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ABSTRACT

Penelitian ini Brtujuan mengetahui persentase efektivitas kinerja Mesin Press
menggunakan metode OEE (Overall Equipment Effectiveness) serta mengetahui faktor-faktor
penyebab efektivitas kinerja Mesin Press tersebut. Penelitian ini dilaksar@an pada tanggal
12-17 September 2022 di PT. Bumi Sawit Kencana. Metode OEE (OQverall Equipment
Effectiveness) adalah sebuah metode untuk mengukur tingkat efektivitas dari suatu
penggunaan alat atau sistem yang memasukkan berbagai sudut pandang. Pada metode
tersebut dihitung berdasarkan tiga parameter yaitu Availability, Performance, dan Quality.
Nilai OEE Mesin Press yang diperoleh di PT. BSK adalah 38,80%, masih di bawah standar
dunia atau World Class yakni < 85% dan masih banyak ruang perbaikan agar mencapai
standar level dunia yang ditetapkan. Faktor yang mempengaruhi nilai OEE pada mesin press
tersebut yaitu Quality yang diperoleh dari presentase losses yang tinggi. Perlu adanya
evaluasi seperti penjadwalan predictive dan preventive maintenance pada unit mesin press
tersebut.
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PENDAHULUAN
Pada dasarnya, suatu industri khususnya PKS (Pabrik Kelapa Sawit) pasti
memerlukan adanya pemeliharaan dan perbaikan. Hal ini bertujuan agar sistem yang bekerja
dapat berjalan sempurna dan dapat merespon suatu perubahan pada pasar begitu cepat.
Untuk itu diperlukannya sistem yang mendukung dengan mengetahui suatu kinerja alatmesin
yang digunakan harus diperbaiki ataupun dirawat, sehingga penggunaahyang optimal bisa

terwujud (Wisnu, 2018). Penanganan dan analisa teknik pada sebuah proses yang masih




rendah dalam pengolahan kelapa sawit ini masih mempengaruhi efektivitas mesip dalam
pencapaian hasil dan tingkat kualitas produksi. Pada suatu perusahaan pasti akan berusaha

n fokus untuk mengurangi waktu terhentinya proses pengolahan (breakdown) yang terjadi
hingga mencapai tahap yang maksimal dalam peningkatan suatu metode dan meningkatkan
kualitas sebagai produk untuk mencegah serta upaya penurunan /osses (lﬁﬂlangan). Selain
itu, pada tingkat kesadaran dan kepedulian SDM (Sumber Daya Manusia) tentang efektivitas
mesin dan upaya pengukuran terhadap performa suatu alat/mesin dalam produksi masih
rendah. Standarisasi suatu alat/mesin belum terwujudkan sehingga kondisi suatu alat/mesin
belum berpr&juksi secara optimal atau maksimal.

OEE (Overall Equipment Effectiveness) merupakan suatu metode pengukuran tingkat
efektivitas pemakaian alat/mesin atau sistem dengan mengikut sertakan beberapa sudut
pandang pada proses tersebut. (Nakajima, é‘)SS; Triwardani dkk, 2013). Pengukuran nilai
menggunakan metode ini akan memperjelas perbedaan antara kinerja aktual mesin dan ideal
serta standart yang ingin dicapai. Parameter pengukuran dalam metode ini yakni, rasio
ketersediaan alat seperti jam atayaktu kegiatan proses/operasional (availiability ratio), rasio
peforma atau kinerja alat/mesin (performance ratio) dan rasio kualitas hasil produksi (quality
ratio). Pengukuran OEE pada mesin press dilakukan dengan perhitungan jam operiﬁ'onal
alat/mesin serta kehilangan minyak yang dihasilkan. (Nakajima, 1988; Hudori, 2019). Tujuan
dari penelitian ini adalah untuk mengetahui persentase efektivitas kinerja mesin press
menggunakan metode OEE serta mengetahui faktor-faktor utama penyebab efektivitas kinerja

mesin press berdasarkan hasil evaluasi.

ETODE PENELITIAN
Tempat Penelitian dan Waktu
Penelitian ini dilaksanakan di PT. Bumi Sawit Kencana POM, Sebabi, Kec. Telawang,
Kab. Kotawaringin Timur, Kalimantan Tengah pada tanggal 12-17 September 2022.

Alat dan Bahan Penelitian
a) Alat
i). Mesin Press
ii). Hour Meter
iii). Handphone
iv). Laptop

b) Bahan
i). TBS (Tandan Buah Segar)
ii). Sampel Fibre and Nut




Parameter yang diamati

a) Working Time (waktu kerja aktual)

b) Planned Downtime (waktu disaat kegiatan persiapan atau perawatan)

c) Downtime (waktu berhentinya proses pengolah
d) Input (jumlah TBS yang diolah atau diproses)

an)

e) Ideal Cycle Time (waktu pengolahan yang ideal)

f) Oil Losses (kehilangan minyak pada mesin press)

Alur Penelitian

Observasi

!

Pengumpulan Data

I

Pengolahan Data

l—l

L. Availability
2. Performeance

3. Quality

Nilai OEE
(Overall Equipment
Effectiveness)

Kesimpulan

Selesai

i}




HASIL DAN PEMBAHASAN
Data yang diperoleh

Working Time Plann_ed Downtime Ideal Cycle Time Input Losses

No J Downtime J TonlJam) (Ton) (%)

( am) (Jam} { am} { 0
1 96 2,02 0 15 1116,91 0,497
2 96 5,89 0 15 1008,95 0,547
3 96 9,76 0 15 980,39 0,537
4 96 0 0 15 1068,06 0,526
5 96 2,67 0 15 1148,66 0,581
6 96 10,08 0 15 101671 0,502

Pengukuran Nilai OEE (Overall Equipment Effectiveness)
Availability Ratio

Availability Ratio dapat diartikan sebagai ketersediaan alat atau mesin yang bekerja.
Parameter mengacu pada keseluruhan waktu yang tersedia disaat alat atau mesin
tersebut beroperasi, pemeliharaan, dan berhenti. Maka dari itu data yang diambil pada
pengamtan ini adalah data HK (Hour Meter) mesin press tersebut, dikarenakan data jam
kerja alat atau mesin tersebut sudah menjadi bukti bahwasannya alat atau mesin tersebut
sudah beroperasi.

Rumus untuk mencari nilai Availability Ratio yaitu :
Loading Time = Working Time - Planned Downtime

Operation Time = Loading Time — Downtime

o Operation Time
Availability = “Loading time x 100%

Working Planned Loading Operating

No Time Downtime Time Do:rntlme Time AVﬂlloablllly
(Jam) (Jam) (Jam) (Jam) (Jam) (%)
1 96 2,02 93,98 0 93,98 100
2 96 5,89 90,11 0 90,11 100
3 96 9,76 86,24 0 86,24 100
4 96 0 96,00 0 96,00 100
5 96 2,67 93,33 0 93,33 100
6 96 10,08 85,92 0 85,92 100
Total 576 30,42 545,58 0 545,58 100




Grafik Hasil Perhitungan Availability Ratio
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Berdasarkan hasil yang diperoleh dari perhitungan untuk nilai availability selama 6 hari
yaitu 100%. Dan hal ini mengartikan bahwasannya nilai availability mesin press selama 6
hari masih di atas standar availability yaitu > 90%. Untuk Jam kerja tertinggi pada hari ke
4 dengan 96 Jam dan yang terendah pada hari ke 6 dengan 85,92 Jam, serta untuk Jam
keseluruhannya hasil yaitu 545,58 Jam.

Performance Ratio
Performance Ratio merupakan nilai performa alat atau mesin yang diartikan sebagai
persentase kecepatan terhadap rancangan operasinya. Maka dari itu untuk mendapatkan
nilainya harus didapat terlebih dahulu nilai siklus waktu ideal (ideal cycle time) yang
diperoleh. Data tersebut berdasarkan waktu ideal mesin press yang dirancang yaitu 15
Ton/Jam.

Input

Performance = Operating Time x Ideal Cycle Time

X 100%

No Operating Time Input Ideal Cycle Time Performance

(Jam) (Ton) (Ton/Jam) (%)
1 93,98 1116,91 15 79,23
2 90,11 1008,95 15 74,65
3 86,24 980,39 15 75,79
4 96,74 1068,06 15 73,60
5 93,33 1148,66 15 82,05
6 85,92 1016,71 15 78,89

Total 546,32 6339,68 15 77,37




Grafik Hasil Perhitungan Performance Ratio
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Berdasarkan data yang diperoleh dari data perhitungan nilai Performance Ratio
selama 6 hari. Untuk persentase tertinggi diperoleh pada hari ke 5 dengan nilai 82,05%,
dan untuk yang terendah pada hari ke 4 dengan nilai 73,60%. Untuk rata-rata persentase
nilai dari Performance Ratio yaitu 77,37% masih dibawah standar yang ditetapkan yaitu
> 95%.

Faktor mendasar yang dapat mempengaruhi nilai performance yakni disebabkan
karena Input (bahan baku) yang diolah sangat tinggi terhadap jam kerja mesin dan siklus

ktu ideal pengolahan mesin. Solusi dalam menangani suatu performa mesin adalah
Preventive maintenance, salah satu usaha dalam menjaga umur mesin, agar mempunyai
kerja yang optimal.
Quality Ratio

Quality Ratio merupakan parameter yang dapat dikatakan sebagai salah satu rasio
kemampuan alat atau mesin dalam menghasilkan produksi-produksi sesuai dengan
standar atau target.
Defect Amount = Input x Losses

. . Input — Defect Amount
Quality Ratio = X 100%
Input




No Input Losses Defect Amount Quality
(Ton) (%) (Ton) (%)
1 1116,91 0,470 524,95 53,00
2 1008,95 0,516 520,62 48,40
3 980,39 0,503 493,14 49,70
4 1068,06 0,493 526,55 50,70
5 1148,66 0,545 626,02 45,50
6 1016,71 0,463 470,74 53,70
Total 6339,68 2,99 3162,01 50,17

Berdasarkan data yang diperoleh dari perhitungan untuk rata-rata nilai quality ratio

selama 6 hari yaitu 50,17%. Dan hal ini mengartikan bahwasannya nilai quality mesin
press selama 6 hari masih dibawah standar quality yaitu > 99%.

Nilaiyang diperoleh (%)

Grafik Hasil Perhitungan Quality Ratio
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Salah satu faktor penyebab dari quality ratio adalah tingginya nilai presentase Defect

Amount yang mengartikan tingginya juga losses pada unit pengolahan tersebut. Hal ini

juga menunjukan bahwa nilai Josses yang tinggi disebabkan oleh beberapa faktor yaitu
masih banyaknya kandungan minyak yang terikut pada fibre, kualitas buah atau TBS

yang mentah, dan usia screw press yang sudah aus sehingga mempengaruhi tekanan
pada adjusting cone.

Nilai OEE (Overall Equipment Effectiveness)

Nilai OEE diperhitungkan melalui perkalian antara ketiga parameter atau hasil dari

perolehan nilai availability, peformance, dan quality. Hasil yang diperoleh akan

ihandingkan dengan standar dunia atau World Class yaitu < 85 %.
Perhitungan Nilai OEE (Overall Equipment Effectiveness).
OEE (%) = Availability Ratio (%) x Peformance Ralio (%) x Quality Ratio (%)




No Availability Performance Quality OEE

(%) (%) (%) (%)
1 100 79,23 53,00 41,99
2 100 74,65 48,40 36,13
3 100 75,79 49,70 37,67
4 100 73,60 50,70 37,32
5 100 82,056 45,50 37,33
6 100 78,89 53,70 42,36
Total 100 77,37 50,17 38,80

Hasil yang telah diperoleh dari perhitungan nilai keseluruhan dari OEE (Overall
Equipment Effectiveness) serta rata-rata nya adalah 38,80 % yang mana masih jauh
dibawah standar yakni < 85%. Hal tersebut diperoleh oleh beberapa faktor terutama dari
ketiga parameter metode tersebut.

Grafik Hasil Perhitungan OEE
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Berdasarkan hasil perhitungan nilai OEE mesin press yang dilakukan, telah diperoleh
nilai rata-rata OEE adalah 38,80%. Kondisi ini menunjukkan bahwa kinerja mesin press
dalam mencapai target serta pada pencapaian efektivitas penggunaan alat/mesin belum
mencapai standar World Class karena nilainya yang kurang dari 85%.




No Nilai OEE (%) Keterangan

1 85-100 Sempurna (Baik)

2 60-85 Kelas Dunia (Rusak Ringan)
3 40-60 Wajar (Rusak Sedang)

4 0-40 Rendah (Rusak Berat)

Tabel Klasifikasi Kerusakan Alat Mesin yang telah ditentukan oleh Japan Institute of

Plant Maintenance (JIPM), (Nakajima, 1988), hal tersebut menjadi acuan terhadap
penggunaan dari mesin press dengan keterangan rusak berat karena nilai yang diperoleh
masih jauh diantara interval nilai 0-40 pada standar kerusakan. Hal ini tentu menjadi
perhatian serta evaluasi bagi pihak perusahaan untuk melakukan penjadwalan kegiatan
predictive dan preventive maintenance secara rutin. Implementasi dari sistem ini
dilakukan guna agar tidak terjadinya atau mencegah dari downtime maupun kerugian.
Sistem penjadwalan seperti ini dilakukan unntuk mengoptimalkan kapasitas pabrik yang

dirancang serta termaksimalkan berdasarkan hasil produksi yang sesuai.

KESIMPULAN
Melalui hasil pengamatan yang telah ditentukan, maka dapat disimpulkan sebagai
berikut :
1. Nilai OEE Mesin Press di PT. BSK adalah 38,80%, masih di bawah standar dunia atau
World Class yakni < 85%.
2. Mesin Press masih di PT. BSK masih banyak ruang perbaikan agar mencapai standar
level dunia atau World Class.
3. Perlu adanya evaluasi seperti penjadwalan predictive dan preventive maintenance
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