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Abstrak

Kegiatan pertambangan bahan galian industri di PT Semen Padang sudah dimulai pada tahun 1910,
penambangan dilakukan dengan metode tambang terbuka menggunakan sistem quarry. PT. Semen Padang
melakukan penambangan Limestone untuk kebutuhan pembuatan semen. Aktivitas penambangan meliputi gali,
muat dan angkut material. Sebelum melakukan pengolahan, limestone yang telah ditambang dilakukan
peremukan atau crushing terlebih dahulu menggunakan limestone crusher sebelum dikirim menuju storage.
Untuk melakukan crushing PT Semen Padang memiliki 4 unit crushing plant yaitu crusher 11, 111A, I11B, VI
dan memiliki 2 unit mosher yaitu mosher | dan Il. Target produksi di crusher I11B pada bulan Desember 2020
yaitu 377.000 ton, namun yangterealisasi hanya 121.350 ton, dapat dikatakan target produksi LSC I11B pada
bulan Desember 2020 tidak tercapai. Di PT. Semen Padang dilakukan penghitungan nilai Overall Equipment
Effectiveness (OEE) pada LSC I11B dan alat pendukungnya. Standar OEE dunia adalah 85% dengan standar
availability 90%, standar performance 95%, dan standar quality 99,9%. OEE pada LSC I1IB pada bulan
Desember 2020 belum optimal yaitu 32%, dengan rendahnya nilai performance effieciency menjadi faktor
terbesar yang mempengaruhi tidak tercapainya nilai OEE pada LSC IlIB dan alat pendukungnya. Setelah
melakukan perhitungan OEE dilakukan analisa six big losses dan didapatkan nilai yang paling mempengaruhi
tidak tercapainya target produksi adalah reduced speed losses dan idle and minor stoppage losses yang
diakibatkan oleh kurangnyaalat loading dan hauling yang melakukan pengumpanan material pada LSC I11B,
maka dibutuhkan penambahanalat loading dan hauling yang awalnya menggunakan 2 Excavator PC400 dan
8 dump truck scania menjadi 5 Excavator PC400 dan 24 dump truck scania agar dapat mencapai kapasites
produksisebesar1.600ton/jam. Dengan ini target overall equipment effectiveness sebesar 85% pada LSC111B
dan alat pendukungnya dapat tercapai.

Kata Kunci: crusher, overall equipment effectiveness, pertambangan, produksi

Abstract

Mining activities for industrial minerals at PT Semen Padang have started in 1910, mining is carried
outusing the open pit mining method using a quarry system. PT. Semen Padang did the limestone mines asthe
raw material of making cement. Mining activities include digging, loading, and hauling. Before processing, the
mined limestone is crushed using a limestone crusher before sent to storage. PT. Semen Padang has4 units of
crushing plant, there are crusher 11, I11A, 111B, VI and has 2 units of mosher, there are mosher | and 1l. The
production target for Crusher 111B in December 2020 is 377.000 ton, butin reality ithasonly reached 121.350
tons, it can be said thatthe production target of LSC 111B in December 2020 was not achieved. At PT. Semen
Padang calculated the Overall Equipment Effectiveness (OEE) value on LSC I11B and its supporting tools.
World OEE standard is 85% with 90% of availability standard, 95% of performance strandard, and 99,9% of
quality standard. OEE on LSC I1IB in December 2020 has not ben optimal, which was only 32%, with low
performance efficiency being the biggest factor affecting the unattainment of OEE value on LSC I11B and its
supporting tools. After performing OEE calculations, then analyzed with six big losses and obtained the value
that most affects the unachieved production targets are reduced speed losses and idle and minor stoppage
losses caused by the lack of loading and hauling equipment that perform the material to LSC I11B. For this
reason, it is necessary to add loading and hauling equipmentwhich initially used 2 PC400 excavators and 8
scania dump trucks into 5 PC400 excavators and 24 scania dump trucks in order to achieve a production
capacity of 1600 tons/hour. With this, the overall equipment effectiveness target of 85% for LSC 11IB and its
supporting equipment can be achieved.

Keywords: crusher, mining, overall equipment effectiveness, production
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PENDAHULUAN

PT. Semen Padang (Persero) didirikan pada tanggal 18 maret 1910 dengan nama NV
Nederlandsch Indische Portland Cement Maatschappij (NV NIPCM) yang merupakan pabrik semen
pertama di Indonesia. Kemudian pada tanggal 5 juli 1958 perusahaan dinasionalisasikan oleh
Pemerintah Republik Indonesia dan Pemerintah Belanda. Maka sejak saat itu, PT. Semen Padang
menjadi salah satu BUMN yang sekarang merupakan anak perusahaan PT. Semen Indonesia.
Sampai sekarang, PT. Semen Indonesia memiliki empat anak perusahaan yang memiliki basis
wilayah yang berbeda-beda, yaitu; PT. Semen Padang yang terletak di Indarung, Sumatera Barat,
berbasis pada kawasan barat Indonesia, PT. Semen Gresik yang terletak di Gresik, Jawa Timur,
berbasis pada kawasan tengah Indonesia, PT. Semen Tonasa yang terletak di Biringere, Sulawesi
Selatan, berbasis pada kawasan timur Indonesia dan Thang Long Cement Joint Stock Company yang
terletak di Hanoi, Vietnamberbasis pada kawasan luar Indonesia.

Pada saat ini, pemegang saham perusahaan adalah PT. Semen Indonesia (Persero) Tbhk dengan
kepemilikan saham sebesar 99,99% dan koperasi keluarga Besar Semen Padang dengan saham
sebesar 0,01%. PT. Semen Padang (Persero) Thk sendiri sahamnya dimiliki mayoritas okh
Pemerintah Republik Indonesia sebesar 51,01%. Pemegang saham lainya sebesar 48,09% dimilii
publik. PT. Semen Indonesia (Persero) Thk merupakan perusahaan yang sahamnya tercatat di Bursa
Efek Indonesia.

PT. Semen Padang melakukan penambangan Batu Gamping atau limestone yang digunakan
sebagaibahan baku pembuatan semen. PT. Semen Padang melakukan penambangan batu gamping
ataulimestone dengan menggunakan metode penambangan tambang terbuka dengan sistem quarry.
Secara geografis, pabrik PT. Semen Padang terletak pada daerah lembah pada ketinggian 200 mdpl.
Lokasi tambang PT. Semen Padang berada di Bukit Karang Putih, Indarung, Kecamatan Lubuk
Kilangan, Kota Padang, Provinsi Sumatera Barat. Lokasi ini berjarak + 15 KM di sebelah Timur
Kota Padang. Secara geografis terletak pada 10 04’ 30” LS sampai 10 06’ 30” LS dan100° 15 30”
BT sampai100° 10’ 30”BT. Sebelum dikirimkan menuju pabrik untuk diolah menjadi semen, batu
gamping yang telah ditambang dilakukan pengecilan ukuran terlebin dahulu menggunakan alatyang
diberinama Limestone crusher ataupun mosher.

PT. Semen Padang memilikiempat limestone crusher, yaitu LSC |1, LSC I11A, LSC 11IB, dan
LSC VI. Selain memiliki LSC PT. Semen Padang juga memiliki dua mosher, yaitu mosher 1 dan
mosher 2. Pada Pt. Semen Padang setiap bulannya dilakukan penghitungan nilai overall equipment
effectiveness atau OEE. Menurut data yang penulis dapatkan seringkalitidak tercapainya target nilai
OEE sebesar 85% pada proses produksi di PT. Semen Padang. Hal ini disebabkan karena crusher
belum beroperasi sesuai jadwal yang sudah ditetapkan oleh perusahaan. Pada LSC 111B sering
terjadinya perbaikan yang memakan waktu cukup lama, selain itu sering terjadi kekurangan material
difeeder sehingga feeder tidak bisa dijalankan dan proses crushing tidak dapat berlangsung. Dengan
kondisiini penulis melakukan penelitian yang berjudul ”Evaluasi Kinerja Limestone Crusher I11B
Untuk Mencapai Overall Equipment Effectiveness (OEE) 85 di PT Semen Padang”.

METODOLOGI

Penelitian ini dilakukan pada limestone crusher I 1B (LSC 111B) diPT. Semen Padang, Provinsi
Sumataera Barat selama satu bulan yaitu dari 1 Desember 2020 hingga 31 Desember2020. Metode
yang digunakan dalam penelitian ini menggunakan metode overall equipment effectiveness (OEE)
yaitu sebuah metode yang digunakan untuk mengidentifikasikan tingkat produktivitas mesin atau
mengevaluasi efektivitas peralatan. Dengan OEE diharapkan untuk mengidentifikasi kehilangan
produksi ataupun kehilangan biaya lain yang tidak langsung dan tersembunyi, dan memiliki
kontribusi besarterhadap biaya total produksi (Nakajima, 1988).

Beberapa literatur menyebutkan apabila nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE) lebih
besar dari 50% merupakan besaran yang dapat diterima, namun agar menjadi perusahaan yang
menguntungkan disarankan untuk memiliki nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE) minimal
85% dengan komposisi availability ratio lebih besar dari 90%, performance efficiency lebih besar
dari95%, danquality rate lebih besar dari 99%.

Metode Pengumpulan Data

Untuk memperoleh data, penulis menggunakan dua metode pengambilan data yaitu data primer
dan data sekunder. Data Primer, merupakan data yang diperoleh secara langsung sebagai hasil dari
pengamatan maupun pengukuran, seperti waktu edar alat muat dan angkut serta produktifitas alat
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muat dan angkut. Data sekunder yaitu data yang diperoleh secara tidak langsung melalui media
perantara (dalam hal ini diperoleh dari pihak perusahaan), data sekunder yang digunakan paada
penelitian ini seperti data jamkerja perusahaan, produksi crusher selama satu bulan, data gangguan
yang terjadi pada crusher, dan spesifikasi crusher. Selain data primer dan sekunder penulis juga
melakukan wawancara dan diskusi dengan pihak perusahaan. Wawancara dilakukan dengan
pembimbing lapangan, pengawas lapangan, divisi terkait serta operator yang bekerja

Metode Analisis Data

Metode Overall Equipment Effectiveness didasarkan pada pengukuran rasio utama yaitu
availability ratio (A), performance efficiency (P), danquality rate (Q) (Mohammadi, etal.,2017).

Availability ratio merupakan suatu rasio yang menggambarkan pemanfaatan waktu yang
tersedia untuk kegiatan operasi mesin dan peralatan. Availability merupakan rasio dari operation
time dengan mengeliminasi downtime peralatanterhadap loading time. Data-data yang dibutuhkan
untuk pengukuran availability ratio ini adalah machine working time, planned downtime, failure
and repair dan setup and adjusment (Dian & Yulhendra, 2018). Untuk mendapatkan nilai
availability ratio (A) dapatmenggunakan rumus berikut:

A= 22T T 000 ..o, @)

Loading Time

Performance efficiency adalah suatu rasio yang menggambarkan kemampuan dari peralatan
dalam menghasilkan barang. Rasio ini merupakan hasil dari operating speed rate dan netoperating
rate. Data-data yang digunakan dalam pengukuran performanceefficiency yaitu data target produksi
dan produksi aktual (Rahmadhani, Taroepratjeka, & Fitria, 2014). Produksi aktual didapat dan
produksireal dibagi dengan waktu operasi sehingga didapatnilai produksiaktual.Nilai perfomance
efiiciency dapatdicari menggunakan rumus berikut:

_ Actual Productivity (tph)

B Target Productivity (tph)

Rate of quality product merupakan suatu rasio yang menggambarkan kemampuan peralatan
dalam menghasilkan produk sesuai dengan standar. Nilai quality rate dapat dicari menggunakan
rumus berikut:

Q:

Setelah nilai Availability Ratio, Performance Efficiency, dan Quality Rate didapatkan, maka
selanjutnya adalah mengitung nilai OEE. Pada dasarnya, metode Overall Equipment Effectiveness
(OEE) ini didapat dengan mengalikan ketiga faktor tersebut bersama-sama yang ditunjukkan okeh
persamaan berikut;

OEE = A X P X Qe e s sttt et et ebebeas b et nns e 4

Setelah didapatkannya nilai OEE maka selanjutnya akan dilakukan analisa six biglosses atau
enam faktor utama. Keenam faktor dalam six big losses dapat dikelompokkan menjadi tiga
komponen utama. Untuk mengukur kinerja mesin atau peralatan yakni Downtime Losses yang terdin
dari Equipment Failure Losses dan Setupand Adjusment Losses. Speed Losses terdiridari Idle and
Minor Stoppage Losses dan Reduced Speed Losses. Untuk Defect Losses terdiri dari Rework Losses
dan Reduced Yield.

Processed Amount—Scrap (ton)

Processed Amount (ton)

HASIL DAN PEMBAHASAN

Produktivitas LSCI11B

Dalam kegiatan produksisetiap harinya PT. Semen Padang membagi menjaditiga shift, yaitu
shift pagi, shift sore, dan shiftmalam. Setiap shiftmemilikijam kerja yang berbeda. Pembagian jam
kerja pershift dapat dilihatdibawah ini:
o Shiftl; Senin— Kamis, Sabtu—Minggu =8 jam,danJum’at=6,5 jam
o Shiftll; Senin—Minggu =7 jam
e Shiftl1l;Senin—Minggu=9jam

Pada bulan Desember 2020 target produksi pada LSC 111B adalah 377.000 ton dengan jam
kerja rencana selama 256 jam. Namun pada realisasinya, total produksi LSC 111B pada bulan
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Desember 2020 hanya 34% dari target produksi yaitu sebesar 121.350 ton dengan jam kerja hanya
220,9 jam.
Produktivitas LSC I11B

Untuk mendukung produksi pada LSC I 1B digunakan pasangan 2 unit PC400 dan Dump Truck
scania yang memiliki kapasitas maksimal 30 ton sebanyak 8 unit. Produktivitas alat loading dan

hauling dapat dihitung menggunakan cara berikut:
_ 60
P—(CXEXES)XDI ............................................................................ ®)

Ket:

C : Produktivitas persiklus
Es :JobEfficiency (70%)
DI : Density Loose (1,54ton/m?)

Produktivitas persiklus

Hitachi2500

C =nxglxk
=7x28m%*x0,75
=14,7ton

Ket:
N  =JumlahPengisianExca (5)
Qi =Kapasitasbucket (2,5 m?)
K  =Faktorpengisianbucket (0,75)

Produktivitas DK 16
P=(14,7 x f—j x 0,7)x 1,54 ton/m®
P =68ton/jam

Produktifitas alat loading dan hauling pada LSC VI di bulan Desember 2020 dapat dilihat
Tabel 1.

Tabel 1. Produktifitas Alat Loading dan Hauling LSC 111B

. Produksi
AlatHauling Ton/Jam) TargetTotal
SCo01 68
SC02 63
SCO03 79
SC 04 73
SC05 68
SC06 63
SCO07 48
SC08 63
Total 525 1600 ton/jam

Hasil Perhitungan OEEPadaLSC 111B
Availability Ratio (A)
Nilai Availability Ratio padaLSC VI dibulan Desember 2020 adalah sebagai berikut:

Operating Time(OT
A= L TIme (O 100%
Loading Time
220,9
A =—-x100%
235,4

A=94%

Berdasarkan perhitungan availibility ratio LSC 111B pada bulan Desember 2020 didapatkan
ketersediaan alat sebesar 94% dengan rencana jam Kkerja selama 235,4 jam, namun realisasi jam
kerjanya adalah 220,9 jam dikarenakan adanya 15 jam waktu breakdown atau kerusakan alat.
Dengan diperoleh ketersediaan alat yang mencapai 94%, maka nilai tersebut menandakan bahwa
ketersediaan alat LSC I11B dan alat pendukung pada bulan Desember 2020 telah baik karena telah
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melebihi90%.
Perfomance Efiiciency
Nilai Perfomance Efiiciency padaLSC VI dibulan Desember 2020 adalah sebagai berikut:

_ Actual Productivity (tph)

x 100%

Target Productivity (tph)

549 tph
= x 100%
1600 tph

P =34%

Perhitungan performance efficiency LSC I11B dan alat pendukungnya pada bulan Desember
tahun 2020 didapatkan performance efficiency hanya sebesar 34%. Hasil ini tentunyabelum optimal

dengantidak tercapainya komposisi minimum yaitu lebih besar dari 95%.

Quality Rate
Nilai Quality Rate padaLSC VI dibulan Desember 2020 adalah sebagai berikut:

Processed Amount—Scrap (ton)

Q= x 100%
Process(idA)mount (ton)
121350-0(ton
- 0,
Q 121350 (ton) x100%
Q=100%

Berdasarkan perhitungan quality rate LSC 111B pada bulan Desember 2020 didapatkan quality
rate sebesar 100%, maka nilai tersebut menandakan bahwa quality rate LSC 111B pada bulan
Desember 2020telah baik karena telah melebihi 99%

Setelah didapatkan nilai performance efficiency, dan quality rate, maka dilakukan
penghitungan nilai OEE. Hasil perhitungan OEE LSC I11B pada bulan Desember 2020 adalah
sebagaiberikut:

Tabel 2. Hasil Perhitungan OEE LSC VI Pada Bulan Desember2020

A P Q OEE
94% 34% 100% 32%

Keterangan: A= Availability Ratio
P = Performance Efficiency
Q =Quality Rate

Berdasarkan perhitungan nilai Overall Equiment Evectiveness LSC 11IB dan alkt
pendukungnya pada bulan Desember 2020 didapatkan hasil OEE sebesar 32%. Hasil ini tentu belum
mencapai standar OEE yaitu 85%. Rendahnya nilai performance efficiency membuat nilai OEE pada
bulan Desember 2020 ini menjadibelum optimal. Selanjutnya akandilakukan analisa six big losses
untuk mengetahui penyebab belum optimalnya nilai OEE ini.

Analisa Six Big Losses

Setelah dilakukan analisa OEE maka dilakukan analisa six big losses yang digunakan untuk
mengetahui penyebab kinerja suatu alat menjadi tidak efisien, sehingga kedepannya kekurangan
tersebut tidak terjadi lagi dan target produksi dapat tercapai.

a. EquipmentFailure Losses (EFL)
Merupakan kerugian yang diakibatkan oleh Merupakan kerugian yang disebabkan oleh

kerusakaanalat.. Untuk menentukan nilai equipment failure losses digunakan rumus sebagai berikut:

_ Failure and Repair 0
EFL= —15andmg e X L0000ttt e b pens 6)
EFL= — i‘]‘;"m x 100%
EFL = 6%

Berdasarkan hasil perhitungan Equipment Failure Lossesdiatas diatas didapatkan bahwa pada
bulan Desember 2020 terjadi kerugian yang disebabkan oleh rusak nya alat sebesar 6%. Adapun
kerusakan yangterjadipada LSC I11B pada bulan Desember dapat dilihat pada Gambar 1 berikut:
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Pareto Downtime LSC IR Desember 2020
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Gambar 1.Pareto Downtime LSC 11I1B Bulan Desember 2020

Berdasarkan data diatas dapat dilihat bahwa kerusakan yang paling sering terjadi adalah belt
conveyor robek ataupun terkelupas dengantotal waktu yang terbuang mencapai 4,5 jam. Selain belt
conveyor yang robek juga juga terjadi kerusakan yang dikarenakan o leh sambungan terkelupas yang
mengakibatkan hilangnya waktu produksiselama3 jam.

b. Setupand AdjustmentLosses (SAL)
Merupakan kerugianyang terjadi karena setelah setup dilakukan, adanya waktu standby yang

terjadi. Untuk menentukan nilai setup and adjustmentlosses digunakan rumus sebagai berikut:

Setup and Adjusment Losses

SAL = il X L00%0.....ocooereeeeeeeseeeesesessee s e (7)
0 .amLoadmg Time
SAL= —2x100%
235,4 jam
SAL =0%

Berdasarkan hasil perhitungan Setup and Adjustment Losses diatas didapatkan bahwa pada
bulan Desember 2020 tidak terjadi kerugian yang disebabkan oleh mesin yang tidak bisa menyala
setelah dilakukan setup. Kedepannya agar bisa dipertahankan sehingga waktu produksi dapat
dilakukan dengan semaksimal mungkin.

c. ldleand Minor Stoppage Losses (IMSL)
Merupakan kerugian delay opertional yang diakibatkan mesin berhenti sesaat yang Untuk
perhitungan idle and minor stoppage losses dapat digunakan rumus dibawah ini:

Delay Time

LY S e o 1 L SOOI (8)
Loading Time

IMSL = 222y 100%
235,4jam

IMSL =22%

Berdasarkan hasil perhitungan idle and minor stoppage losses diatas didapatkan bahwa
padabulan Desember 2020 terjadi kerugianyang disebabkanwaktu tunggu operasional sebesar
22%. Waktu tunggu yang terjadi pada LSC 111B pada bulan Desember 2020 dapat dilihat pada
Gambar 2 dibawabh.

Berdasarkan data diatas dapat dilihatwaktu tunggu yang paling sering terjadi adalah tunggu
feeding dengan total waktu mencapai 24 jam. Selain tunggu feeding waktu tunggu yang sering
terjadi dikarenakan oleh ketersediaan material salah satunya adalah material bertanah yang
menyebabkan waktu tunggu operasional selama 5 jam. Apabila material bertanah dilakukan
crushing maka akan membuatbebankerja crusher semakin berat.

d. ReducedSpeedLosses (RSL)

Reduced speed losses merupakan kerugian yag terjadi karena penurunan kecepatan mesin
sehingga mesin tidak dapat beroperasi dengan maksimal. Berikut cara untuk mencarinilai reduced
speed losses:
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Pareto Delay Qperasional L3C 1B pada bulan Desember 2020
Durasl [Jam}

-J -
s
[}

sAenungey Feding Balt Conspyar Lot mediaan Materal

Gambar 2. Pareto Delay Operasional LSC 111B Bulan Desember 2020

OT—(Ideal Cycle Time x Produksi
RsL = 2= e Tim ) x
Loading Time
220,9 jam—(0,000625 x121350 ¢t
RSL = Z2e2Jem-0Ae 2 x 100%
235,4 jam
RSL=61%

Berdasarkan hasil perhitungan reduced speed losses diatas didapatkan bahwa pada bulan
Desember 2020 terjadi kerugian yang disebabkan penurunan kecepatan feeder. Tingginya reduced
speed losses ini berbanding lurus dengan idle and minor stoppage loose yaitu karena kekurangan
pasokan material sehingga operator harus menurunkan kecepatan feeder agar hooper tidak kosong.

e. Rework Losses (RL)

Merupakan hasil produksi yang tidak sesuai dengan standar yang telah ditentukan dan masi
dapat dikerjakan ulang. Untuk mengetahui persentasi faktor efektivitas penggunaan alat dapat
digunakan rumus berikut:

Ideal Cycle Time x Rework

RL=

Loading Time
jam
0,000625—— x 0 ton
= 2 ton~
RL= x100%

235,4 jam
RL=0%
Berdasarkan hasil perhitungan rework losses diatas didapatkan bahwa pada bulan Desember

2020 tidak terjadi kegagalan produksi yang tidak sesuai standar. Kedepannya agar bisa
dipertahankan sehingga produksi dapat dilakukan dengan semaksimal mungkin.

f. Reduce Yield (RY)
Reduced Yield merupakan faktor yang dapatmengganggu Efektivitas a lat:

RY = XL00DD...ee oo eeeeeesssssesees e eeeesssseesessesseees sseees reeese o (11)

Ideal Cycle Time x Scrap

Loading Time
0,0006252%™ x 0 ton
= 2 “ton"
RY = x 100%

RY = 0% 235,4

Berdasarkan hasil perhitungan Reduce Yield diatas didapatkan bahwa pada bulan Desember
2020 tidak terjadi gangguan produksi yang diakibatkan oleh scrap. Kedepannya agar bisa
dipertahankan sehingga produksi dapat dilakukan dengan semaksimal mungkin.

Berikut persentase hasil perhitungan six big losses padaLSC VI selamabulan Desember 2020:

Tabel 3. NilaiSix Big Losses Limestone Crusher VI Bulan Desember 2020

EFL SAL IMSL RSL RL RYL
%
6 0 22 61 0 0
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Berdasarkan Tabel 3 diatas, persentase nilaiequipmentfailure losses (EFL) yaitu sebesar 6%,
nilaiidle and minor stoppagelosses (IMSL) adalah 22%, dan persentase nilai reduced speed losses
(RSL) mencapai 61% yang menjadi penyebab terbesar limestone crusher 111B tidak bekerja secara
optimal.

KESIMPULAN

Produktivitas aktual dari crusher I11B yaitu sebesar 1600 ton/jam, tetapi hanya 549 ton/jam
yangterealisasi. Darihasil penelitian menggunakan metode overall equipment effectiveness didapat
nilai OEE pada bulan Desember 2020 sebesar 32%. Berdasarkan dari perhitungan six big losses,
penyebab dari ketidaktercapaian target produksi dari LSC 111B pada bulan Desember 2020 yaitudari
equipment failure losses sebesar 6% yang diakibatkan oleh adanya kerusakan yang menyebabkan
produksi terhenti. Kerusakan yang paling sering terjadi adalah belt conveyor robek ataupun
terkelupas, selain belt conveyor yang robek juga juga terjadi kerusakan yang dikarenakan okh
sambunganterkelupas

Idle and minor stoppage losses sebesar 15% diakibatkan oleh lamanya waktu tunggu feeding
atautunggu material. Dan reduced speed losses sebesar 27% terjadi karena penurunan mesin crusher
sehingga mesin tidak beroperasi dengan maksimal. Reduced speed losses berbanding lurus dengan
nilaiidle and minor stoppage losses karena apabila terjadi delay operational seperti tunggu feeding
maka operator harus menurunkan kecepatan feeder crusher untuk menjaga agar hopper tidak
kosong. Berdsarkan hal tersebut penulis menyarankan untuk melakukan penambahan alat loading
dan hauling menjadi sebanyak 5 Excavator PC400 dan 24 DT Scania. Dengan penambahan alat
loading dan hauling tersebut maka produktifitas aktual dapat mencapai 1600 ton/jam. Dengan
meningkatnya produktifitas aktual ini akan membuat nilai performance efficiency menjadi 99%.
Dengan meningkatnya performance efficiency menjadi 99% maka nilai OEE padabulan Desember
dapatmencapai 93%yangartinyamelebihistandar OEE internasional.
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