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ABSTRAK 

 PT Surya Panen Subur II (SPS) merupakan perusahaan yang bergerak dalam bidang pengolahan 

Tandan Buah Segar menjadi Crude Palm Oil (CPO). PT SPS II memiliki jenis sterilizer model sterilizer 

vertical dan memiliki 4 bejana yang terisi setiap bejannya 30 ton direbus dengan 1360 C- 1420 C. Namun 

proses produksi yang terus menerus setiap harinya, membuat performa mesin pada stasiun sterilizer akan 

mengalami downtime yang tinggi, hal ini dapat mempengaruhi kualitas dan target produksi tidak memenuhi 

standar perusahaan. Tujuan penelitian ini adalah untuk menganalisis perawatan mesin pada stasiun sterillizer 

melalui perhitungan nilai dari metode Overall Equipment Effectiveness dan mengetahui faktor-faktor yang 

menurunkan performa dari mesin. Perbandingan rasio rata-rata OEE sebesar 29,15 dengan nilai OEE standar 

ideal Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM) yaitu 84% diperoleh hasil adalah bahwa hasil memiliki 

selisih yang tinggi terhadap standar ideal JIPM, hal tersebut menunjukan bahwa mesin membutuhkan. 

Adapun strategi perbaikan yang dapat dilakukan adalah melakukan pemeriksaan secara berkala pada 

komponen-komponen mesin, memilih supplier luar perusahaan yang menyediakan TBS dengan kadar 

kualitas CPO 23%, mengadakan pelatihan bagi operator dalam menjalankan mesin sesuai dengan prosuder 

kerja dan melakukan aktifitas water treatment sebelum memulai proses perebusan. 

Kata kunci : CPO, Diagram fishbone, OEE, PKS, Sterilizer 

 

ABSTRACT 

 PT Surya Panen Subur II (SPS) is a company engaged in processing Fresh Fruit Bunches into Crude 

Palm Oil (CPO). PT SPS II has a type of sterilizer with a vertical sterilizer model and has 4 vessels filled 

each with 30 tons boiled with 1360 C-1420 C. However, the production process is continuous every day, 

making machine performance at the sterilizer station will experience high downtime, this is can affect the 

quality and production targets do not meet company standards. The purpose of this study was to analyze 

machine maintenance at the sterilizer station through the calculation of the value of the Overall Equipment 

Effectiveness method and determine the factors that reduce the performance of the machine. Comparison of 

the average OEE ratio of 29.15 with the ideal standard OEE value of the Japan Institute of Plant 

Maintenance (JIPM) which is 84%, the results obtained are that the results have a high difference to the 

ideal standard of JIPM, it shows that the machine requires. The improvement strategies that can be carried 

out are conducting regular checks on machine components, choosing suppliers outside the company that 

provide TBS with a CPO quality level of 23%, conducting training for operators in running machines 

according to work procedures and carrying out water treatment activities before starting the process boiling. 

Keywords : CPO, Fishbone diagram, OEE, PKS, Sterilizer 

 

 

Pendahuluan 

 

 Perkembangan industri yang semakin 

meningkat pada setiap tahunnya, menuntut setiap 

perusahaan untuk memperbaiki produktivitasnya 

agar perusahaan tersebut dapat bersaing di era 

globalisasi yang kian pesat [1]. Melakukan 

perawatan pada mesin industri menjadikan suatu 

solusi untuk meningkatkan produktifitas dan 

efektifitas dalam perusahaan [2].  

 Dalam menjaga produktifitas tetap baik, 

perusahaan memerlukan performa mesin yang baik 

pula, agar dapat menghasilkan produk yang 

berkualitas sesuai dengan kebutuhan pelanggan [3]. 

Namun, mesin yang cenderung digunakan setiap 

saat dalam proses produksi akan mengakibatkan 

risiko kerusakan mesin (failure maintenance) [4]. 

Untuk mempertahankan performa mesin secara 

optimal agar berfungsi dengan baik maka 

diperlukan aktifitas perawatan dan perbaikan. 

Perawatan mesin merupakan aktifitas yang 

dilakukan untuk memelihara, menjaga dan 

memperbaiki mesin/peralatan agar proses produksi 

dapat berjalan sesuai dengan rencana [5]. 

  PT Surya Panen Subur II (SPS) merupakan 

perusahaan yang bergerak dalam bidang pengolahan 
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Tandan Buah Segar (TBS) menjadi minyak kelapa 

sawit atau dikenal sebagai Crude Palm Oil (CPO) 

yang terletak di Kabupaten Nagan Raya, Provinsi 

Aceh. Dalam pengolahan CPO terdapat beberapa 

stasiun yaitu dimulai dari stasiun timbangan, 

penyortiran, loading ramp, stasiun sterilizer 

(perebusan), stasiun digesting dan pressure 

(pengadukan dan pengempaan), stasiun karnel dan 

stasiun pemurnian [6].  

 Dalam proses produksi stasiun sterilizer 

merupakan salah satu stasiun yang memiliki peran 

penting dalam memenuhi target produksi, sehingga 

diperlukan perencanaan perawatan mesin yang baik 

pada stasiun tersebut. Pada PT SPS II, jenis 

sterilizer yang digunakan adalah model sterilizer 

vertical dan memiliki 4 bejana yang terisi setiap 

bejannya 30 ton direbus dengan 1360 C- 1420 C. 

Namun proses produksi yang terus menerus setiap 

harinya, membuat performa mesin pada stasiun 

sterilizer akan mengalami downtime yang tinggi, hal 

ini dapat mempengaruhi kualitas dan target 

produksi tidak memenuhi standar perusahaan. Maka 

diperlukan metode pemeliharaan mesin berdasarkan 

perkiraan (predictive), pemeriksaan menyeluruh 

(overhaul) dan perbaikan (repair). Salah satu 

metode yang efektif dalam melakukan analisis 

perawatan mesin pada perusahaan adalah metode 

Overall Equipment Effectiveness (OEE)[7]. 

 Pada penelitian terdahulu, penggunaan 

metode OEE pernah dilakukan oleh ref [8] untuk 

meningkat produktifitas melalui perhitungan 

metode OEE pada mesin perfect binding dan 

mengetahui faktor yang menyebabkan penurunan 

produktifitas perusahaan. Selain itu ref [9], dengan 

menggunakan metode OEE, untuk mengukur 

kinerja mesin screw press pada pengolahan CPO, 

didapatkan hasil bahwa mesin yang digunakan 

mempunyai kondisi kinerja yang rendah. Hal ini 

ditunjukkan oleh nilai OEE mesin yang dibawah 

standar world class company, sehingga 

mengindikasikan bahwa mesin tersebut kurangnya 

sistem perawatan. 

 Berdasarkan permasalahan dan penelitian 

terdahulu, maka tujuan penelitian ini adalah untuk 

menganalisis perawatan mesin pada stasiun 

sterillizer melalui perhitungan nilai dari metode 

Overall Equipment Effectiveness dan mengetahui 

faktor-faktor yang menurunkan performa dari 

mesin. 

 

Metode Penelitian 
Pada penelitian ini pengumpulan data 

dilakukan dengan pengamatan langsung dan 

wawancara bersama operator mesin untuk 

mengetahui kondisi serta permasalahan dari mesin 

di stasiun sterilizer. Selain itu penulis juga 

melakukan studi literature untuk mendalami teori 

dan perhitungan menggunakan metode overall 

equipment effectiveness. Berdasarkan hal tersebut, 

berikut merupakan tahapan-tahapan penelitian yang 

dilakukan oleh penulis. 

 

 
Gambar 1. Tahapan-tahapan penelitian  

 

 Dari Gambar 1. Tahapan-tahapan penelitian 

dapat diuraikan sebagai berikut. 

• Memulai penelitian. 

• Perumusan masalah, yaitu mencari tahu 

kesenjangan dan permasalahan pada stasiun 

sterilizer. 

• Pengumpulan data, yaitu mengumpulkan 

data-data yang dibutuh kan dalam penelitian. 

• Pengolahan data, yaitu melakukan 

perhitungan tentang mesin sterilizer 

menggunakan metode OEE. 

• Analisis dan pembahasan yaitu menganalisis 

hasil perhitungan untuk direkomendasikan 

perbaikan pada mesin sterilizer 

menggunakan diagram fishbone. Diagram 

fishbone merupakan metode yang digunakan 

untuk mencari tahu penyebab utama, yang 

berasal dari faktor lingkungan, metode, 

mesin, bahan baku dan operator[10]. 

• Selesai, penarikan kesimpulan. 

 

Metode Overall Equipment Effectiveness (OEE) 

 Metode OEE adalah salah satu metode 

yang umum digunakan untuk mengidentifikasi 

tingkat produktifitas suatu mesin[11]. Dalam 

penggunaan metode OEE terdapat langkah-langkah 

untuk menemukan nilai rasio dari OEE tersebut, 

lalu membandingkan nilai OEE dengan standar 

ideal Japan Institute of Plant Maintenance yaitu 

84% [12]. Berikut beberapa langkah-langkahnya 

perhitungan metode OEE. 

• Penentuan Rasio Availability 

Availability adalah pemanfaatan waktu 

operasi mesin untuk menghasilkan 



SITEKIN: Jurnal Sains, Teknologi dan Industri, Vol. 19, No. 2, Juni 2022, pp.289 - 294  

ISSN 2407-0939 print/ISSN 2721-2041 online 

291 

produktifitas dengan baik. Beriut persamaan 

dari rasio perhitungan Availability[13]. 

Availability = 
𝑂𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑖𝑜𝑛 𝑡𝑖𝑚𝑒

𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑇𝑖𝑚𝑒
 𝑥 100% (1) 

 

• Penentuan Rasio Performance Efficiency 

Performance Efficiency (PE) adalah 

menganalisis waktu mesin dalam 

menghasilkan produk[14]. Purwahyudi 

Suwardiyanto 

 PE = 
𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘𝑠𝑖 𝑥 𝐼𝑑𝑙𝑒 𝐶𝑦𝑐𝑙𝑒 𝑇𝑖𝑚𝑒

𝑂𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑖𝑜𝑛 𝑇𝑖𝑒𝑚
     (2) 

• Penentuan Rate Of Quality 

Rate Of Quality (QP) adalah bertujuan untuk 

mengetahui kemampuan dari mesin sterilizer 

dalam menghasilkan produk[15].  

QP = 
𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘𝑠𝑖 𝑥 𝑅𝑒𝑗𝑒𝑐𝑡 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘𝑠

𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘𝑠𝑖
     (3) 

 

• Penentuan nilai Overall Equipment 

Effectiveness 

Rate Of Quality adalah diperoleh dari total 

pengukuran terhadap performance yang 

berhubungan dengan avaibility (AV), 

performance Efficiency (PE) dan Quality 

Product (QP)[16]. 

 OEE = AV X PE X QP   (4) 

 

Hasil dan Pembahasan 
 Dalam menentukan hasil pada perawatan 

mesin sterilizer terdapat langkah-langkah yang 

digunakan dalam mengolah data yang telah 

dikumpulkan. Operatation time ditentukan dari 

pengurangan antara data loading time dan 

downtime. Berikut merupakan data yang telah 

dikumpulkan selama 15 hari pada bulan Aril 2022 

di PT SPS II. 

 
Tabel 2. Data mesin sterilizer 

Tan

ggal 

Total 

Produksi 

(Ton) 

Ideal 

 Cycle 

Time 

(Menit

) 

Load

ing  

Time  

(Me

nit) 

Dow

n 

time  

(Me

nit) 

Oper

ation 

Time 

01 765 60 1440 584 856 

02 710 60 1440 556 884 

03 745 60 1440 789 651 

04 655 60 1440 876 564 

05 680 60 1440 666 774 

07 798 60 1440 789 651 

08 855 60 1440 876 564 

10 880 60 1440 788 652 

11 630 60 1440 887 553 

12 627 60 1440 665 775 

13 798 60 1440 889 551 

14 710 60 1440 887 553 

16 630 60 1440 654 786 

17 572 60 1440 554 886 

18 742 60 1440 345 1095 

 

Penentuan Rasio Availability Mesin Strellizer 

 Availability merupakan rasio dari operation 

time dan loading time. Berikut merupakan contoh 

perhitungan Rasio Availability pada data hari 

pertama berdasarkan persamaan (1). 

 Availability = 
856

1440
 𝑥 100% =  59,44% 

 Dari perhitungan tersebut, maka rekapitulasi 

Availability dapat dilihat pada Tabel 3. sebagai 

berikut. 

 
Tabel 3. Rasio Availability Mesin Strellizer 

No Tanggal 

Loading 

Time 

(Menit) 

Operation 

Time 

Availability 

(%) 

1 01 1440 856 59,44 

2 02 1440 884 61,39 

3 03 1440 651 45,21 
4 04 1440 564 39,17 

5 05 1440 774 53,75 

6 07 1440 651 45,21 
7 08 1440 564 39,17 

8 10 1440 652 45,28 

9 11 1440 553 38,40 

10 12 1440 775 53,82 
11 13 1440 551 38,26 

12 14 1440 553 38,40 

13 16 1440 786 54,58 

14 17 1440 886 61,53 
15 18 1440 1095 76,04 

Rata-rata  48,64% 

 

Berdasarkan hasil penghitungan diatas 

didapatkan bahwa rata-rata Availability mesin 

sterilizer adalah sebesar 48,64%. 

 

Penentuan Rasio Performance Efficiency 

 Pada penentuan nilai dari Performance 

Efficiency maka digunakan persamaan (2). Berikut 

merupakan contoh perhitungan Performance 

Efficiency pada data hari pertama. 

Performance Efficiency = 
𝟕𝟔𝟓 𝒙 𝟔𝟎

𝟖𝟓𝟔
 =  𝟓𝟑, 𝟔𝟐% 

 Dari perhitungan tersebut, maka rekapitulasi 

Performance Efficiency dapat dilihat pada Tabel 4. 

sebagai berikut. 

 
Tabel 4. Rasio Performance Efficiency Mesin Strellizer 

Tangg

al 

Total 

Produk

si (Ton) 

Ideal  

Cycle 

Time 

(Menit

) 

Operatio

n Time 

Performan

ce 

Efficiency 

(%) 

01 765 60 856 53,62 

02 710 60 884 48,19 

03 745 60 651 68,66 

04 655 60 564 69,68 

05 680 60 774 52,71 

07 798 60 651 73,55 

08 855 60 564 90,96 
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10 880 60 652 80,98 

11 630 60 553 68,35 

12 627 60 775 48,54 

13 798 60 551 86,90 

14 710 60 553 77,03 

16 630 60 786 48,09 

17 572 60 886 38,74 

18 742 60 1095 40,66 

Rata-rata 62,49% 

  

Hasil perhitungan Performance Efficiency 

didapatkan rata-rata sebesar 62, 49. 

Penentuan Rasio Rate Of Quality 

 Penentuan rasio ini akan menunjukkan 

kemampuan dari mesin sterilizer dalam 

menghasilkan produk. Perhitungan rate of quality 

jika reject product pada setiap data didapatkan 

adalah 0, maka rasio rate of quality semua data 

adalah 100%, Berdasarkan pada persamaan (3) 

contoh perhitungan adalah rate of quality sebagai 

berikut. 

Rate Of Quality = 
765− 0

765
 𝑥 100% =  100% 

 

Perhitungan Overall Equipment Effectiveness 

(OEE) 

 Perhitungan dari nilai Overall Equipment 

Effectiveness dilakukan menggunakan persamaan 

(4). Berikut ini merupakan contoh perhitungan 

Overall Equipment Effectiveness pada data hari 

pertama. 

OEE = 59,44% X 53,62% X 100 = 31,88% 

  

 Dari perhitungan tersebut, maka rekapitulasi 

perhitungan Overall Equipment Effectiveness dapat 

dilihat pada Tabel 5. sebagai berikut. 

 
Tabel 5. Overall Equipment Effectiveness Mesin 

Strellizer 

Tangg

al 

Availabili

ty 

(%) 

Performan

ce 

Efficiency 

(%) 

Rate 

Of 

Qualit

y 

(%) 

OEE 

(%) 

01 59,44 53,62 100 31,88 

02 61,39 48,19 100 29,58 

03 45,21 68,66 100 31,04 

04 39,17 69,68 100 27,29 

05 53,75 52,71 100 28,33 

07 45,21 73,55 100 33,25 

08 39,17 90,96 100 35,63 

10 45,28 80,98 100 36,67 

11 38,40 68,35 100 26,25 

12 53,82 48,54 100 26,13 

13 38,26 86,90 100 33,25 

14 38,40 77,03 100 29,58 

16 54,58 48,09 100 26,25 

17 61,53 38,74 100 23,83 

18 76,04 40,66 100 30,92 

Rata-rata OEE 
29,15

% 

 

 Perhitungan metode OEE diatas didapatkan 

rata-rata OEE 29,15%, kemudian dibandingkan 

dengan nilai OEE standar ideal Japan Institute of 

Plant Maintenance (JIPM) yaitu 84% guna melihat 

keefektifitas mesin bekerja. Hasil yang diperoleh 

adalah data memiliki selisih yang tinggi terhadap 

standar ideal JIPM, sehingga dapat disimpulkan 

bahwa mesin diperlukan identifikasi sebab akibat 

untuk menyusun starategi perawatan dan perbaikan 

secapat mungkin. 

 

Diagram Fishbone 

 Berdasarkan hasil dari perhitungan Overall 

Equipment Effectiveness mesin sterilizer diperlukan 

identifikasi sebab akibat untuk selanjutnya 

direkomendasikan strategi perbaikan. Berikut 

merupakan diagram fishbone untuk mencari sebab 

akibat penurunan perfoma mesin sterilizer. 

 
Gambar 2. Diagram Fishbone Penurunan Perfoma Mesin 

Sterilizer 

 Berdasarkan diagram fishbone nilai dari 

Overall Equipment Effectiveness pada mesin 

sterilizer rendah diakibatkan oleh faktor mesin, 

manusia, material dan lingkungan. 

 

Penentuan Strategi Perbaikan 

 Pada diagram fishbone diatas, maka penulis 

mengusulkan startegi perbaikan yang dapat 

dilakukan oleh perusahaan pada stasiun sterilizer. 

Usulan ini diharapkan dapat menjadi salah satu 

rekomendasi perawatan yang bisa dilakukan pada 

stasiun sterilizer. Berikut adalah strategi perbaikan 

yang dapat dilakukan oleh perusahaan. 
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Tabel 6. Strategi Perbaikan Mesin Pada Stasiun Sterilizer 

Stasiun Faktor Rekomendasi Perbaikan 

Mesin 

Stasiun 

Strelizer  

Faktor 
Mesin 

1. Melakukan pemeriksaan 

secara berkala pada 
komponen-komponen mesin  

2. Rutin dalam mengkalibrasi 

control valve 

3. Menambah mesin dan bejana 
agar tidak terjadinya downtime 

yang besar pada mesin 

4. Membersihkan pipa 

penghubung pada BPV ke 

tabung perebusan 

Faktor 
Material 

1. Perlu adanya pengawasan 

yang ketak pada proses sortasi 

2. Memilih supplier luar 
perusahaan yang menyediakan 

TBS dengan kadar kualitas 

CPO 23% 

Faktor 

Manusi
a 

1. Mengadakan pelatihan bagi 

operator dalam menjalankan 

mesin sesuai dengan prosuder 
kerja 

2. Penyedian alat bantu semi 

otomatis atau otomatis untuk 

mempermudah pekerja dalam 
melakukan aktifitas di stasiun 

sterilizer. 

3. Perlu adanya event 

diperusahaan dan pemberian 
reward bagi karyawan yang 

berprestasi 

Faktor 

Lingkun

gan 

1. Melakukan aktifitas water 

treatment sebelum memulai 

proses perebusan agar output 

yang dihasilkan sesuai 
spesifikasi. 

 

Berdasarkan rekomendasi perbaikan diatas 

pada faktor-faktor yang mempengaruhi menurunnya 

produktifitas mesin starilizer diusulkan strategi 

perbaikan, diharapkan mampu meningkatkan 

kembali performa pada mesin sterilizer. 

 

Kesimpulan 
 Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan 

dengan menggunakan metode Overall Equipment 

Effectiveness didapatkan hasil dari rata-rata rasio 

Availability sebesar 48,64%,  Performance 

Efficiency 62,49%, Rate Of Quality 100% dan OEE 

sebesar 29,15%. Dari perbandingan rasio rata-rata 

OEE sebesar 29,15 dengan nilai OEE standar ideal 

Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM) yaitu 

84% diperoleh hasil adalah bahwa hasil memiliki 

selisih yang tinggi terhadap standar ideal JIPM, 

sehingga dapat disimpulkan bahwa mesin 

diperlukan identifikasi sebab akibat untuk 

menyusun starategi perawatan dan perbaikan 

secapat mungkin. Berdasarkan diagram fishbone 

penurunan performa mesin sterilizer diakibatkan 

oleh faktor mesin, manusia, material dan 

lingkungan. Adapun strategi perbaikan yang dapat 

dilakukan adalah melakukan pemeriksaan secara 

berkala pada komponen-komponen mesin, memilih 

supplier luar perusahaan yang menyediakan TBS 

dengan kadar kualitas CPO 23%, mengadakan 

pelatihan bagi operator dalam menjalankan mesin 

sesuai dengan prosuder kerja dan melakukan 

aktifitas water treatment sebelum memulai proses 

perebusan. 
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