pada mesin screw press pada PT 

Perkebunan Nusantara VII Sungai Niru  

2. Permasalahan penelitian tidak menyangkut terhadap biaya perawatan 

yang dikeluarkan perusahaan 

3. Data kerusakan mesin yang digunakan dari bulan Januari 2021 s/d 

Desember 2021. 
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1.4 Tujuan Penelitian  

 Tujuan yang ingin dicapai dari penelitian ini adalah sebagai berikut : 

1. Menghitung nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE) mesin screw 

press. 

2. Menghitung nilai dari masing – masing faktor six big losses sehingga 

diketahui faktor yang memiliki kontribusi terbesar terhadap produktivitas 

mesin mesin. 

3. Mengidentifikasi dan mengurangi permasalahan pada mesin screw press 

yang membuat nilai produktivitas mesin menurun dengan metode Failure 

Mode And Effect Analysis (FMEA). 

 

1.5 Manfaat Penelitian 

1.5.1 Bagi Universitas 

 Sebagai tambahan referensi penelitian untuk peningkatan mutu industri di 

Indonesia. Dan membina kerjasama yang baik antara lingkungan akademis 

dengan lingkungan kerja. 

 

1.5.2 Bagi Perusahaan 

 Hasil analisis dan penelitian yang dilakukan dapat menjadi bahan masukan 

bagi pihak perusahaan untuk mengetahui kondisi perusahaan berdasarkan nilai 

Overall Equipment Effectiveness (OEE) dan Failure Mode And Effect Analysis 

(FMEA) sebagai metode untuk menganalisa penyebab kegagalan dari mesin 

screw press. 
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1.5.3  Bagi Masyarakat 

 Penelitian ini diharapkan dapat memberikan hasil produksi yang terbaik 

untuk masyarakat agar tidak ada losses dan masyarakat bisa mendapatkan hasil 

produksi yang terbaik. 

 

1.6 Sistematika Penulisan 

 Adapun sistematika penulisan skripsi adalah sebagai berikut : 

BAB 1 PENDAHULUAN 

 Memuat latar belakang, rumusan masalah, batasan masalah, tujuan 

penelitian, manfaat penelitian dan sistematika penulisan. 

BAB 2 TINJAUAN PUSTAKA 

 Memuat teori-teori yang berhubungan dengan penelitian, juga dapat 

mengulas penelitian atau publikasi bidang sejenis sebelumnya. 

BAB 3 METODELOGI PENELITIAN 

 Di dalam bab ini menguraikan tentang kerangka dalam memecahkan suatu 

masalah, penjelasan secara garis besar bagaimana langkah pemecahan persoalan 

dengan penerapan suatu metode. 

BAB 4 HASIL DAN PEMBAHASAN 

 Pada bab ini disajikan data hasil penelitian yang diperoleh dari perusahaan, 

kemudian diproses berdasarkan metode yang digunakan, selanjutnya di analisa 

dan dihubungkan dengan persoalan yang diangkat. 

BAB 5 PENUTUP 
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 Berisi tentang hasil pokok/kesimpulan dari hasil pembahasan dan analisis 

terhadap data yang diperoleh dan diolah, dan juga pada bab ini berisi saran-saran 

pengembangan selanjutnya. 
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