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ABSTRAK 

PT.Mitra Aneka Rezeki Banyuasin yang beralamatkan di Pulau Rimau, Tanjung Lago 

Kecamatan Suak Tapeh ,Kabupaten  Banyuasin Provinsi Sumatera Selatan. Adapun 

masalah yang dialami dalam perusahaan dalam bidang produksi terkhususnya pada 

mesin produksi yaitu mesin CST (Continuous Sattling Tank ) dalam proses 

pemisahan minyak sawit dari impuriti hanya berdasarkan perbedaan jenis berat 

material yang ada. Adapun tujuan dari penelitian ini adalah mengidentifikasi 

penyebab kegagalan mesin proses tahapan produksi CPO dan menganalisis hasil 

mesin produksi CPO berjangka pendek, menengah, dan panjang pada perusahaan. 

Metode yang digunakan adalah metode Overall Equipment Effecktiveness (OEE). 

Kesimpulan dalam penelitian ini didapatkan hasil efektivitas kerja mesin prodosuksi 

mesin CST (Continuos Settling Tank )di PT . Mitra Aneka Reazeki sebesar 61,54 % 

yang di mana hasil tersebut menunjukan hasil yang baik di atas range 50% dari jam 

oprasional 480 menit dalam 2 shift kerja.  

 

Kata Kunci: Continuous Settling Tank (CST), Overall Equipment Effecktiveness 

(OEE) 
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ABSTRACT 

PT. Mitra Aneka Rezeki Banyuasin which is located on Rimau Island, Tanjung Lago, 

Suak Tapeh District, Banyuasin Regency, South Sumatra Province. The problems 

experienced by companies in the field of production, especially in production 

machines, namely CST (Continuous Sattling Tank) machines in the process of 

separating palm oil from impurities are only based on differences in the types of 

material weight present. The purpose of this study is to identify the causes of machine 

failure in the process of CPO production stages and to analyze the short, medium and 

long term results of CPO production machines in the company. The method used is 

the Overall Equipment Effectiveness (OEE) method. The conclusion in this study was 

the results of the effectiveness of the CST (Continuos Settling Tank) production 

machine at PT. Mitra Aneka Reazeki is 61.54% which shows good results over the 

50% range of 480 minutes of operational hours in 2 work shifts. 

 

Keywords: Continuous settling Tank (CST), Overall Equipment Effectiveness (OEE) 
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 BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

Perkembangan pada era globalisasai saat ini membawa pengaruh 

yang besar kepada perekonomian serta persaingan dagang di penjuru 

dunia kian ketat (A stuti dan Wahyudi, 2021). Perkembangan yang 

semakin ketat didunia industri mengharuskan perusahaan untuk saling 

bersaing guna unggul memenuhi kebutuhan pembeli dan meningkatkan 

kepuasan pembeli. (Tammya dan Herwanto, 2021). oleh sebab itu di 

perlukan kinerja yang efektif serta efisian pada sebuah perusahaan 

untuk meningkatkan produktivitas. Produktivitas adalah salah satu 

factor yang menentukan suatu keberhasilan persuhaan dalam 

persaingan dunia industri ini (Fithri dan Sari, 2016). 

Proses produktivitas merupakan sebuah proses yang amat penting 

dalam perusahaan ,dimana tingkat keberhasilan dari sebuah proses 

produksi ditetukan pada kesiapan mesin dan bahan baku. Overall 

Equipment Effecktiveness (OEE) yang dimana metode ini dilakukan 

untuk mengukur kinerja mesin dengan memperhatikan ketiga rasio 

penting diantaranya avaibility rate, performance rate, serta quality rate 

(Atmaja et al,. 2018). 
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Adapun masalah yang dialami dalam perusahaan dalam bidang 

produksi terkhususnya pada mesin produksi yaitu mesin CST 
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(Continuous Settling Tank ) dalam proses pemisahan minyak sawit 

dari impuriti hanya berdasarkan perbedaan jenis berat material 

yang ada. Minyak sawit pada temperatur >95 derajat celcius 

memiliki perbedaan berat jenis cairan yang lebih rendah 

dibandingkan dengan air dan padatnya lainnya sehingga minyak 

lebih cepat kepermukaan dan membentuk lapisan minyak 

sedangkan impuriti bergerak turun akibat lebih berat. 

 

 

 

Gambar 1 . CST ( Continuous Settling Tank ) 

Continuous Settling Tank (CST) adalah tipe bak bersambung 

yang dapat memisahkan lumpur  sambil mengalir dari satu bak ke 

bak yang lain. Pemisahan dapat berlangsung dengan baik apabila 

kecepatan aliran lebih lambat dari kecepatan mengendap dari zat 

yang memiliki SG ≥ 1,0. Pemisahan Sludge berjalan dengan baik, 
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jika pada bak pertama cairan memisahkan menjadi 2 (dua) fase, 

yaitu fase ringan dan fase berat. 

 

1.2 Identifikasi Masalah 

1. Terjadinya penurunan tingkat produksi CPO 

2. Pengaruh kemaksimalan dan pengoprasian.  

3. Penjadwalan Maintenance perawatan mesin produksi CST 

(Continuous Settling Tank ) 

 

1.3 Perumusan Masalah 

Setelah dilakukan identifikasi masalah selanjutnya perumusan 

masalah yaitu untuk mengetahui alur perawatan dan produktivitas 

pada mesin produksi CPO di PT. Mitra Aneka Rezeki Banyuasin. 

1. Bagaimana meningkatkan performa mesin agar tingkat prduksi 

CPO stabil. 

2. Kapan terjadinya pemeliharaan mesin CPO pada PT. Mitra 

Aneka Rezeki. 

 

1.4 Tujuan Penelitian 

Adapun tujuan dari penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Mengidentifikasi penyebab kegagalan mesin proses tahapan 
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produksi CPO. 

2. Menganalisis hasil mesin produksi CPO berjangka pendek, 

menengah, dan panjang pada perusahaan. 

 

1.5 Manfaat Penelitian 

Adapun manfaat yang dapat diperoleh dari penelitian ini 

ditujukan bagi 

beberapa pihak sebagai berikut: 

1. Bagi Penulis 

Menambah wawasan dan pengetahuan dalam menerapkan 

ilmu-ilmu yang didapat selama berada di bangku kuliah 

dalam mengatasi permasalahan nyata di dunia industri. 

2. Bagi Akademik 

Manfaat akademik dalam penelitian ini adalah sebagai 

media referensi bagi peneliti selanjutnya yang nantinya 

menggunakan konsep dan dasar penelitian yang sama. 

3. Bagi Perusahaan 

Dari hasil penelitian ini diharapkan dapat memberikan 

bantuan kepada perusahaan berupa usulan-usulan dalam 

meningkatkan produktivitas penjualan dan menjaga 

loyalitas pelanggan yang pada akhirnya memberikan 

dampak yang positif bagi keberlangsungan perusahaan 
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sendiri. 

 

 

1.6 Ruang Lingkup Penelitian 

PT. Mitra Aneka Rezeki (MAR) berlokasi di Desa Lubuk 

Lancan Kecamatan Suak Tapeh Banyuasin Provinsi Sumatera 

Selatan. Adapun sektor yang dikekola : 

• Budidaya perkebunan kelapa sawit dan industri CPO (Crude Palm Oil) 

• HGU seluas 7.131,69 ha 

• HGB Pabrik seluas 81.23 haTahun 1992 

• PT. Sumber Harapan Sarana berubah menjadi 

• PT. Surya Hutama Sawit (PT. SHS) 

 

 

 

Gambar 1.1 Kenampakan PT MAR Banyuasin
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1.7 Metode Penelitian 

Metodelogi Penelitian merupakan langkah-langkah 

penyelesaian masalah secara terencana dan sistematis yang 

diterapkan dalam penelitian. Adapun langkah-langkah yang 

dilakukan dalam penelitian adalah sebagai berikut: 

Gambar 1.2 Diagram Alir Kegiatan Penelitan
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1.7.1 Studi Pendahuluan 

Pada tahap ini dilakukan pencarian referensi dari buku serta 

jurnal yang akan digunakan untuk menemukan solusi terhadap 

penelitian. Pada tahap studi pustaka digunakan untuk 

mengintegrasikan referensi teori tentang cara-cara melakukan 

pemecahan masalah yang ada di PT. Mitra Aneka Rezeki Banyuasin 

Provinsi Sumatera Selatan. 

 

1.7.2 Pengumpulan Data 

Pengumpulan data-data yang dibutuhkan dalam penulisan ini 

diperoleh dengan berbagai cara, antara lain: 

a. Metode ini dilakukan dengan mengamati langsung proses kegiatan 

kerja. 

b. Metode ini dilakukan dengan cara mengajukan pertanyaan secara 

langsung dan sistematis kepada pekerja maupun orang yang 

bertanggung jawab pada suatu dapartemen sesuai dengan 

bidangnya. 

c. Studi Pustaka, dilakukan dengan cara mempelajari buku dan jurnal 

yang erat hubungannya dengan penelitian yang sedang dilakukan. 

Dari studi ini dapat digali teori-teori yang berkaitan dengan penelitian 

dan mencari metode yang tepat untuk digunakan dalam penelitian. 
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1.7.3 Overall Equipment Effectiveness (OEE) 

Metode OEE dilakukan untuk mengetahui dari 

1. Memperhitungkan semua kejadian yang menghentikan proses 

produksi untuk beberapa menit. 

2. Memperhitungkan semua faktor yang menyebabkan aset

produksi beroprasi di bawah kecepatakan maksimal yang 

memungkinkan. 

3. Memperhitungkan produk yang tidak sesuai kualitas. 
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Tabel 1.1 Biaya Langsung Produksi Periode Agustus s/d 

November 

 Uraian  Realisasi 

Budget 

Total 

RP/KG 

Variance 

Agustus 15,733,113  (20.74) 

September 3.046,465 (23.46) 

Oktober 781.288 (28.59) 

November 3.827,733 (24.51) 

Produksi –TBS olah CPO Kerne 19.36  (3.43) 

Palm 

Extraction – OER – KER 

 

4.97 

 

(9.90) 
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