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Abstrak  

Penelitian ini membahas evaluasi kinerja mesin sterilizer di PT XYZ menggunakan metode Overall Equipment Effectiveness 

(OEE). Mesin sterilizer yang berperan vital dalam proses pengolahan minyak kelapa sawit sering mengalami kerusakan dan 

downtime yang tinggi, menghambat produktivitas perusahaan. Berdasarkan perhitungan OEE, nilai mesin sterilizer hanya 

mencapai 48,26%, jauh di bawah standar industri kelas dunia yang diharapkan mencapai lebih dari 85%. Elemen kunci yang 

mempengaruhi rendahnya pencapaian OEE meliputi rendahnya ketersediaan mesin, rendahnya efisiensi kinerja, serta 

ketidaksesuaian dengan prosedur operasional standar (SOP). Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi penyebab utama 

rendahnya nilai OEE dan memberikan rekomendasi perbaikan. Analisis lebih lanjut menggunakan diagram fishbone menunjukkan 

bahwa penyebab utama berasal dari empat faktor: manusia, material, mesin, dan metode. Untuk mengatasi masalah ini, diagram 

afinitas digunakan untuk mengelompokkan penyebab yang terkait dan merumuskan solusi yang meliputi peningkatan pelatihan 

operator, perbaikan pemilihan material, pemeliharaan mesin yang lebih rutin, serta penyesuaian SOP. Dengan implementasi 

rekomendasi ini, diharapkan dapat meningkatkan kinerja mesin sterilizer, mengurangi downtime, dan pada akhirnya memperbaiki 

nilai OEE perusahaan secara keseluruhan. 

 

Kata Kunci: Downtime; Fishbone; Overall Equipment Effectiveness; Total Productivity Maintanance 

Abstract  

This study discusses the performance evaluation of the sterilizer machine at PT XYZ using the Overall Equipment Effectiveness 

(OEE) method. The sterilizer machine, which plays a vital role in the palm oil processing line, frequently experiences breakdowns 

and high downtime, thereby hindering the company’s productivity. Based on the OEE calculation, the machine's effectiveness 

score reached only 48.26%, which is significantly below the world-class industry standard of over 85%. Key elements contributing 

to the low OEE include poor machine availability, low performance efficiency, and non-compliance with standard operating 

procedures (SOPs). This study aims to identify the root causes of the low OEE score and provide improvement recommendations. 

Further analysis using a fishbone diagram reveals that the primary causes stem from four main factors: manpower, materials, 

machine, and methods. To address these issues, an affinity diagram was used to categorize the related causes and develop 

corresponding solutions, including improved operator training, better material selection, more routine machine maintenance, and
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SOP adjustments. With the implementation of these recommendations, the performance of the sterilizer machine is expected to 

improve, downtime can be reduced, and the overall OEE of the company can be enhanced. 

 

Keywords: Downtime; Fishbone; Overall Equipment Effectiveness; Total Productivity Maintanance 

1. Pendahuluan 

 Perawatan mesin merupakan aspek krusial dalam memastikan kelancaran proses produksi di sektor industri. 

Dalam perusahaan pengolahan minyak kelapa sawit seperti PT XYZ, mesin sterilizer memiliki peran penting dalam 

tahapan produksi dan harus berfungsi secara optimal guna menghasilkan minyak sawit berkualitas tinggi. Mesin yang 

sering mengalami kerusakan atau downtime dapat menghambat proses produksi dan merugikan perusahaan. Untuk 

itu, sangat penting bagi perusahaan menerapkan sistem pemeliharaan yang sesuai guna memastikan performa mesin 

tetap optimal dan menghindari gangguan produksi karena kerusakan yang tidak direncanakan [1].  

Penerapan Total Productive Maintenance (TPM) dapat menjadi solusi dalam meningkatkan efisiensi operasional 

mesin. TPM bertujuan untuk mengoptimalkan kondisi mesin dan mencegah kerusakan yang dapat mengganggu 

proses produksi. Implementasi TPM yang tepat dapat meningkatkan efektivitas mesin serta mengurangi biaya 

perawatan dan downtime. Dengan demikian, perusahaan dapat mencapai target produksi secara lebih efektif dan 

efisien [2]. Sebagai bagian dari TPM, Penerapan metode Overall Equipment Effectiveness (OEE) merupakan elemen 

penting dalam menilai seberapa optimal suatu peralatan beroperasi. OEE mengevaluasi tiga aspek utama, yaitu 

ketersediaan mesin, efisiensi kinerja, serta kualitas produk yang dihasilkan [3]. 

Dalam konteks ini, penelitian ini bertujuan untuk menganalisis produktivitas mesin sterilizer di PT Sawit Riau 

Makmur dengan menggunakan metode OEE untuk menilai efektivitasnya. Penelitian ini akan membantu perusahaan 

dalam mengidentifikasi masalah yang menyebabkan downtime mesin serta memberikan solusi untuk meningkatkan 

produktivitas dan efisiensi operasional [4]. Dengan memanfaatkan OEE, perusahaan dapat mengetahui penyebab 

utama ketidakefisienan mesin dan mengembangkan strategi pemeliharaan yang lebih baik. 

Penelitian ini memberikan kontribusi dalam membantu perusahaan merancang sistem pemeliharaan yang lebih 

efisien, serta memberikan rekomendasi untuk memperbaiki proses produksi dan meningkatkan kualitas produk yang 

dihasilkan. Selain itu, emuan dari penelitian ini mendukung pengembangan konsep TPM dan OEE dalam praktik 

industri pengolahan kelapa sawit [5]. Penerapan metode ini diharapkan dapat mengurangi biaya operasional dan 

meningkatkan daya saing perusahaan di pasar global [6]. 

Tujuan utama dari penelitian ini adalah untuk menganalisis efektivitas mesin sterilizer di PT. XYZ dengan 

menggunakan metode OEE, serta untuk mengevaluasi penerapan TPM dalam meningkatkan produktivitas dan 

mengurangi downtime mesin [7]. Temuan dari studi ini diharapkan dapat menjelaskan secara lebih rinci bagaimana 

aktivitas pemeliharaan memengaruhi performa mesin dan produktivitas perusahaan di bidang pengolahan kelapa 

sawit [8]. 

2. Metodologi Penelitian 

2.1. Overall Equipment Effectiveness (OEE) 

OEE menggambarkan tingkat efektivitas peralatan dengan membandingkan output nyata yang dihasilkan dengan 

output ideal yang seharusnya dicapai dalam kondisi kerja optimal [3]. Pengukuran OEE difokuskan pada evaluasi 

efektivitas dan performa mesin produksi. Nilai yang mencapai standar World Class dianggap ideal dan dapat 

dijadikan standar pembanding bagi perusahaan lain dalam upaya meningkatkan efisiensi operasional [9]. Tabel 1 

menyajikan standar nilai OEE yang digunakan sebagai acuan. 
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Tabel 1. Standar Nilai OEE 

Parameter OEE Standar Nilai 

Avaibility Ratyio >90,0 % 

Performance Efficiency >95,0 % 

Rate of Quality Product >99,9 % 

OEE >85,0 % 

OEE = Availability × Quality × Performance  (1) 

2.2. Availability Ratio 

Availability ratio adalah perbandingan antara waktu operasi aktual mesin dengan total waktu yang seharusnya 

tersedia untuk produksi [10]. 

Availability Ratio = 
Operating Time

Loading Time
 ×100%  (2) 

2.3. Performance Efficiency 

Performance efficiency merupakan indikator yang menunjukkan tingkat kinerja mesin dalam menghasilkan 

produk sesuai target produksi [11]. 

Performance Efficiency = 
Output × Ideal Cycle Time

Operating Time
 ×100% 

  (3) 

2.4. Rate of Quality Product 

Rate of quality product merupakan indikator yang menunjukkan tingkat keberhasilan peralatan dalam 

menghasilkan produk yang sesuai dengan kriteria kualitas [10]. 

Rate of quality product = 
Output - Reject Product

Output
 ×100% (4) 

2.5. Fishbone Diagram 

Fishbone Diagram, dikenal pula sebagai Diagram Sebab-Akibat, digunakan sebagai alat bantu untuk 

mengidentifikasi penyebab utama dari suatu permasalahan dengan menggambarkan hubungan antara faktor penyebab 

dan dampaknya [12]. Diagram ini bertujuan untuk menelusuri hubungan antara faktor penyebab dan penurunan 

kualitas yang diakibatkan oleh faktor-faktor tersebutt [13]. 

2.6. Diagram Afinitas 

Penggunaan diagram afinitas memungkinkan identifikasi pola dengan cara mengelompokkan data yang serupa ke 

dalam kategori tertentu, dan kemudian mengelompokkan kategori yang memiliki keterkaitan [14]. Melalui penyajian 

visual seperti diagram atau grafik, diagram afinitas digunakan untuk merumuskan solusi dari permasalahan yang ada 

dan mengarahkan pengembangan lebih lanjut [15]. 
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3. Hasil dan Pemahasan 

Tabel 2 memuat hasil pengumpulan data yang digunakan dalam proses perhitungan nilai OEE. 

Tabel 2. Data Waktu Pemakaian Mesin Sterilizer dan Jumlah Produksi Selama Satu Bulan 

No Tanggal 

Loading 

Time 

(Menit) 

Operating 

Time 

(Menit) 

Downtime 

(Menit) 

Output 

(Kg) 
No Tanggal 

Loading 

Time 

(Menit) 

Operating 

Time 

(Menit) 

Downtime 

(Menit) 

Output 

(Kg) 

1 
24 Juni 

2024 
1440 1140 300 820 14 

9 Juli 

2024 
1440 1155 285 850 

2 
25 Juni 

2024 
1440 1010 430 700 15 

10 Juli 

2024 
1440 1210 230 950 

3 
26 Juni 

2024 
1440 1060 380 790 16 

11 Juli 

2024 
1440 1080 360 800 

4 
27  Juni 

2024 
1440 1210 230 900 17 

12 Juli 

2024 
1440 1010 430 775 

5 
28  Juni 

2024 
1440 995 445 750 18 

13 Juli 

2024 
1440 1185 255 890 

6 
29  Juni 

2024 
1440 860 580 625 19 

15 Juli 

2024 
1440 1125 315 870 

7 
1 Juli 

2024 
1440 1240 200 1000 20 

16 Juli 

2024 
1440 1115 325 840 

8 
2 Juli 

2024 
1440 910 530 650 21 

17 Juli 

2024 
1440 1035 405 770 

9 
3 Juli 

2024 
1440 850 590 615 22 

18 Juli 

2024 
1440 1160 280 820 

10 
4 Juli 

2024 
1440 1020 420 750 23 

19 Juli 

2024 
1440 1090 350 790 

11 
5 Juli 

2024 
1440 800 640 600 24 

20 Juli 

2024 
1440 875 565 615 

12 
6 Juli 

2024 
1440 1005 435 750 25 

22 Juli 

2024 
1440 980 460 675 

13 
8 Juli 

2024 
1440 1100 340 800 26 

23 Juli 

2024 
1440 1200 240 900 

14 
9 Juli 

2024 
1440 1155 285 850 27 

24 Juli 

2024 
1440 820 620 600 

3.1. Perhitungan Availability Ratio 

Rekapitulasi nilai hasil perhitungan tingkat availability mesin sterilizer di PT.XYZ menggunakan persamaan (2) 

dapat dilihat pada Tabel 3. 
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Tabel 3. Rekapitulasi Perhitungan Availability Ratio Mesin Sterilizer Selama Satu Bulan 

No Tanggal 

Loading 

Time 

(Menit) 

Operating 

Time (Menit) 

Availability 

Ratio (%) 
No Tanggal 

Loading 

Time 

(Menit) 

Operating 

Time 

(Menit) 

Availability 

Ratio (%) 

1 24 Juni 2024 1440 1140 79,1667 15 10 Juli 2024 1440 1210 84,0278 

2 25 Juni 2024 1440 1010 70,1389 16 11 Juli 2024 1440 1080 75,0000 

3 26 Juni 2024 1440 1060 73,6111 17 12 Juli 2024 1440 1010 70,1389 

4 27  Juni 2024 1440 1210 84,0278 18 13 Juli 2024 1440 1185 82,2917 

5 28  Juni 2024 1440 995 69,0972 19 15 Juli 2024 1440 1125 78,1250 

6 29  Juni 2024 1440 860 59,7222 20 16 Juli 2024 1440 1115 77,4306 

7 1 Juli 2024 1440 1240 86,1111 21 17 Juli 2024 1440 1035 71,8750 

8 2 Juli 2024 1440 910 63,1944 22 18 Juli 2024 1440 1160 80,5556 

9 3 Juli 2024 1440 850 59,0278 23 19 Juli 2024 1440 1090 75,6944 

10 4 Juli 2024 1440 1020 70,8333 24 20 Juli 2024 1440 875 60,7639 

11 5 Juli 2024 1440 800 55,5556 25 22 Juli 2024 1440 980 68,0556 

12 6 Juli 2024 1440 1005 69,7917 26 23 Juli 2024 1440 1200 83,3333 

13 8 Juli 2024 1440 1100 76,3889 27 24 Juli 2024 1440 820 56,9444 

Rata-rata 72,3825 

3.2. Perhitungan Performance Efficiency 

Rekapitulasi nilai hasil perhitungan performance efficiency mesin sterilizer di PT.XYZ menggunakan persamaan 

(3) dapat dilihat pada Tabel 4. 

Tabel 4. Rekapitulasi Perhitungan Performance Efficiency Mesin Sterilizer Selama Satu Bulan 

No Tanggal 

Operating 

Time 

(Menit) 

Ideal Cycle 

Time 

(Menit) 

Output 

(Kg) 

Performance 

Efficiency 

(%) 

No Tanggal 
Operating 

Time (Menit) 

Ideal Cycle 

Time 

(Menit) 

Output 

(Kg) 

Performance 

Efficiency 

(%) 

1 
24 Juni 

2024 
1140 90 

820 64,7368 
15 

10 Juli 

2024 
1210 

90 950 70,6612 

2 
25 Juni 

2024 
1010 

90 700 62,3762 
16 

11 Juli 

2024 
1080 

90 800 66,6667 

3 
26 Juni 

2024 
1060 

90 790 67,0755 
17 

12 Juli 

2024 
1010 

90 775 69,0594 

4 
27  Juni 

2024 
1210 

90 900 66,9421 
18 

13 Juli 

2024 
1185 

90 890 67,5949 

5 
28  Juni 

2024 
995 

90 750 67,8392 
19 

15 Juli 

2024 
1125 

90 870 69,6000 

6 
29  Juni 

2024 
860 

90 625 65,4070 
20 

16 Juli 

2024 
1115 

90 840 67,8027 

7 
1 Juli 

2024 
1240 

90 1000 72,5806 
21 

17 Juli 

2024 
1035 

90 770 66,9565 

8 
2 Juli 

2024 
910 

90 650 64,2857 
22 

18 Juli 

2024 
1160 

90 820 63,6207 
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No Tanggal 

Operating 

Time 

(Menit) 

Ideal Cycle 

Time 

(Menit) 

Output 

(Kg) 

Performance 

Efficiency 

(%) 

No Tanggal 
Operating 

Time (Menit) 

Ideal Cycle 

Time 

(Menit) 

Output 

(Kg) 

Performance 

Efficiency 

(%) 

9 
3 Juli 

2024 
850 

90 615 65,1176 
23 

19 Juli 

2024 
1090 

90 790 65,2294 

10 
4 Juli 

2024 
1020 

90 750 66,1765 
24 

20 Juli 

2024 
875 

90 615 63,2571 

11 
5 Juli 

2024 
800 

90 600 67,5000 
25 

22 Juli 

2024 
980 

90 675 61,9898 

12 
6 Juli 

2024 
1005 

90 750 67,1642 
26 

23 Juli 

2024 
1200 

90 900 67,5000 

13 
8 Juli 

2024 
1100 

90 800 65,4545 
27 

24 Juli 

2024 
820 

90 600 65,8537 

Rata-rata 66,5363 

 

3.3. Perhitungan Rate of Quality Product 

Rekapitulasi nilai hasil perhitungan rate of quality product mesin sterilizer di PT.XYZ menggunakan persamaan 

(4) dapat dilihat pada Tabel 5. 

Tabel 5. Rekapitulasi Perhitungan Rate of Quality Product Mesin Sterilizer Selama Satu Bulan 

No Tanggal 

Output 

(Kg) 

Reject 

Product 

(Kg) 

Rate of quality 

product (%) 
No Tanggal 

Output 

(Kg) 

Reject 

Product (Kg) 
Rate of quality 

product (%) 

1 24 Juni 2024 820 0 100 15 10 Juli 2024 950 0 100 

2 25 Juni 2024 700 0 100 16 11 Juli 2024 800 0 100 

3 26 Juni 2024 790 0 100 17 12 Juli 2024 775 0 100 

4 27 Juni 2024 900 0 100 18 13 Juli 2024 890 0 100 

5 28 Juni 2024 750 0 100 19 15 Juli 2024 870 0 100 

6 29 Juni 2024 625 0 100 20 16 Juli 2024 840 0 100 

7 1 Juli 2024 1000 0 100 21 17 Juli 2024 770 0 100 

8 2 Juli 2024 650 0 100 22 18 Juli 2024 820 0 100 

9 3 Juli 2024 615 0 100 23 19 Juli 2024 790 0 100 

10 4 Juli 2024 750 0 100 24 20 Juli 2024 615 0 100 

11 5 Juli 2024 600 0 100 25 22 Juli 2024 675 0 100 

12 6 Juli 2024 750 0 100 26 23 Juli 2024 900 0 100 

13 8 Juli 2024 800 0 100 27 24 Juli 2024 600 0 100 

Rata-rata 100 

3.4. Perhitungan Overall Equipment Effectiveness (OEE) 

Rekapitulasi nilai hasil perhitungan overall equipmet effectiveness (OEE) mesin sterilizer di PT.XYZ 

menggunakan persamaan (1) dapat dilihat pada Tabel 6. 
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Tabel 6. Rekapitulasi Perhitungan Overall Equipment Effectiveness (OEE) Mesin Sterilizer Selama Satu Bulan 

No Tanggal 
Availability 

Rate (%) 

Performance 

Rate (%) 

Quality 

Rate (%) 

OEE  

(%) 
No Tanggal 

Availability 

Rate (%) 

Performance 

Rate (%) 

Quality 

Rate 

(%) 

OEE 

(%) 

1 24 Juni 2024 79,1667 64,7368 100 51,250 15 10 Juli 2024 84,0278 70,6612 100 59,375 

2 25 Juni 2024 70,1389 62,3762 100 43,750 16 11 Juli 2024 75,0000 66,6667 100 50,000 

3 26 Juni 2024 73,6111 67,0755 100 49,375 17 12 Juli 2024 70,1389 69,0594 100 48,438 

4 27 Juni 2024 84,0278 66,9421 100 56,250 18 13 Juli 2024 82,2917 67,5949 100 55,625 

5 28 Juni 2024 69,0972 67,8392 100 46,875 19 15 Juli 2024 78,1250 69,6000 100 54,375 

6 29 Juni 2024 59,7222 65,4070 100 39,063 20 16 Juli 2024 77,4306 67,8027 100 52,500 

7 1 Juli 2024 86,1111 72,5806 100 62,500 21 17 Juli 2024 71,8750 66,9565 100 48,125 

8 2 Juli 2024 63,1944 64,2857 100 40,625 22 18 Juli 2024 80,5556 63,6207 100 51,250 

9 3 Juli 2024 59,0278 65,1176 100 38,438 23 19 Juli 2024  75,6944 65,2294 100 49,375 

10 4 Juli 2024 70,8333 66,1765 100 46,875 24 20 Juli 2024 60,7639 63,2571 100 38,438 

11 5 Juli 2024 55,5556 67,5000 100 37,500 25 22 Juli 2024 68,0556 61,9898 100 42,188 

12 6 Juli 2024 69,7917 67,1642 100 46,875 26 23 Juli 2024 83,3333 67,5000 100 56,250 

13 8 Juli 2024 76,3889 65,4545 100 50,000 27 24 Juli 2024 56,9444 65,8537 100 37,500 

14 9 Juli 2024 80,2083 66,2338 100 53,125       

Rata-rata 48,2572 

 

Perbandingan nilai OEE standar Industri World Class dengan nilai OEE mesin sterilizer dapat dilihat pada Tabel 

7. 

Tabel 7. Perbandingan Nilai OEE Mesin Sterilizer di PT. XYZ dengan Standar Industri World Class 

Parameter OEE Standar Nilai Nilai Hasil Perhitungan (%) 

Avaibility Ratio >90,0 % 72,3825 

Performance Efficiency >95,0 % 66,5363 

Rate of Quality Product >99,9 % 100,0000 

OEE >85,0 % 48,2572 

Merujuk pada tabel sebelumnya, dapat diketahui bahwa hanya satu komponen penilaian OEE pada mesin sterilizer 

PT. XYZ yang berhasil mencapai standar World Class Industry, yaitu aspek kualitas produk. Capaian OEE yang 

rendah disebabkan oleh terbatasnya waktu kerja mesin serta tingginya durasi kerusakan yang terjadi, yang 

mencerminkan rendahnya tingkat ketersediaan dan performa operasional. Oleh karena itu, diperlukan analisis 

mendalam untuk mengidentifikasi faktor-faktor yang memengaruhi penurunan efektivitas tersebut. Untuk 

mendukung proses ini, digunakan alat bantu berupa diagram tulang ikan (fishbone diagram) guna menelusuri akar 

permasalahan utama yang menyebabkan rendahnya nilai OEE pada mesin sterilizer. 

3.5. Fishbone Diagram 

Analisis penyebab rendahnya nilai OEE pada PT. XYZ menggunakan cause and effect diagram (fishbone) dapat 

dilihat pada Gambar 1.  
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OEE Mesin 

Sterilizer

Manusia Material

MESIN METODE

Belum dilakukan 

pembekalan  dan pelatihan 

yang menyeluruh kepada 

operator

Operator kurang mahir 

dalam menjalankan 

prosedur yang telah 

ditetapkan

Mesin sering mengalami 

kerusakan

Belum ada standar mengenai 

penetapan durasi simpan 

TBS 

Terjadi ketidaksesuaian 

SOP yang berlaku dengan 

keadaan pabrik

Pemeliharaan mesin 

yang kurang baik

TBS yang diterima 

memiliki kualitas yang 

kurang baik 

Kadar Asam Lemak 

Bebas TBS terlalu tinggi

Operator kelelahan

Pekerjaan dilakukan manual 

dan berulang

Lingkungan kerja 

yang bising

TBS terlalu lama 

bermalam di loading 

ramp

Proses sortasi yang 

dilakukan dengan terburu 

buru

Perebusan tidak maksimal

Mesin sering mengalami 

downtime

Kondisi mesin yang 

sudah tua

 
Gambar 1. Diagram Fishbone Rendahnya Efektivitas Mesin Sterilizer 

Penyebab rendahnya nilai OEE yang dianalisis menggunakan fishbone diagram meliputi kurangnya keterampilan 

operator akibat minimnya pelatihan, kelelahan karena pekerjaan manual dan berulang, kebisingan lingkungan kerja, 

kualitas TBS yang buruk karena sortasi terburu-buru, kadar ALB TBS tinggi akibat terlalu lama di loading ramp, 

proses perebusan yang tidak maksimal karena ketidaksesuaian SOP, belum ada standar durasi simpan TBS, 

pemeliharaan mesin yang buruk, dan downtime mesin karena usia yang sudah tua. 

3.6. Diagram Afinitas 

Pemecahan permasalahan pada mesin sterilizer di PT. XYZ dilakukan dengan pendekatan diagram afinitas, yang 

bertujuan untuk mengatasi isu-isu yang timbul akibat faktor manusia, material, peralatan, dan prosedur kerja. 

Visualisasi pengelompokan penyebab tersebut ditampilkan pada Gambar 2 melalui diagram afinitas. 
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Mengadakan pelatihan dan 

pembekalan bagi operator

Menyediakan alat bantu otomatis 

dan APD yang nyaman bagi 

operator

Pengawasan yang ketat oleh 

asisten proses

Manusia

Menetapkan standar waktu TBS 

bermalam di loading ramp

Memprioritaskan supplier yang 

manyediakan TBS dengan kualitas 

yang baik

Material

Melakukan preventive maintanance 

secara rutin

Melakukan pengecekan ulang 

sebelum mesin digunakan

Mengganti mesin yang sudah 

terlalu tua dengan mesin yang baru
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Gambar 2. Diagram Afinitas Usulan Perbaikan 

Berdasarkan hasil analisis menggunakan diagram afinitas, masalah yang terjadi pada mesin sterilizer di PT. XYZ 

disebabkan oleh empat faktor utama: manusia, material, mesin, dan metode. Dari sisi manusia, pelatihan dan 

pembekalan operator perlu ditingkatkan, sementara material memerlukan penetapan standar waktu dan pemilihan 

supplier berkualitas. Pada faktor mesin, pemeliharaan rutin dan pengecekan sebelum penggunaan mesin harus lebih 

diperhatikan, serta penggantian mesin yang sudah tua. Untuk metode, pelaksanaan briefing dan evaluasi rutin serta 

pemenuhan SOP yang sesuai dengan kondisi pabrik sangat penting untuk mengoptimalkan proses produksi dan 

mengurangi kerusakan mesin. 

4. Kesimpulan 

Berdasarkan hasil penelitian di PT Sawit Riau Makmur, diketahui bahwa tingkat OEE pada mesin sterilizer masih 

tergolong rendah, hanya mencapai 48,26%, jauh di bawah standar industri kelas dunia yang ditetapkan sebesar 85%. 

Dari tiga komponen utama, hanya aspek rate of quality product yang memenuhi kriteria tersebut, sedangkan 

availability ratio dan performance efficiency masih berada di bawah ambang ideal. Rendahnya capaian OEE ini 

terutama disebabkan oleh tingginya waktu henti operasi (downtime) serta kurangnya kesesuaian terhadap prosedur 

standar dalam proses perebusan. Oleh karena itu, dibutuhkan analisis lanjutan untuk menelusuri akar penyebab, yang 

dapat diarahkan pada peningkatan efektivitas pemeliharaan serta penguatan pelatihan bagi operator. 

Dengan menggunakan diagram sebab-akibat (fishbone), analisis lebih lanjut menunjukkan bahwa masalah ini 

dipengaruhi oleh beberapa faktor, yaitu keterampilan operator yang kurang, kualitas material yang buruk, 
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pemeliharaan mesin yang tidak optimal, dan ketidaksesuaian metode kerja dengan kondisi pabrik. Oleh karena itu, 

diperlukan solusi yang mencakup peningkatan pelatihan operator, perbaikan proses sortasi dan pemilihan supplier, 

serta penerapan pemeliharaan yang lebih rutin dan evaluasi terhadap standar operasional yang ada. Rekomendasi 

perbaikan ini diharapkan dapat meningkatkan produktivitas dan mengurangi downtime mesin, sehingga memperbaiki 

nilai OEE perusahaan secara keseluruhan. 
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