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Proses poduksi sering kali terhenti disebabkan adanya masalah pada mesin produksi. 

Gangguan pada mesin produksi akan menimbulkan kerugian bagi perusahaan berupa 

hilangnya waktu produksi, tidak tercapainya target produksi, dan adanya biaya 

maintanance yang harus dikeluarkan untuk mengoptimalkan kinerja mesin produksi. 

Penelitian ini mengukur efektivitas mesin sehingga diperoleh nilai OEE dari mesin 

Filter Press di PT. Permata Hijau Palm Oleo-Belawan periode Januari-November 

2021, kemudian menentukan nilai Six Big Losses dan menganalisa nilai 

menggunakan diagram pareto, dari hasil yang diperoleh ditentukan akar penyebab 

masalah. Berdasarkan hasil penelitian, nilai OEE yang diperoleh masih ada dibawah 

standar (85%) yaitu April 84,74%, Juli 83,50%, dan November 81,11%. Pengaruh 

paling besar terjadinya losses time yaitu Idling&Minor Stopages Losses sebesar 

52,83%. Berdasarkan analisis penyebab terjadinya kegagalan yaitu kerusakan mesin, 

mesin sering breakdown dan teknisi kurang memahami kemampuan mesin, sehingga 

disarankan untuk lebih memperhatikan kinerja mesin dengan melakukan perawatan 

mesin secara berkala dan perbaikan sistem perekutan teknisi. 
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PENDAHULUAN 

Proses poduksi di pabrik sering kali terhenti disebabkan adanya masalah pada mesin/peralatan produksi. Mesin produksi 

diusahakan agar tidak mengalami gangguan selama berlangsungnya proses produksi, sehingga mesin mampu berproduksi 

sesuai kapasitas produksi mesin. Mesin produksi yang mengalami ganguan selama berlangsungnya proses produksi akan 

menimbulkan kerugian bagi perusahaan. Kerugian tersebut dapat berupa hilangnya waktu produksi dikarenakan adanya 

ganguan pada mesin, perusahaan tidak mampu mencapai target produksi, dan adanya biaya maintanance yang harus 

dikeluarkan untuk mengoptimalkan kinerja mesin produksi. 

 

Masalah-masalah yang timbul tersebut tentu akan menimbulkan kerugian bagi perusahaan karena selain akan 

menyebabkan turunnya tingkat efektivitas perusahaan juga akan mengakibatkan adanya biaya tambahan dan turunnya 

tingkat kepercayaan konsumen. Oleh karena itu untuk mencegah munculnya masalah-masalah tersebut diperlukan sistem 

perawatan dan pemeliharaan mesin/ peralatan yang baik sehingga dapat meningkatkan efektivitas mesin/ peralatan.  

PT. Permata Hijau Palm Oleo merupakan salah satu perusahaan yang memproduksi produk minyak goreng. PT. Permata 

Hijau Palm Oleo memiliki mesin produksi yang menjadi jantung perusahaan dalam produksi minyak goreng yaitu mesin 

Filter Press. Apabila mesin ini mengalami kerusakan, maka akan sangat menimbulkan kerugian yang besar pada 

perusahaan tersebut. Salah satu masalah utama dari perusahaan ini adalah sering terhentinya produksi yang disebabkan 

oleh kerusakan pada mesin produksi seperti mesin yang berhenti secara tiba-tiba, komponen cadangan yang tidak tersedia 

dan lain sebagainya.  
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Selama proses produksi, mesin produksi pada PT. Permata Hijau Palm Oleo mengalami unplanned downtime yang 

diakibatkan oleh kerusakan mesin (breakdown) dan waktu set up mesin yang tidak terjaga. Adapun upaya yang dilakukan 

untuk mengatasi permasalahan adalah berhubungan dengan efektivitas penggunaan machine/equipment, yang 

dipengaruhi oleh faktor ketersediaan waktu kerja (availability), performa mesin (performance), dan kualitas (quality) 

mesin maka dilakukan penelitian dengan menggunakan metode OEE.  

 

OEE adalah metode pengukuran efektivitas penggunaan suatu mesin dan peralatan yang terdiri dari faktor ketersediaan 

waktu (availability), kinerja mesin (performance), dan kualitas produk (quality). Ketiga jenis faktor tersebut umumnya 

dijabarkan kedalam beberapa jenis losses (kerugian), yaitu breakdown losses, set up and adjustment, idle and minor 

stoppage, reduce speed, process defect, dan reduce yield. 

 

Overall equipment effectiveness (OEE) merupakan produk dari six big losses pada mesin/peralatan. Keenam faktor dalam 

six big losses dapat dikelompokkan menjadi tiga komponen utama dalam OEE untuk dapat digunakan dalam mengukur 

kinerja mesin/peralatan yakni, downtime losses, speed losses dan defect losses. OEE merupakan ukuran yang menyeluruh 

yang mengindikasikan tingkat efektifitas mesin/peralatan dan kinerjanya secara teori. Pengukuran ini sangat penting 

untuk mengetahui area mana yang perlu untuk ditingkatkan produktivitas ataupun efisiensi mesin/peralatan. 

 

METODOLOGI 

Penelitian ini dilakukan di PT. Permata Hijau Palm Oleo, yang berlokasi di Jl. Pelabuhan Baru Lorong Sawita No. 124, 

Kelurahan Bagan Deli, Kecamatan Medan Belawan, Kota Medan. Pelaksanaan penelitian dilakukan lebih kurang selama 

2 (dua) bulan yaitu dari bulan September sampai dengan bulan Oktober 2021.  

 

Adapun beberapa jenis data yang dikumpulkan dalam melakukan penelitian ini adalah data primer yang digunakan yaitu 

proses produksi, cara kerja mesin, dan aktivitas perawatan mesin. Data sekunder antara lain data komponen mesin rusak, 

frekuensi kerusakan mesin, lamanya breakdown mesin dan interval waktu kerusakan komponen mesin kritis.  

 

Metode pengolahan data pada penelitian ini menggunakan metode OEE. Pengolahan data dilakukan dengan beberapa 

perhitungan, yaitu Perhitungan Nilai Availability Ratio, Perhitungan Performance Efficiency, Perhitungan Rate of Quality 

Products, Perhitungan Overall Equipment Effectiveness (OEE), Equipment Failure/Breakdown Losses Setup and 

Adjustment Losses, Idling and Minor Stoppages Losses, Reduced Speed Losses, Rework Losses dan Yield/Scrap Losses. 

 

Adapun tahapan yang dilakukan peneliti dalam melakukan penelitian adalah sebagai berikut: 1) Studi Pendahuluan; 2) 

Studi Literatur; 3) Studi Lapangan; 4) Perumusan Masalah; 5) Pengumpulan Data; 6) Pengolahan Data; 7) Analisis 

Pemecahan Masalah; 8) Kesimpulan dan Saran.  

 

HASIL DAN PEMBAHASAN 

Perhitungan Availability Ratio 

Availability, adalah tingkat ketersedian atau kesiapan mesin dalam kondisi baik (dalam artian mesin/peralatan siap pakai) 

bila sewaktu-waktu digunakan. Suatu mesin atau peralatan produksi dengan tingkat availability tinggi menunjukkan 

bahwa mesin atau peralatan tersebut selaludalam kondisi siap pakai apabila sewaktu-waktu digunakan. Availability 

merupakan rasio waktu operation time terhadap loading time-nya. 
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Tabel 1. Availability Mesin Filter Press Unit 1 pada Periode Januari-November 2021 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Perhitungan Performance Efficiency 

Performance efficiency adalah rasio kuantitas produk yang dihasilkan dikalikan dengan waktu siklus idealnya terhadap 

waktu yang tersedia untuk melakukan proses produksi (operation time). 

 

Tabel 2. Performance Efficiency Mesin Filter Press Unit 1 pada Periode Januari-November 2021 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Pada Tabel 2 diperoleh nilai performance efficiency tertinggi untuk mesin filter press unit 1 pada bulan Januari yaitu 

96,46% serta nilai rata-rata performance efficiency mesin filter press #1 yaitu 95,78%. 

 

Perhitungan Rate of Quality Product 

Rate of quality product adalah rasio produk yang baik (good products) yang sesuai dengan spesifikasi kualitas produk 

yang telah ditentukan terhadap jumlah produk yang diproses. 
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Tabel 3. Rate of Quality Product Mesin Filter Press Unit 1 pada Periode Januari-November 2021 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Pada Tabel 3 diperoleh nilai rate of quality product tertinggi untuk mesin filter press unit 1 pada bulan Maret yaitu 98,62% 

serta nilai rata-rata rate of quality product mesin filter press unit 1 yaitu 98,47%. 

 

Perhitungan Overall Equipment Effectiveness (OEE) 

Perhitungan nilai overall equipment effectivenes (OEE) dilakukan untuk mengetahui besarnya efektivitas penggunaan 

mesin filter press unit 1 pada PT. Permata Hijau Palm Oleo-Belawan. 

 

Tabel 4. Performance Efficiency Mesin Filter Press Unit 1 pada Periode Januari-November 2021 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Pada Tabel 4 diatas dapat kita lihat perbandingan nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE) mesin filter press unit 1 

setiap bulannya. Dari tabel diatas terlihat bahwa perolehan tertinggi terdapat pada bulan Januari sebesar 90.87 % dan 

terendah terdapat pada bulan November sebesar 81.11 %. 

 

Perhitungan Equipment Failure / Breakdown Losses 

Equipment failure ataupun breakdown losses adalah kegagalan mesin melakukan proses produksi ataupun kerusakan yang 

terjadi secara tiba-tiba serta yang tidak diharapkan terjadi sehingga menyebabkan kerugian yang terlihat jelas, yaitu tidak 

menghasilkan output. 
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Tabel 5. Breakdown Losses Mesin Filter Press Unit 1 pada Periode Januari-November 2021 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Pada Tabel 5 dapat dilihat presentasi breakdown losses tertinggi terjadi pada bulan November sebesar 6,41%. Sedangkan 

presentasi terendah terjadi pada bulan Januari sebesar 2,47%. 

 

Setup and Adjusment Losses 

Tabel 6. Setup and Adjusment Losses Mesin Filter Press Unit 1 pada Periode Januari-November 2021 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Pada Tabel 6 dapat dilihat presentasi set up & adjusment losses tertinggi terjadi pada bulan November sebesar 4,81%. 

Sedangkan presentasi terendah terjadi pada bulan Januari sebesar 1,85%. 

 

Idling and Minor Stoppages Losses 

Idling & minor stoppages terjadi jika mesin berhenti secara berulang – ulang atau mesin beroperasi tanpa menghasilkan 

produk. Jika idling & minor stoppages sering terjadi maka dapat mengurangi efetivitas mesin. 
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Tabel 7. Idling and Minor Stoppages Losses Mesin Filter Press Unit 1 pada Periode Januari-November 2021 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Pada Tabel 7 dapat dilihat presentasi idling & minor stoppages losses tertinggi terjadi pada bulan November sebesar 

26,60%. Sedangkan presentasi terendah terjadi pada bulan Oktober sebesar 4,86%. 

 

Reduced Speed Losses 

Tabel 8. Reduced Speed Losses Mesin Filter Press Unit 1 pada Periode Januari-November 2021 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Pada Tabel 8 dapat dilihat presentasi reduced speed losses tertinggi terjadi pada bulan November sebesar 6,24%. 

Sedangkan presentasi terendah terjadi pada bulan Agustus sebesar 2,58%. 

 

Rework Losses 

Rework losses adalah produk yang tidak memenuhi spesifikasi standar kualitas yang telah ditentukan walaupun masih 

dapat diperbaiki ataupun dikerjakan ulang. 

 

Tabel 9. Rework Losses Mesin Filter Press Unit 1 pada Periode Januari-November 2021 
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Pada Tabel 9 dapat dilihat presentasi rework losses tertinggi terjadi pada bulan September sebesar 1,54%. Sedangkan 

presentasi terendah terjadi pada bulan Juli sebesar 1,21%. 

 

Yield/Scrap Losses   

Yield/scrap losses merupakan kerugian yang timbul selama proses produksi belum mencapai keadaan produksi yang stabil 

pada saat proses produksi mulai dilakukan sampai sampai tercapainya keadaan proses yang stabil, sehingga produk pada 

awal proses sampai keadaan proses stabil dicapai tidak memenuhi spesifikasi kualitas yang diharapkan. 

 

Maka dapat dihitung yield/scrap losses mesin filter press unit 1 yang terjadi pada bulan Januari 2021 adalah sebagai 

berikut:  

Ideal cycle time  = 0,24 Jam / Ton  

Loading time  = 648 Jam  

Reject   = 0 Ton  

 

 

 

 

 

Dengan perhitungan yang sama untuk menghitung Yield/Scrap Losses periode Januari – November 2021 adalah 0 %. 

 

Analisa Diagram Sebab Akibat (Fishbone)   

Berdasarkan hasil analisa perhitungan menunjukkan nilai OEE filter press pada bulan April, Juli, dan November nilai 

OEE masih dibawah dari standar JIPM dan menandakan ada beberapa hal yang harus diperbaiki, serta kita juga dapat 

mengetahui dari perhitungan six big losses menunjukan nilai idling & minor stoppages losses yang tinggi baik secara 

waktu yaitu 1035 jam dan secara persentase mempengaruhi rendahnya OEE yaitu sebesar 52,83 % maka dari itu perlunya 

dilakukan tindakan preventive terhadap equipment sebelum terjadinya breakdown pada equipment tersebut yang dapat 

mengganggu kelancaran produksi.  

 

Berdasarkan analisa fishbone diagram kita dapat menemukan faktor yang sangat mempengaruhi rendahnya nilai OEE 

pada filter press dan evaluasi yang harus dilakukan untuk meminimalisir nilai OEE dibawah standar JIPM. 

 

Untuk mendapatkan penanganan masalah secepat mungkin, maka perlu dilakukannya analisa sebab akibat terhadap 

faktor – faktor yang mengakibatkan masalah - masalah tersebut. Diagram sebab akibat ini sering juga disebut sebagai 

diagram tulang ikan (fish bone). Seperti diperlihatkan pada gambar 1. Analisa ini dilakukan dengan pengamatan secara 

langsung dilapangan, wawancara dengan operator, dan juga wawancara dengan supervisor di pabrik tersebut. Hasil 

wawancara tersebut, merupakan salah satu kemungkinan penyebab dari sulitnya pencapaian OEE yang diharapkan. 

Kerusakan yang sering terjadi pada mesin filter press adalah mechanical seal, hydraulic, filter cloth, dan lain-lain. 

Kerusakan yang terjadi sangat mempengaruhi jumlah produksi mesin filter press dan tingginya waktu downtime sehingga 

menggurangi waktu efektif pengoperasian mesin. Dalam wawancara yang didapat maka diambil parameter – parameter 

yang mempengaruhi terjadinya kerugian (Losses) tersebut, yaitu: manusia, material, metode, mesin, dan lingkungan. 
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Gambar 1. Cause and Effect Diagram OEE 

KESIMPULAN DAN SARAN 

Berdasarkan hasil analisa dan hasil evaluasi pengukuran Overall Equipment Effectiveness (OEE) mesin Filter Press unit 

1 PT. Permata Hijau Palm Oleo-Belawan dapat diambil beberapa kesimpulan, yaitu:  

1. Dari hasil pengukuran tingkat efektivitas mesin dengan menggunakan metode Overall Equipment Effectiveness 

(OEE) nilai OEE filter press unit 1 pada PT. Permata Hijau Palm Oleo-Belawan yaitu. Untuk bulan Januari-Maret, 

Mei-Juni, dan Agustus-Oktober dengan nilai relatif diatas standar JIPM yang sebesar 85% dengan nilai tertinggi 

pada bulan Januari sebesar 90,87% dan nilai terendah pada bulan September sebesar 87,86%. Serta untuk bulan 

April, Juli, dan November nilai OEE filter press unit 1 relatif dibawah dari standar JIPM dengan nilai tertinggi 

pada bulan April sebesar 84,74% dan terendah pada bulan November sebesar 81,11%.  

2. Dari perhitungan faktor six big losses yang mempengaruhi rendahnya nilai OEE pada filter press yang memiliki 

persentase tertinggi hingga terendah yaitu idling and minor stoppages losses sebesar 52,83%, breakdown losses 

sebesar 15,31%, reduce speed losses sebesar 14,90%, set up and adjustment losses sebesar 11,79%, dan rework 

time losses sebesar 5,16%.  

3. Dari fishbone diagram dapat ditarik kesimpulan bahwa kurang terjadwalnya preventive maintenance yang menjadi 

faktor penting terhadap tingginya breakdown time pada divisi fractination di PT. Permata Hijau Palm Oleo – 

Belawan.  
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