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ABSTRAK 

 

“Kajian Efektivitas Screw Press Type Kien Seng di PT. Perkebunan Nusantara III 

PKS Rambutan” 

Oleh: Muhammad Rizki Ramadhan 

Pembimbing: Hanifadinna, S.T., M.T. 

 

Pabrik Kelapa Sawit (PKS) merupakan tempat pengolahan Tandan Buah Segar (TBS) 

untuk menghasilkan Crude Palm Oil (CPO) dan Palm Kernel (PK). Dalam rangkaian 

proses pengolahan TBS, stasiun pressing adalah bagian penting dan krusial dalam 

proses ini, karena pengutipan minyak sawit utama terjadi di stasiun pressing oleh 

mesin screw press dengan mengolah brondolan hasil stasiun penebahan (threshing 

station) untuk menghasilkan crude oil dan press cake. Terhentinya operasi di stasiun 

pressing dapat berdampak negatif pada produktivitas pabrik, yang menyebabkan 

potensi kerugian. Screw press memiliki peran penting dalam proses pengepresan, jika 

terjadi troubleshooting pada alat ini dapat berdampak langsung pada hasil produksi 

minyak. Oleh karena itu, pergantian screw setiap 2000 jam operasi menjadi penting 

untuk memastikan produktivitas yang optimal. Pada saat umur screw belum mencapai 

batas, sering sekali terjadi penurunan produktivitas, hal ini dapat dipengaruhi oleh 

penurunan efisiensi screw press. Hal ini tentu saja menjadi masalah jika terjadi terus- 

menerus, maka atas dasar hal tersebut perlu dilakukan kajian terhadap efektivitas pada 

sejauh mana mesin screw press bekerja. Metode pengumpulan data yang digunakan 

yaitu menggunakan data yang ada pada pabrik kelapa sawit Rambutan yang diperoleh 

melalui observasi, wawancara, dan dokumen perusahaan. Hasil penelitian ini 

menunjukkan total rata-rata hour meter pada screw press type kien seng selama 18 hari 

adalah 18,75 jam/hari. Lalu pada mesin screw press bekerja secara efektif yang dapat 

diliat dari presentase efektivitas yaitu 91,47% dan rata-rata produksi pabrik kelapa 

sawit Rambutan yaitu 579.722 ton/hari. Untuk menjaga keefektifan dari mesin screw 

press diperlukan beberapa perlakuan khusus yaitu continue penuangan pertama dari 

hoist crane harus tetap stabil, umpan masuk dari fruit distribusi ke digester harus diisi 

75% dari kapasitas digester, temperature steam digester tetap dijaga 90-95 °C, buka 

sliding dari digester ke press tidak boleh sampai 100%, dan tekanan hidrolik press 

berada pada 40-50 bar. Hasil efektivitas yang diperoleh dapat digunakan sebagai 

evaluasi terhadap standar yang berlaku untuk memastikan bahwa mesin screw press 

beroperasi sesuai dengan kinerja yang diharapkan. 

 

Kata Kunci: Efektivitas, Produktivitas, Screw Press, Stasiun Pressing, Hour Meter 
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ABSTRACT 

 

“Analysis of the Effectivity of the Kien Seng Type Screw Press at PT. Perkebunan 

Nusantara III PKS Rambutan” 

By: Muhammad Rizki Ramadhan 

Advisor: Hanifadinna, S.T., M.T. 

 
A Palm Oil Mill (POM) is a facility where Fresh Fruit Bunches (FFB) are processed 

to produce Crude Palm Oil (CPO) and Palm Kernel (PK). Within the FFB processing 

chain, the pressing station is a critical and crucial part of this process, as the main 

extraction of palm oil occurs at the pressing station using a screw press machine by 

processing the fruit bunches from the threshing station to produce crude oil and press 

cake. Any stoppage of operations at the pressing station can have a negative impact 

on the plant's productivity, leading to potential losses. The screw press plays a 

significant role in the pressing process, and any troubleshooting of this equipment can 

directly affect oil production. Therefore, replacing the screw every 2000 operating 

hours is essential to ensure optimal productivity. Often, when the screw's lifespan has 

not yet reached its limit, a decline in productivity occurs, which can be influenced by 

a decrease in the screw press's efficiency. This is certainly a problem if it continues to 

occur, so based on this, a study needs to be conducted on the effectiveness of how the 

screw press operates. The data collection method used was by utilizing existing data 

from the Rambutan palm oil mill obtained through observation, interviews, and 

company documents. The results of this study show that the total average hour meter 

on the Kien Seng type screw press over 18 days was 18.75 hours/day. Then, the screw 

press operated effectively, which can be seen from the effectiveness percentage of 

91.47% and the average production of the Rambutan palm oil mill of 579,722 tons/day. 

To maintain the effectiveness of the screw press, several special treatments are 

required, such as ensuring that the initial continuous pouring from the hoist crane 

remains stable, the feed from the fruit distribution to the digester must be filled to 75% 

of the digester's capacity, the digester steam temperature must be maintained at 90-95 

°C, the sliding opening from the digester to the press must not reach 100%, and the 

hydraulic press pressure must be at 40-50 bar. The effectiveness results obtained can 

be used as an evaluation against the applicable standards to ensure that the screw 

press operates according to the expected performance. 

 

Keywords: Effectiveness, Productivity, Screw Press, Pressing Station, Hour Meter 
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