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ABSTRAK 

 

ANALISIS PERFORMANCE MESIN SCREW PRESS MENGGUNAKAN METODE 

OVERALL EQUIPMENT EFFECTIVENESS (OEE) DAN FAILURE MODE AND EFFECT 

ANALYSIS (FMEA) 
 

M. Edo Alfaridzi 

Teknik Industri 

Universitas Muhammadiyah Palembang 

E-mail : edoalfaridzi261@gmail.com 

 

PTPN VII Unit Suli merupakan salah satu pabrik dibidang industri pengolahan kelapa sawit yang 

menghasilkan produk berupa crude palm oil (CPO), inti sawit (kernel). Mesin Screw Press sering 

mengalami kerusakan yang diakibatkan bahan baku yang keras seperti buah dura, sehingga 

menyebabkan sparepart mesin rusak dan silinder press pecah, sehingga menyebabkan losses dan 

breakdown maintenance. Metode yang digunakan adalah OEE (Overall Equipment Effectiveness) 

dengan FMEA (Failure Mode And Effect Analysis). Hasil perhitungan nilai efektivitas bulan 

Januari 2021 s/d Agustus 2021 diperoleh rata – rata nilai availability ratio sebesar 96.59%, 

performance efficiency sebesar 75.94%, dan rate of quality product sebesar 94,29% sehingga nilai 

OEE (Overall Equipment Effectiveness) yang didapatkan sebesar 69.09%<85%. Nilai OEE 

(Overall Equipment Effectiveness) yang masih berada dibawah standar disebabkan oleh nilai 

performance efficiency yang rendah. Berdasarkan cause and effect diagram penyebab reduced 

speed losses yaitu persentase kerusakan mesin screw press tinggi, komponen mesin rusak, 

prosedur kerja kurang baik, berisik, panas, sortasi, bahan baku tidak bagus, tercampurnya 

komponen lain, kurang terampil, dan kelelahan. Hasil analisis FMEA (Failure Mode And Effect 

Analysis) diperoleh frekuensi kerusakan mesin screw press yang tinggi merupakan potensial 

terbesar dengan nilai RPN 392. Tindakan perbaikan yang dilakukan dengan melakukan perawatan 

secara preventive dan membuat standar pemeliharaan yang terjadwal. 

 

 

Kata Kunci : Efektivitas Mesin, OEE, Six Big Losses, FMEA 

 

 

 

 

 

 



 

 

viii 

 

ABSTRACT 

 

ANALISIS PERFORMANCE MESIN SCREW PRESS MENGGUNAKAN METODE 

OVERALL EQUIPMENT EFFECTIVENESS (OEE) DAN FAILURE MODE AND EFFECT 

ANALYSIS (FMEA) 

 

M. Edo Alfaridzi 

Teknik Industri 

Universitas Muhammadiyah Palembang 

E-mail : edoalfaridzi261@gmail.com 

 

PTPN VII Unit Suli is one of the factories in the palm oil processing industry that produces 

products in the form of crude palm oil (CPO), palm kernel (kernel). Screw Press Machines often 

experience damage caused by hard raw materials such as dura fruit, causing damaged machine 

spare parts and broken press cylinders, causing losses and breakdown maintenance. The method 

used is OEE (Overall Equipment Effectiveness) with FMEA (Failure Mode And Effect Analysis). 

The results of the calculation of the effectiveness value for January 2021 to August 2021 obtained 

an average availability ratio value of 96.59%, performance efficiency of 75.94%, and rate of 

quality product of 94.29% so that the OEE (Overall Equipment Effectiveness) value obtained is 

69.09%<85%. The OEE (Overall Equipment Effectiveness) value which is still below the standard 

is caused by the low performance efficiency value. Based on the cause and effect diagram the 

causes of reduced speed losses, namely the percentage of damage to the screw press machine is 

high, machine components are damaged, work procedures are not good, noisy, hot, sorting, raw 

materials are not good, mixed with other components, less skilled, and fatigue. The results of the 

FMEA (Failure Mode And Effect Analysis) analysis show that the high frequency of damage to the 

screw press machine is the biggest potential with an RPN value of . Corrective actions are carried 

out by carrying out preventive maintenance and making scheduled maintenance standards. 
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 BAB 1 

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

 Pabrik kelapa sawit merupakan salah satu industri hasil pertanian yang 

terpenting di Indonesia. Berdasarkan data Direktorat Jenderal Perkebunan, dari 

beberapa komoditas unggulan perkebunan, kelapa sawit menempati urutan 

pertama dalam ekspor di tahun 2011 sebesar 53,57% dengan nilai 17,23 miliar 

dolar AS. Kelapa sawit merupakan salah satu komoditas perkebunan yang 

memberikan kontribusi paling besar untuk devisa Indonesia, karena tanaman 

perkebunan ini memiliki nilai ekonomis yang cukup tinggi dan merupakan salah 

satu tanaman penghasil minyak nabati.  

 PT. Perkebunan Nusantara VII (PTPN VII) merupakan industri 

pengolahan kelapa sawit yang menghasilkan produk Crude Palm Oil (CPO) dan 

Palm Kernel Oil (PKO). Pada proses produksi di PT. Perkebunan Nusantara VII 

(PTPN VII) terdapat beberapa stasiun produksi dengan berbagai macam jenis 

mesin seperti stasiun perebusan menggunakan mesin sterilizer, stasiun penebah 

menggunakan mesin Thresher,  stasiun pengepresan menggunakan mesin screw 

press, dan stasiun clarification (Pemurnian). Dalam penerapannya, mesin Screw 

Press sering mengalami kerusakan yang diakibatkan bahan baku yang keras 

seperti buah dura, sehingga menyebabkan sparepart mesin rusak dan silinder 

press pecah, sehingga menyebabkan losses dan breakdown maintenance.  
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Sistem pemeliharaan mesin yang diterapkan perusahaan adalah breakdown 

maintenance, yaitu aktivitas perawatan mesin yang dilakukan setelah mesin 

mengalami kerusakan. Hal ini akan mengganggu kegiatan produksi yang 

mengakibatkan mesin tiba – tiba berhenti dan tidak dapat berfungsi. Pemeliharaan 

mesin yang belum optimal mengakibatkan terjadinya kerusakan pada mesin.  

Sehingga perlu dilakukan penelitian untuk melihat efektivitas mesin dengan 

menggunakan metode Overall Equipment Effectiveness (OEE) dan Failure Mode 

and Effect Analysis (FMEA) sehingga dapat menambah performa mesin dan 

mengurangi terjadinya losses. 

 Salah satu filosofi utama digunakan dalam industri manufaktur adalah 

total productive maintenance (TPM) adalah  digunakan untuk meningkatkan 

produktivitas mesin melalui perawatan / maintenance peralatan. Metode overall 

equipment effectiveness adalah metode yang sesuai, yang digunakan untuk 

melakukan identifikasi performance mesin, dan metode Failure Mode And Effect 

Analysis (FMEA) adalah untuk mengevaluasi kinerja mesin dengan 

mempertimbangkan mode kegagalan dari sistem yang terdiri dari komponen dan 

menganalisis pengaruh terhadap keandalan sistem. 

 Kelebihan metode OEE dan FMEA dibandingkan dengan metode lain 

seperti RCM adalah dimana OEE mengidentifikasi 3 metode yaitu availability, 

performance, dan quality, dimana fungsinya adalah mendapatkan kinerja mesin 

terbaik, mengurangi biaya perbaikan mesin bisa memprediksi kapan perlunya 

perbaikan mesin dan mengurangi biaya perbaikan karena kegagalan mesin, 

kemampuan untuk mengukur dan membuat keputusan sehingga  bisa menghitung 

https://surabaya.proxsisgroup.com/total-productive-maintenance/
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efisiensi dan menunjukkan proses sebenarnya dari sebuah proses produksi 

sehingga perbaikan dan peningkatan kinerja mudah dilakukan. 

 

1.2 Rumusan Masalah  

 Berdasarkan latar belakang masalah diatas, maka dapat disimpulkan 

rumusan masalah sebagai berikut: 

1. Bagaimana mengetahui persentase performance mesin screw press 

menurun pada PTPN VII UNIT SUNGAI LENGI MUARA ENIM ? 

2. Bagaimana memberikan usulan perbaikan performance mesin pada lini 

produksi yang baik kepada perusahaan agar tercapainya proses produksi 

yang lebih efisien dan meningkatnya kinerja perusahaan? 

 

1.3  Batasan Masalah 

Agar penelitian dan proses pemecahan masalah menjadi lebih terfokus 

maka ditentukan batasan masalah sebagai berikut: 

1. Penelitian ini menggunakan data lampau pada bulan Januari 2021 s/d 

Agustus 2021 

2. Penelitian ini dilakukan terhadap 1 mesin screw press. 

 

1.4 Tujuan Penelitian 

Adapun tujuan penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Mengidentifikasi performance machine dominan yang terjadi pada stasiun 

screw press di PTPN VII UNIT SUNGAI LENGI MUARA ENIM 
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2. Memberikan usulan perbaikan performance pada lini produksi yang baik 

kepada perusahaan agar tercapainya proses produksi yang lebih efisien dan 

meningkatnya kinerja perusahaan.  

 

1.5 Manfaat Penelitian 

 Manfaat dari kegiatan atau penelitian ini adalah : 

1. Bagi PTPN VII Unit Sungai Lengi Muara Enim. 

Penelitian ini dapat dijadikan sebagai rekomendasi dan informasi untuk 

mengidentifikasi dan mengetahui performance machine pada proses 

produksi CPO dengan menggunakan metode OEE dan FMEA pada PTPN 

VII Unit Sungai Lengi Muara Enim, sehingga proses produksi pada 

perusahaan  menjadi lebih efisien dan kinerja perusahaan lebih meningkat. 

2. Bagi Masyarakat 

Penelitian ini dapat menjadi kontribusi dalam memajukan dan 

meningkatkan kualitas industri pabrik kelapa sawit dimana hal tersebut 

berdampak positif bagi ekonomi masyarakat terutama para petani sawit. 

3. Bagi Perguruan Tinggi 

Penelitian ini diharapkan dapat memberikan pengetahuan dan juga kajian 

terdahulu yang relevan khususnya mengenai performance machine terhadap 

proses produksi CPO dengan melalui perspektif Overall Equipment 

Effectiveness (OEE) dan Failure Mode and Effect Analysis (FMEA). pada 

PTPN VII Unit Sungai Lengi Muara Enim. 
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1.6 Sistematika Penulisan 

Untuk memberikan gambaran umum sehingga memperjelas hal-hal yang 

berkenan dengan pokok-pokok uraian didalam skripsi ini, penulis membaginya 

dalam 5 bab dan dalam tiap-tiap bab dibagi sub-sub bab. Adapun sistematika 

penulisan laporan sebagai berikut : 

BAB 1 : PENDAHULUAN 

 Bab ini berisi latar belakang pengambilan judul, identifikasi masalah, 

rumusan masalah, tujuan dan manfaat penelitian, ruang lingkup, metode penelitian 

dan sistematikan penulisan.  

BAB 2 : TINJAUAN PUSTAKA 

 Bab ini berisi sumber-sumber referensi dan kutipan dari berbagai sumber 

terkait dengan permasalahan utama yang dibahas dan dikaji. 

BAB 3 : METODE PENELITIAN 

 Bab ini berisi kajian metode pendekatan yang dilakukan dalam bahasan 

penelitian. Bab ini akan memberikan kemudahan dalam melaksanakan 

pembahasan. 

BAB 4 : HASIL DAN PEMBAHASAN 

 Bab ini berisi data-data yang akan dikumpulkan dan pengolahan data yang 

digunakan sebagai dasar pada pembahasan masalah dan mengemukakan analisis 

hasil pengolahan data dan pemecahan dari masalah yang ada. 

BAB 5 : PENUTUP 

 Bab ini berisi kesimpulan dan saran dari hasil penelitian yang diharapkan 

dapat berguna bagi pihak perusahaan / industri. 
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