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Abstrak 

Penggunaan mesin secara terus-menerus dalam sistem produksi akan mengalami 

penurunan kemampuan dalam aktifitasnya seiring bertambahnya usia mesin. Menjaga 

perfomance  mesin tetap optimal dan dapat berfungsi dengan baik, perusahaan perlu 

perencanaan perawatan mesin yang terjadwal (preventive maintenance). Dalam melaksanakan 

tugasnya PT UND memiliki permasalahan terhadap penurunan performance mesin screw press, 

hal ini dikarena belum ada teknik perawatan khusus terhadap pada mesin tersebut. Tujuan 

penelitian ini dilakukan untuk menganalisis perawatan mesin pada screw press melalui 

perhitungan nilai OEE dan melakukan perbanding pada world class ideal (WCI). Hasil 

perhitungan rata-rata availability diperoleh 88%, dimana hasil menunjukan bahwa availability 

berada dibawah standar WCI yakni ≥90%. Hasil performance rate berdasarkan perhitungan 

diperoleh 87%, hal juga menunjukkan bahwa mesin screw press belum memenuhi standar telah 

ditetapkan oleh WCI yakni ≥95%. Sedangkan persentase rate of Quality mesin screw press 

sebesar 100% sehingga persentase tersebut memenuhi standar WCI yakni ≥99%. Hasil akhir 

penentuan analisis ini, ditentukan rata-rata nilai persentase Overall Equipment Effectiveness 

yaitu diperoleh 77%, maka berdasarkan standar WCI persentase tersebut tidak memenuhi 

standar yang ditetapkan yakni 85%, sehingga diperlukan strategi rekomendasi perbaikan pada 

mesin screw press. 

Kata kunci— CPO,  Mesin, OEE, Screw Press  

 

Abstract 
Continuous use of machines in the production system will experience a decrease in the ability to 

carry out activities as the machine ages. To maintain optimal engine performance and function 

properly, companies need to plan for scheduled engine maintenance (preventive maintenance). 

In carrying out its duties, PT UND has problems with decreasing the performance of the screw 

press machine, this is because there is no special maintenance technique for the machine. The 

purpose of this study was to analyze machine maintenance on a screw press by calculating the 

OEE value and making comparisons to the world class ideal (WCI). The results of the 

calculation of the average availability obtained are 88%, where the results show that 

availability is below the WCI standard, which is 90%. The results of the performance rate based 

on calculations obtained 87%, it also shows that the screw press machine does not meet the 

standards set by WCI, namely 95%. Meanwhile, the percentage rate of Quality of the screw 

press machine is 100% so that the percentage meets the WCI standard, which is 99%. The final 

result of this analysis determined that the average percentage value of Overall Equipment 

Effectiveness was 77%, so based on the WCI standard the percentage did not meet the set 

standard, which was 85%, so a strategy for repairing the screw press machine was needed. 

Keywords— CPO,  machine, OEE, Screw Press  

1. PENDAHULUAN 

ersaingan industri manufaktur di Indonesia saat ini berkembang begitu pesatnya, sehingga 

menuntut setiap perusahaan untuk mampu memanfaatkan sumber daya manusia, bahan baku 

dan mesin  dalam proses produksi secara efektif dan efisien [1]. PT Ujong Neubok Dalam 
P 
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(UND) merupakan salah satu perusahaan yang bergerak dalam bidang perkebunan dan 

pengolahan Tandan Buah Segar (TBS) menjadi crude palm oil (CPO) yang terletak di 

Kabupaten Nagan Raya, Provinsi Aceh. Dalam pengolahan CPO, salah satu mesin yang 

berperan penting dalam proses produksi adalah mesin screw press. Apabila mesin tersebut 

mengalami kerusakan maka akan mengakibatkan terhentinya proses produksi di pabrik, 

sehingga perusahaan akan mengalami kerugian secara finansial. Di PT UND permasalahan 

kerusakan mesin screw press menjadi masalah umum yang belum dapat diselesaikan, hal ini 

dikarena belum ada perawatan khusus nya dilakukan pada mesin tersebut. Maka dari itu PT. 

UND memerlukan perawatan mesin screw press secara menyeluruh berdasarkan kriteria 

perbaikan (repair), perkiraan (predictive) dan pemeriksaan menyeluruh (overhaul). 

Mesin dan peralatan proses produksi adalah salah satu aset utama perusahaan dalam 

menjalankan proses produksi. Mesin dan alat dengan perfomance baik yang digunakan oleh 

perusahaan akan mempercepat proses produksi sesuai dengan kebutuhan konsumen [2]. Namun, 

Penggunaan mesin secara terus-menerus dalam produksi produksi, tentunya mesin akan 

mengalami penurunan kemampuan dalam aktifitasnya seiring bertambahnya usia mesin [3][4]. 

Hal ini bisa disebabkan oleh beberapa faktor yaitu, proses input produk yang tidak sesuai, 

kesalahan dalam pengoperasian mesin, dan kesalahan dalam pemasangan peralatan pendukung 

sehingga mesin tidak dapat guna sebagaimana mestinya [2]. Maka untuk menjaga perfomance  

mesin tetap optimal dan dapat berfungsi dengan baik, perusahaan perlu perencanaan perawatan 

mesin yang terjadwal (preventive maintenance) [5] 

 Menurut ref [6], perawatan adalah suatu aktifitas yang dilakukan untuk memperbaiki, 

menjaga dan memelihara mesin dan peralatan agar dapat berfungsi dengan baik pada proses 

produksi. Umumnya perawatan dibagi menjadi dua jenis, yaitu jenis preventive maintenance 

bertujuan untuk mencegah kerusakan lebih awal dan corrective maintenance bertujuan 

melakukan perawatan setelah kejadian kerusakan sehingga dapat digunakan kembali [7]. 

Perawatan yang dilakukan oleh perusahaan seringkali mengalami pengulangan pekerjaan karena 

perbaikan tidak menyentuh akar permasalahan yang sebenarnya [8]. Berdasarkan hal tersebut 

perusahaan memerlukan metode yang bisa mengungkapkan akar sebab permasalahan pada 

kinerja suatu mesin [8]. Salah satu metode yang dapat digunakan untuk mengetahui sebab akibat 

dari kerusakan pada mesin adalah dengan metode Overall Equipment Effectiveness (OEE). 

Overall Equipment Effectiveness merupakan metode yang digunakan untuk memelihara dan 

memelihara mesin  dan peralatan dari proses produksi agar dapat beroperasi sesuai dengan 

fungsinya [9] [8]. OEE dapat berfungsi sebagai alat evaluasi produktifitas agar memastikan 

apakah mesin layak untuk digunakan berdasarkan nilai perhitungan OEE [10]. Nilai OEE dapat 

menjadi acuan dalam mengambil suatu keputusan, jika OEE didapatkan rendah maka output 

yang dihasilkan tidak sesuai dengan perencanaan perusahaan dan jika OEE tinggi maka 

menunjukkan mesin masih dalam performance yang baik hingga dapat menghasilkan produk 

sesuai yang diharapkan [11]. 

 Sejalan dengan itu penelitian ref [12], menggunakan metode OEE untuk menganalisa 

proses produksi CPO pada stasiun karnel. Hasil penelitian tersebut menunjukkan bahwa 

performance mesin pada stasiun karnel masih dibawah standar yaitu dengan nilai OEE 80% dan 

masih belum memenuhi standar internasional yaitu 85%. 

 Berdasarkan permasalahan dan penelitian terdahulu, tujuan penelitian ini adalah untuk 

menganalisis perawatan mesin pada screw press melalui perhitungan nilai OEE. Nilai OEE 

yang didapatkan menjadi dasar untuk menentukan performance dari mesin screw press, 

sehingga mesin dapat diketahui faktor-faktor yang menyebabkan kerusakannya. 

2. METODE PENELITIAN 

2.1 Tahapan Penelitian 

Penelitian ini dilakukan di PT Ujong Neubok Dalam (UND) dengan pengumpulan data 

selama 15 hari kerja pada proses produksi. Teknik dalam pengumpulan data yaitu dengan 

melakukan pengamatan langsung, wawancara bersama operator mesin dan data yang telah ada 

di perusahaan. Selain itu penulis juga melakukan studi literature untuk mendalami teori dan 
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perhitungan metode metode Overall Equipment Effectiveness. Berikut ini adalah langkah-

langkah penulis dalam melakukan penelitian. 

 

Gambar 1. Tahapan penelitian pada PT. UND 

 Berdasarkan tahapan penelitian diatas, maka langkah-langkahnya dapat dijelaskan 

sebagai berikut. 

1. Berawal dari pemulaian penelitian. 

2. Identifikasi masalah, yaitu mengetahui permasalahan yang terjadi didalam perusahaan 

khususnya pada proses produksi menggunakan mesin screw press. 

3. Pengumpulan dilakukan selama 15 hari kerja di PT UND, adapun data-data yang 

dikumpulkan adalah: 

 Total produksi yang dihasilkan oleh mesin screw press perharinya 

 Jumlah downtime mesin (berhentinya mesin) perhari 

 Waktu kerja/penggunaan mesin screw press perhari 

 Rencana downtime mesin screw press. 

4. Pengolahan data, melalui perhitungan tentang mesin screw press menggunakan metode 

OEE. 

5. Analisis dan pembahasan adalah menganalisis pengolahan data yang telah dilakukan, 

untuk diketahui penyebab dan menghasilkan rekomendasi perbaikan. 

6. Selesai dan penarikan kesimpulan. 

2.2 Metode Overall Equipment Effectiveness (OEE)  

Overall Equipment Effectiveness (OEE) merupakan salah satu metode yang digunakan 

untuk mengukur performance dan kinerja mesin, sehingga diketahui sejauh mana mesin dapat 

digunakan dalam proses produksi [13][14]. Dalam metode OEE sebagai penentuan performance 

suatu mesin, digunakan indikator diantaranya rasio avaibillity, rasio performance efficiency, 

dan rasio rate of quality. Menurut ref  [15], mesin dikatakan dalam performance baik apabila 

memenuhi standar Word Class Ideal OEE sebagai berikut. 

Tabel 1. Standar Word Class Ideal OEE 

Keterangan Nilai (%) 

Rasio Avaibillity 90% 

Rasio Performance Efficiency 95% 

Rasio Rate Of Quality 99% 

Overall Equipment 

Effectiveness 
85% 

 Dalam perhitungan dari OEE didapatkan melalui persamaan berikut. 

OEE = Avaibility Rate x Perfomance ratio x Rate of Quality Ratio x 100% 

1. Rasio avaibillity 

Availibity rate adalah perhitungan untuk melihat tingkat performance pada suatu mesin. 

Perhitungan pada Availibity rate ditentukan melalui persamaan berikut. 
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Loading time  = Waktu kerja mesin - Downtime mesin  

Operation time = Loading time - Downtime mesin 

Availability   = (Operation time)/(Loading Time)  x 100% 

2. Rasio Performance Efficiency 

Perfomance Efficiency ratio merupakan perhitungan waktu total produksi yang 

digunakan oleh mesin secara efisien dan melakukan perbandingan dengan waktu produk yang 

diharapkan. Tahapan perhitungan perfomance efficiency ratio dapat dilakukan melalui 

persamaan berikut. 

Cycle time   = (Loading Time)/(Jumlah Produksi)   

Persentase Kerja  = Operation time x Downtime mesin x 100% 

Ideal Cycle time  = Cycle Time x Persentase Kerja 

Performance  = (Jumlah produksi x ideal cycle time)/(Operation time)  x 100% 

3. Rasio Rate Of Quality 

Rate of quality Ratio adalah suatu nilai yang menunjukan kemampuan dari mesin dalam 

menghasilkan suatu produk. Tahapan penentuan rate of quality pada mesin dapat dilakukan 

melalui persamaan berikut. 

Rate of quality Ratio = ((Jumlah Produksi -Reject Product)/(Jumlah Produksi)  x 100% 

 

3. HASIL DAN PEMBAHASAN 
3.1  Pengumpulan Data 

  Data diperoleh dari hasil pengamatan mesin screw press selama 1 April 2022 sampai 

dengan 15 April 2022. Berikut ini adalah hasil data yang kumpulkan berdasarkan data 

perusahaan dan hasil pengamatan.  

Tabel 2. Hasil Pengumpulan Data 

Tanggal 

Waktu Kerja 

Mesin 

Jumlah 

Produksi 

Reject 

Product Downtime Mesin 

(Menit) (Ton/Hari) (Ton/Hari) (Menit) 

01-Apr-22 1440 712 0 150 

02-Apr-22 1440 716 0 167 

03-Apr-22 1440 712 0 178 

04-Apr-22 1440 715 0 178 

05-Apr-22 1440 714 0 145 

06-Apr-22 1440 701 0 178 

07-Apr-22 1440 690 0 167 

08-Apr-22 1440 695 0 189 

09-Apr-22 1440 698 0 170 

10-Apr-22 1440 701 0 156 

11-Apr-22 1440 659 0 153 

12-Apr-22 1440 678 0 157 

13-Apr-22 1440 689 0 169 

14-Apr-22 1440 680 0 178 

15-Apr-22 1440 679 0 167 

 Proses produksi pada perusahaan setiap harinya adalah 24 jam dengan target produksi 

720 ton/hari, maka penggunaan mesin screw press setiap hari ditentukan 1440 menit.   

3.1 Pengolahan Data Metode OEE 

3.2.1 Perhitungan Avaibility Rate 

 Hasil dari availibity rate adalah untuk melihat tingkat performance mesin screw press 

dengan membandingkan standar yang telah ditetapkan. Berikut ini adalah contoh perhitungan 

langkah-langkah perhitungan availibity rate pada data 01 April 2022. 
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Loading time  = Waktu kerja mesin-Downtime mesin  

   = 1440 menit – 0 menit  = 1440 menit 

Operation time = Loading time-Downtime mesin 

  = 1440 menit – 160 menit  = 1290 menit 

Operation time = Loading time-Downtime mesin 

  = 1440 menit – 160 menit  = 1290 menit 

Availability  = (Operation time)/(Loading Time)  x 100% 

Availability  = 1290/1440  x 100%=90%   

Berdasarkan langkah perhitungan availibity rate diatas maka rekapitulasi availibity rate 

pada setiap data dapat dilihat pada Tabel 3. 

Tabel 3. Hasil Perhitungan Availibity Rate 

Tanggal 

Loading 

Time Operation Time 
Availability Rate 

(Menit) (Menit) (%) 

01-Apr-22 1440 1290 90% 

02-Apr-22 1440 1273 88% 

03-Apr-22 1440 1262 88% 

04-Apr-22 1440 1262 88% 

05-Apr-22 1440 1295 90% 

06-Apr-22 1440 1262 88% 

07-Apr-22 1440 1273 88% 

08-Apr-22 1440 1251 87% 

09-Apr-22 1440 1270 88% 

10-Apr-22 1440 1284 89% 

11-Apr-22 1440 1287 89% 

12-Apr-22 1440 1283 89% 

13-Apr-22 1440 1271 88% 

14-Apr-22 1440 1262 88% 

15-Apr-22 1440 1273 88% 

Rata-rata 88% 

 Berdasarkan perhitungan diatas nilai availibity rate mesin screw press diperoleh sekitar 

87% - 90%. Rata-rata dari data availibity rate mesin screw press yaitu 88%, memiliki selisih 

dengan Standar Word Class Ideal 90%, sehingga disimpulkan bahwa mesin belum memenuhi 

standar Word Class Ideal pada rasio availibity rate. 

3.2.2 Perhitungan Performance Efficiency Ratio  

 Perfomance efficiency ratio bertujuan untuk menghitung waktu total produksi CPO 

yang digunakan oleh mesin screw press secara efisien, melalu perbandingan waktu produksi 

yang dihasilkan dengan waktu produksi yang diharapkan. Berikut ini merupakan contoh 

perhitungan langkah-langkah perhitungan Perfomance efficiency ratio pada data 01 April 2022. 

Cycle time   = (Loading Time)/(Jumlah Produksi)   

      =  (1440 menit)/(712 unit)     

     =   2,02 unit/menit  

Persentase Kerja  = Operation time x Downtime mesin x 100% 

      = 1290 menit x 150 menit x 100%  

     = 86% 

Ideal Cycle time  = Cycle Time x Persentase Kerja 

    = 2,02 unit/menit x 86% 

    = 1,74 unit/menit 

Performance   = (Jumlah produksi x ideal cycle time)/(Operation time)  x 100% 

     =  (712 unit x 1,74 unit/menit  )/(1290 menit)  x 100%     

    =   96% 
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Berdasarkan langkah perhitungan performance efficiency ratio diatas maka rekapitulasi 

perfomance ratio pada setiap data dapat dilihat pada Tabel 4. 

Tabel 4. Hasil Perhitungan Performance Efficiency Ratio 

Tanggal Cycle Time 

Persentase 

Jam Kerja 

Ideal cycle 

time 

Performance 

Rate 

(Unit/Menit) (%) (Unit/Menit) (%) 

01-Apr-22 2,02 86% 1,74 96% 

02-Apr-22 2,01 76% 1,53 86% 

03-Apr-22 2,02 71% 1,43 81% 

04-Apr-22 2,01 71% 1,43 81% 

05-Apr-22 2,02 89% 1,80 99% 

06-Apr-22 2,05 71% 1,46 81% 

07-Apr-22 2,09 76% 1,59 86% 

08-Apr-22 2,07 66% 1,37 76% 

09-Apr-22 2,06 75% 1,54 85% 

10-Apr-22 2,05 82% 1,69 92% 

11-Apr-22 2,19 84% 1,84 94% 

12-Apr-22 2,12 82% 1,74 92% 

13-Apr-22 2,09 75% 1,57 85% 

14-Apr-22 2,12 71% 1,50 81% 

15-Apr-22 2,12 76% 1,62 86% 

Rata-rata 87% 

Berdasarkan perhitungan diatas nilai performance efficiency ratio mesin screw press 

diperoleh sekitar 76% - 99% dengan nilai rata-rata sebesar 87%. Hasil tersebut masih belum 

mencapai standar word class ideal yakni 95%, sehingga disimpulkan mesin screw press belum 

mencapai performance efficiency dengan optimal. 

3.2.3 Perhitungan Rate of Quality Ratio 

 Rate of quality Ratio adalah suatu nilai yang menunjukan kemampuan dari mesin screw 

press dalam menghasilkan CPO. Berikut ini merupakan contoh perhitungan langkah-langkah 

perhitungan Rate of Quality Ratio pada data 01 April 2022. 

Rate of quality Ratio = ((Jumlah Produksi -Reject Product)/(Jumlah Produksi)  x 100% 

Rate of quality Ratio = (712 ton -0 ton)/712  x 100% = 100% 

Berdasarkan langkah perhitungan Rate of Quality Ratio diatas maka rekapitulasi Rate of 

quality Ratio pada setiap data dapat dilihat pada Tabel 5. 

Tabel 5. Hasil Perhitungan Rate of Qualite Rate 

Tanggal 
Jumlah 

Produksi 

Produk 

Cacat 

Rate of 

Qualite 

Rate 

(Ton/Hari) (Ton/Hari) (%) 

01-Apr-22 712 0 100% 

02-Apr-22 716 0 100% 

03-Apr-22 712 0 100% 

04-Apr-22 715 0 100% 

05-Apr-22 714 0 100% 

06-Apr-22 701 0 100% 

07-Apr-22 690 0 100% 
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08-Apr-22 695 0 100% 

09-Apr-22 698 0 100% 

10-Apr-22 701 0 100% 

11-Apr-22 659 0 100% 

12-Apr-22 678 0 100% 

13-Apr-22 689 0 100% 

14-Apr-22 680 0 100% 

15-Apr-22 679 0 100% 

Rata-rata 100% 

Berdasarkan perhitungan diatas nilai Rate of Quality mesin screw press pada memiliki 

rata-rata 100%, sehingga Rate of Quality mesin screw mencapai standar world class ideal. 

3.2.4 Perhitungan Overall Equipment Effectiveness (OEE) 

 Perhitungan ini dilakukan untuk untuk mengetahui performance dan besarnya 

efektifitas mesin screw press di PT UND secara keseluruhan. Berdasarkan tujuan tersebut, 

contoh perhitungan OEE pada mesin screw press pada data 01 April 2022 dapat diuraikan 

sebagai berikut. 

 

OEE = Avaibility Rate x Perfomance ratio x Rate of Quality Ratio x 100% 

 = 1290 menit x 150 menit x 100%  

 = 86% 

Berdasarkan langkah perhitungan Overall Equipment Effectiveness diatas maka 

rekapitulasi Overall Equipment Effectiveness pada setiap data dapat dilihat pada Tabel 6. 

Tabel 6. Hasil Perhitungan Overall Equipment Effectiveness (OEE) 

Tanggal 

Availability 

Rate 

Performance 

Rate 

 

Qualite Rate OEE 

(%) (%) (%) (%) 

01-Apr-22 90% 96% 100% 86% 

02-Apr-22 88% 86% 100% 76% 

03-Apr-22 88% 81% 100% 71% 

04-Apr-22 88% 81% 100% 71% 

05-Apr-22 90% 99% 100% 89% 

06-Apr-22 88% 81% 100% 71% 

07-Apr-22 88% 86% 100% 76% 

08-Apr-22 87% 76% 100% 66% 

09-Apr-22 88% 85% 100% 75% 

10-Apr-22 89% 92% 100% 82% 

11-Apr-22 89% 94% 100% 84% 

12-Apr-22 89% 92% 100% 82% 

13-Apr-22 88% 85% 100% 75% 

14-Apr-22 88% 81% 100% 71% 

15-Apr-22 88% 86% 100% 76% 

Rata-rata 77% 

 

Berdasarkan perhitungan diatas, nilai Overall Equipment Effectiveness mesin screw 

press pada setiap datanya diperoleh 66% - 89% dengan rata-rata 77%. Maka dilakukan 
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perbandingan nilai rata-rata OEE mesin screw press dengan nilai OEE standar world class ideal 

yaitu 85%, diperoleh nilai rata-rata mesin screw press memiliki selisih sebesar 8%.  

Dari setiap perhitungan diatas, maka dapat performance mesin screw press dapat 

digambarkan melalui grafik berikut. 

 
Gambar 1. Grafik Performance Mesin Screw Press 

Dari grafik tersebut terlihat bahwa hasil persentase Availability Rate mencapai 

88%,selisih 1% dari Performance Efficiency Ratio yang persentase nya mencapai 

87%,sedangkan Rate Of Quality Ratio persentasenya mencapai 100%,dan selisih 23% dari 

Overall Equipment Effectivenness yang persentasenya 77% 

3.3 Analisis Sebab-Akibat 

 Berdasarkan perhitungan rata-rata nilai OEE, performance OEE masih belum 

memenuhi standar dari word class ideal yaitu 85%, sehingga diperlukan identifikasi faktor-

faktor untuk mengetahui sebab akibat mesin tidak memenuhi standar OEE. Berikut ini 

merupakan identifikasi faktor-faktor yang mempengaruhi performance mesin screw press di PT 

UND. 

 
Gambar 2. Diagram Sebab-Akibat Performance Mesin Screw Press 

 Berdasarkan diagram sebab-akibat diatas, faktor yang memberi pengaruh terhadap 

performance mesin screw press adalah faktor mesin, material, metode, lingkungan dan manusia.  

3.4 Penentuan Rekomendasi Perbaikan 

 Rekomendasi perbaikan dilakukan melalui hasil pengamatan dan wawancara bersama 

pihak perusahaan untuk menemukan strategi perbaikan guna memperbaiki kinerja dan 

performance mesin screw press. Berikut merupakan hasil rekomendasi dari faktor-faktor yang 

memberi pengaruh. 

 

Mesin Faktor Rekomendasi Perbaikan 

Performance 

Mesin Screw 

Press 

Faktor 

Mesin 

1. Pemeriksaan secara rutin pada komponen-komponen 

mesin melalui pemberian pelumas bagi komponen 

yang sering mengalami gaya gesek. 

2. Tetap memerhatikan usia pemakaian mesin agar tidak 

digunakan secara berlebihan. 
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Faktor 

Material 

1. Meningkatkan pengawasan pada proses sortasi. 

2. Perusahaan perlu penyedian alat sortasi otomatis 

untuk mendeteksi tingkat kontaminasi TBS 

Faktor 

Manusia 

1. Pemberian pelatihan dan beasiswa bagi operator 

untuk meningkatkan  

2. Menambah operator pada screw press agar tingkat 

mesin dapat difungsikan dengan baik secara 

bergantiian. 

Faktor 

Lingkungan 

1. Rutin dalam membersihakan lingkungan dari 

tumpahan minyak. 

2. Opertor diwajibkan untuk menggunakan ear plug. 

Faktor 

Metode 

1. Diperlukan metode perawatan terjadwal untuk 

meningkat performancenya. 

2. Perlu penambahan mesin agar mesin dapat 

digunakan secara bergantian. 

 

 Berdasarkan hasil rekomendasi perbaikan diatas, diharapkan, dapat di implementasikan 

oleh perusahaan agar dapat meningkatkan performance mesin screw press kembali. 

 

4. KESIMPULAN 

 

Berdasarkan hasil penelitian ini, maka dapat disimpulkan bahwa metode Overall 

Equipment Effectiveness untuk melihat performance mesin screw press masing-masing 

diperoleh nilai availability, performance rate, rate of quality, dan rata-rata nilai OEE, dan 

kemudian dilakukan perbandingan dengan nilai standar World Class Ideal (WCI). Hasil 

perhitungan rata-rata availability diperoleh 88%, dimana hasil menunjukan bahwa availability 

berada dibawah standar (WCI) yakni ≥90%. Hasil performance rate berdasarkan perhitungan 

diperoleh 87%, hal juga menunjukkan bahwa mesin screw press belum memenuhi standar telah 

ditetapkan oleh WCI yakni ≥95%. Sedangkan persentase rate of Quality mesin screw press 

sebesar 100% sehingga persentase tersebut memenuhi standar WCI yakni ≥99%. Hasil akhir 

penentuan analisis ini, ditentukan rata-rata nilai persentase Overall Equipment Effectiveness 

yaitu diperoleh 77%, maka berdasarkan standar WCI persentase tersebut tidak memenuhi 

standar yang ditetapkan yakni 85%.  

Faktor yang memberi pengaruh terhadap performance mesin screw press adalah faktor 

mesin, material, metode, lingkungan dan manusia. Salah satu rekomendasi yang dapat dilakukan 

oleh perusahaan untuk meningkatkan kembali mesin screw press adalah pemeriksaan secara 

rutin pada komponen-komponen mesin melalui pemberian pelumas bagi komponen yang sering 

mengalami gaya gesek, perusahaan perlu penyedian alat sortasi otomatis yang menentukan 

tingkat kematangan TBS, Rutin dalam membersihakan lingkungan dari tumpahan minyak dan 

diperlukan metode perawatan terjadwal untuk meningkat performancenya. 

 
5. SARAN 

Berdasarkan kesimpulan diatas, saran yang diberikan kepada pihak perusahaan adalah 

perlunya ada evaluasi hasil terhadap kualitas kerja pada setiap mesin yang digunakan dalam 

proses produksi. Selain itu, saran yang dapat diberikan untuk penelitian lain adalah adanya 

identifikasi setiap kerusakan-kerusakan komponen pada mesin screw press secara mendetail. 
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