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Abstrak Pada proses produksi semen, aktivitas 
pengantongan semen merupakan hal yang penting. Penelitian ini 
melakukan analisis efektivitas pada mesin packer di PT Bosowa 
Banyuwangi yang berjalan tidak sesuai dengan waktu siklus 
ideal, sehingga proses pengantongan semen menjadi lebih lama 
dan target pengantongan tidak dapat dicapai dengan sempurna. 
Metode yang digunakan pada analisis efektivitas ini adalah 
metode Overall Equipment Effectiveness (OEE). Sehingga dapat 
memberikan usulan kepada perusahaan untuk meningkatkan 
efektifitas dan menekan kerugian pada packer machine 641-PM1. 
Berdasarkan hasil pengolahan data historis periode 1 Januari -
31 Desember 2019 Shift 1 pada pukul 07.00 15.00, produksi 
semen pada mesin 641-PM1 memiliki tingkat Overall 
Effectiveness Equipment (OEE) sebesar 35,646%. dan memiliki 6 
kerugian dengan persentase breakdown losses sebesar 41,236 %, 
iddling & minor stoppages sebesar 20,895%, reduced speed
sebesar 19,166%, setup & adjustment losses sebesar 3,837%, 
defect in process sebesar 0,115%, dan reduced yield sebesar 0%.
Penyebab dari kerugian (losses) produksi semen pada mesin 641-
PM1 berdasarkan pada diagram pareto adalah breakdown losses,
iddling & minor stoppages, dan reduced speed.

Kata Kunci Packer machine, OEE, six big losses

PT Semen Bosowa Banyuwangi merupakan salah satu 
perusahaan semen di Jawa Timur, dengan segmentasi pasar 
berada di Jawa Timur, Bali, dan Lombok. Perusahaan ini 
mulai beroperasi ada tahun 1998 dengan mendatangkan semen 
kantong dengan berat 40 kg dan 50 kg dari Maros, Sulawesi 
Selatan yang dikirim ke Flat Storage Banyuwangi kemudian 
dipasarkan di daerah Banyuwangi dan sekitarnya. Pada tahun 
2000, PT Semen Bosowa Banyuwangi mengembangkan 
usahanya untuk dapat melakukan proses packing secara 
mandiri. Hingga pada tahun 2013 PT Semen Bosowa 
Banyuwangi membangun perusahaan semen dengan mesin 
grinding mill untuk dapat mengolah semen secara mandiri.

Penelitian ini memiliki beberapa referensi dari penelitian 
yang pernah dilakukan sebelumnya yang dilakukan oleh 
Relkar, et. al 2012 [6], pada penelitian ini membahas
mengenai tingkat efektifitas equipment menggunakan metode 
OEE dan memiliki output penelitian berupa simulasi 
pengolahan OEE. Pada penelitian lain dibahas mengenai 
efektifitas equipment menggunakan metode OEE,
penyelesaian menggunakan FMEA dan Fishbone Diagram 
dengan output penelitian berupa saran dari masing-masing
potensi kerugian yang dipaparkan pada FMEA [1]. Sedangkan 

pada penelitian lain dibahas mengeni efektifitas equipment
menggunkan metode OEE dan mengetahui Six big losses. 
Anlisis penyelesaian dilakukan menggunkan Pareto Diagram
dan Fishbone Diagram, sedangkan output penelitian adalah 
hasil analisis Fishbone Diagram [7].

Berdasarkan hasil observasi lapangan, terdapat mesin 
utama produksi pengantongan semen yang memiliki tingkat 
kualitas kurang baik, hal ini didapatkan dari mesin packer
yang berjalan tidak sesuai dengan waktu siklus ideal, sehingga 
proses pengantongan semen menjadi lebih lama dan target 
pengantongan tidak dapat dicapai dengan sempurna. Oleh 
karena itu perlu adanya analisis keefektifitasan mesin packer,
sehingga operator dapat mengetahui seberapa efektif mesin 
packer melakukan pekerjaan yang diperintahkan dan dapat 
mengetahui penyebab dari ketidakefektifitasan mesin packer. 
Cara untuk dapat mengetahui tingkat efektifitas mesin packer
dapat dilakukan dengan cara menghitung nilai Overall
Equipment Effectiveness (OEE), variabel yang 
dipertimbangkan dalam perhitungan tersebut adalah tingkat 
kecepatan produksi, tingkat ketersediaan mesin untuk 
melakukan produksi, dan tingkat kecacatan produk yang 
dihasilkan [5]. Dengan mengetahui hal tersebut maka 
penentuan solusi dilakukan dengan menerapkan analisis 
Failure Mode and Effect Analisys [8], Pareto Diagram [3] dan
Fishbone Diagram, sehingga mendapatkan sebab dan akibat 
kerugian yang ditimbulkan selama proses produksi dan 
mendapatkan usulan untuk menekan kerugian tersebut [3].

Masalah yang akan diselesaikan dalam penelitian ini adalah 
Bagaimana meningkatkan efektivitas packer machine 641-PM1 
menggunakan metode Overall Equipment Effectiveness untuk 
mengetahui six big losses. Sehingga, pada penelitian ini 
memiliki ouput berupa usulan untuk meningkatkan efektifitas 
packer machine. Dengan adanya usulan peningkatan efektifitas 
packer machine diharapkan dapat membantu memberikan 
informasi dan keterangan kepada supervisor dan operator 
produksi mengenai tingkat efektivitas mesin secara keseluruhan 
dengan akurat dan mudah.

Bagian ini akan memaparkan metode Overall Equipment 
Effectiveness, Six Big Losses, Pareto Diagram, Failure Mode 
and Effect Analysis (FMEA) dan Fishbone Diagram.

I. PENDAHULUAN

II. ST I PUSTAKA



A. Overall Equipment Effectiveness (OEE)

Overall Equipment Effectiveness (OEE) merupakan 
cara untuk mengetahui tingkat efektifitas mesin prouksi 
dengan mempertimbangkan 3 aspek yaitu availability 
rate, performance efficiency, dan rate of quality [5].
Hubungan dari ketiga aspek tersebut dapat dilihat pada 
rumus berikut ini :

Keterangan :
AR :  Availibility Rate
PE : Performance Efficiency
RQ : Rate of Quality

Untuk menghitung nilai OEE, maka perlu diketahui 
nilai masing masing komponen tersebut. [10].

Availability rate merupakan fitur dan perbaikan, 
seperti waktu setup dan waktu kerugian lainnya [9].
Secara umum, reliability akan mempengaruhi availibility 
atau keberadaan alat untuk berfungsi dengan baik 
terutama untuk produk/barang repaireable [4]. Formula 
pengolahan availibility rate [5] sebagai berikut :

Performance Efficiency merupakan cara untuk 
mengetahui kinerja mesin atau kecepatan mesin yang 
berfokus pada berkurangnya kecepatan beroperasi dan 
pemberhentian minor [9]. Formula pengolahan 
performance efficiency [5] sebagai berikut :

Rate of Quality merupakan kerugian yang 
disebabkan karena cacat produk seperti product scrap
dan pengerjaan ulang/rework [9]. Formula pengolahan 
rate of quality [5] sebagai berikut :

B. Six Big Losses

Menurut Nakajima (1988), kondisi operasi 
peralatan/equipment tidak tergambar secara akurat kerika 
hanya berdasarkan pada availibility, hanya downtime 
losses yang dihitung untuk mengetahui avalibility.
Sedangkan speed losses dan defect losses tidak dapat 
diketahui melalui avaibility saja. Sehingga untuk 
mewakili kondisi operasi equipment secara akurat, semua 
enam kerugian equipment harus masuk dalam 
pengolahan. Keenam kerugian tersebut dikenal dengan 
istilah six big losses. dikategorikan menjadi 3 kategori 
utama berdasarkan aspek kerugiannya, yaitu downtime 
losses, speed losses dan defects losses [5].

Downtime losses terdiri dari dua macam kerugian, 
yaitu breakdown losses dan setup and adjustment losses.
a. Breakdown Losses 

Merupakan kerugian yang diakibatkan oleh 
kerusakan mesin dan peralatan sehingga proses 
produksi terhenti. Rumus yang digunakan adalah 
sebagai berikut :

b. Setup and Adjustment
Merupakan kerugian yang terjadi karena setelah 
setup dilakukan, peralatan/mesin mengalami 
kerusakan dan dikarenakan waktu setup yang lama. 
Rumus yang digunakan adalah sebagai berikut :

Speed losses terdiri dari dua macam kerugian, yaitu 
idling and minor stoppages dan reduced speed.
a. Idlling and Minor Stoppages

Merupakan kerugian yag disebabkan mesin berhenti 
sesaat. Kerugian seperti ini tidak dapat dideteksi 
secara langsung sehingga mesin tetap beroperasi 
namun tidak ada output yang dihasilkan. Rumus yang 
digunakan adalah sebagai berikut :

b. Reduced Speed
Pengurangan kecepatan mesin yang disebabkan 
waktu siklus produksi bertambah dari waktu siklus 
ideal. Rumus yang digunakan adalah sebagai berikut :

Defects losses terdiri dari dua macam kerugian, yaitu 
defects in process dan reduced yield.
a. Defects in Process

Merupakan kerugian dikarenakan produk hasil 
produksi memiliki cacat setelah keluar dari proses 
produksi. Rumus yang digunakan adalah sebagai 
berikut :

b. Reduced Yield
Merupakan kerugian pada awal waktu produksi atau 
saat setup. Rumus yang digunakan adalah sebagai 
berikut :

.

C. Diagram Pareto

Menurut Ishikawa (1976), terdapat banyak aspek 
faktor produksi yang harus diperbaiki, diantaranya 
produk cacat, alokasi waktu, biaya, persentase dan 
sebagainya. Pada faktanya, setiap masalah terdapat 
banyak masalah yang lebih kecil dan sulit untuk 
diketahui cara untuk menyelesaikannya. Sehingga perlu 
diperlukan beberapa aksi (action). Dengan adanya
diagram pareto maka penentuan spesifikasi masalah 
tertinggi dapat diketahui[3].



D. Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)

Menurut Stamatis (2003) FMEA merupakan sebuah 
metodologi yang digunakan untuk mengevaluasi kegagalan 
terjadi dalam sebuah sistem, desain, proses, atau pelayanan 
(service). Identifikasi kegagalan potensial dilakukan 
dengan cara pemberian nilai atau skor masing masing 
moda kegagalan berdasarkan atas tingkat kerjadian 
(occurrence), tingkat keparahan (serverity), dan tingkat 
deteksi (detection). Dengan menggunakan FMEA dapat 
menentukan dengan urut tingkat resiko potensi kerugian 
packer machine 641-PM1 [8]. Nilai RPN yang merupakan 
hasil kali dari tiga faktor kegagalan yaitu severity,
occurance dan detection. [11].

E. Fishbone Diagram

Ishikawa Diagram juga dikenal dengan diagram, 
sebab akibat (cause and effect diagram) atau fishbone 
diagram merupakan salah satu dari tujuh tools dasar 
untuk perbaikan kualias di industri Jepang. Diagram ini 
digunakan untuk menampilkan faktor-faktor penyebab 
khusus mengenai karakter kualitas atau permasalahan. 
Sehingga dapat diilustrasikan bahwa karakter kualitas 
sama dengan effect sedangkan faktor sama dengan cause,
hal ini yang menyebabkan Fishbone Diagram diberi 
nama cause and effect diagram [3].

Menurut Ishikawa (1976), faktor-faktor yang 
terlibat dalam masalah kualitas sering tidak dapat 
terhitung, artinya jumlah faktor penyebab masalah sangat 
banyak. Diagram ini digunakan untuk membantu dalam 
mengurutkan penyebab dari penurunan dan mengatur 
perihal yang saling berhubungan[3].

Cause and effect diagram digambarkan untuk 
memeberikan ilustrasi secara benar terhadap sesuatu 
yang mempengaruhi kualitas produk. Penyusunan 
fishbone diagram dilakukan secara brainstorming atau 
diskusi mengenai karakter kualitas yang dialami [3].

III. METODE

Objek penelitian ini dilakukan di PT Semen Bosowa 
Banyuwangi pada packer machine 641-PM1.

Pengambilan data interview dilakukan dengan cara 
bertanya kepada Head Dept. Produksi, Supervisor PPIC,
Supervisor Packer, Head Dept. Logistik dan Distribusi, 
Head Section of Electrical, Head Section of Mechanical,
Petugas WB, Petugas Checker di Truck Line, petugas 
pengantongan semen, petugas loading semen ke truk, dan 
driver truk di PT Semen Bosowa Banyuwangi untuk 
mendapatkan informasi mengenai permasalahan yang ada 
di perusahaan, penyebab, dan akibat yang ditimbulkan dari 
permasalahan tersebut. Kemudian, pengambilan data 
numerik didapatkan dari data historis perusahaan periode 1
Januari 31 Desember 2019.

Kegiatan penelitian ini dibagi menjadi beberapa tahapan 
diawali identifikasi masalah, perumusan masalah, dan studi 

pustaka. Kemudian, tahapan berikutnnya adalah 
pengumpulan data berupa waktu kerja, over time, machine 
work time, planned downtime, loading time, setup & 
adjustment, failure & repair, waktu produksi, target 
produksi, jumlah produksi, ideal cycle time, actual cycle 
time, reject saat setup, reject setelah setup. Selanjutnya, 
pengambilan Data FMEA berupa severity, occurance, 
detection. Data yang terkumpul diolah dan dianalisis. 
Penelitian ini diakhiri dengan pengambilan kesimpulan. 

IV. PEMBAHASAN

A. Pengumpulan Data

Data Waktu Kerja

Pengumpulan data waktu kerja shift 1 periode 1 
Januari - 31 Desember 2019 pada mesin 641-PM1
ditampilkan dalam Tabel I sebagai berikut :

TABEL I. DATA WAKTU KERJA SHIFT 1 641-PM1

No Bulan
Jam 

Kerja 
Lem-bur

Machine Work 
Time 

1 Januari 13920 374 14294

2 Februari 13440 235 13675

3 Maret 14880 0 14880

4 April 14400 0 14400

5 Mei 14880 4 14884

6 Juni 10560 0 10560

7 Juli 14880 0 14880

8 Agustus 14400 29 14429

9 September 14400 54 14454

10 Oktober 14880 0 14880

11 November 14400 6524 20924

12 Desember 14880 1800 16680

Rata-rata 14160 751,667 14911,667

Data Downtime
Pengumpulan data downtime shift 1 periode 1 

Januari - 31 Desember 2019 pada mesin 641-PM1 
ditampilkan dalam Tabel II sebagai berikut :

TABEL II. DATA DOWNTIME SHIFT 1 MESIN 641-PM1 

Bulan
Planned 

down-time 
Loading 

time

Setup & 
adjustme

nt

Failure & 
repair

1
9855 4439 165 1020

2
4245 9430 375 4568

3
4305 10575 435 5114

4
5205 9195 375 5902

5
5370 9514 390 4446

Identify applicable funding agency here. If none, delete this text box.



Bulan
Planned 

down-time 
Loading 

time

Setup & 
adjustme

nt

Failure & 
repair

6
3990 6570 270 3495

7
3810 11070 450 4794

8
4200 10229 420 2944

9
7080 7374 300 2015

10
7125 7755 315 2804

11
8220 12704 360 4305

12
12420 4260 120 1767

Rataan
6318,750 8592,917 331,250 3597,833

Data Jumlah Produksi
Pengumpulan data jumlah produksi shift 1 periode 

1 Januari - 31 Desember 2019 pada mesin 641-PM1
ditampilkan dalam Tabel III sebagai berikut :

     TABEL III. DATA JUMLAH PRODUKSI SHIFT 1 MESIN 641-PM1

Bulan
Operation 

Time
Target 

Produksi
Jumlah 

Produksi

Actual 
Cycle 
Time

Ideal 
Cycle 
Time

1 3254 160042 71537 0,045 0,026

2 4487 172002 99193 0,045 0,026

3 5026 192663 123717 0,041 0,026

4 2918 111857 76629 0,038 0,026

5 4678 179323 105768 0,044 0,026

6 2805 107525 84063 0,033 0,026

7 5826 223330 148618 0,039 0,026

8 6865 263158 179500 0,038 0,026

9 5059 193928 125839 0,040 0,026

10 4636 177713 110766 0,042 0,026

11 8039 308162 223246 0,036 0,026

12 2373 90965 59750 0,040 0,026

Rata-an 4663,833 181722 117385 0,040 0,026

Data Kualitas Produk
Pengumpulan data jumlah kualitas produk shift 1 

periode 1 Januari - 31 Desember 2019 pada mesin 641-
PM1 ditampilkan dalam Tabel IV sebagai berikut :

TABEL IV. DATA KUALITAS PRODUK SHIFT 1 MESIN 641-PM1

Bulan
Jumlah 

produksi

Reject 
saat 

setup

Reject & 
rework

1 71537 0 107

2 99193 0 293

3 123717 0 217

Bulan
Jumlah 

produksi

Reject 
saat 

setup

Reject & 
rework

4 76629 0 114

5 105768 0 233

6 84063 0 198

7 148618 0 768

8 179500 0 800

9 125839 0 489

10 110766 0 341

11 223246 0 671

12 59750 0 325

Rataan 117385,5 0 379,667

Data Risk Priority Number
Pengumpulan data Risk Priority Number pada 

kerugian produksi semen di mesin 641-PM1 bersasal 
dari pembobotan responden yaitu Head Section of 
Packer. Hasil pengumpulan data tersebut sebagai 
berikut :

TABEL V. DATA PEMBOBOTAN RPN KERUGIAN MESIN 641-PM1

Kategori
Potensi 

Kerugian

Dampak 
Potensi 

Kerugian
S O D RPN

Idling 
minor 

stoppages

operator packer
menyiapkan 
kantong pada 
saat produksi

waktu 
produksi 
terpotong 
persiapan 
kantong

5 2 6 60

kantong 
banyak 

ditambah
karena reject

dan pecah

4 5 5 100

Idling 
minor 

stoppages

overload been 
packer

semen 
tumpah dan 
mengotori 

mesin 
disekitarnya

2 4 3 24

Idling 
minor 

stopages

driver tidak 
segera 

memenuhi 
panggilan di TL 

3

waktu 
antrian truck

akan 
bertambah 

lama

6 6 4 144

Idling 
minor 

stopages

kantong semen 
jatuh dan/atau 

pecah saat 
proses muat 
dalam truck

menambah 
jumlah 
kantong 

semen dan 
menambah 
waktu muat 

kedalam 
truck

6 5 5 150

Reduced 
speed

sensor tidak 
mendeteksi 

kantong semen

proses 
penghitungan 

jumlah 
kantong yang
berisi semen 

terhambat

2 6 5 60



Kategori
Potensi 

Kerugian

Dampak 
Potensi 

Kerugian
S O D RPN

Reduced 
speed

berat semen 
tidak stabil

spout
berputar 

lebih dari 1 
kali 5 5 4 100

semburan 
semen 
kurang 6 5 4 120

Reduced 
speed

presure udara di 
panel 641 

kurang

semburan 
semen 
kurang 

maksimal
6 4 3 72

Breakdown 
losses

transportasi di 
641-BC1

terganggu/macet

kantong 
berisi semen 
menumpuk 

dan 
mengganjal 
di 641-BC 1

5 5 5 125

Breakdown 
losses

leafspring patah saddle bag
tidak 

seimbang
6 4 5 120

Breakdown 
losses

Stok semen 
tidak tersedia

Produksi 
semen

berhenti
7 3 5 105

Breakdown 
losses

muncul getaran 
yang tidak stabil 
pada 641-BC1

kondisi 
kantong yang 
sudah berisi 

semen 
melaju tidak 

seimbang

8 3 6 144

Breakdown 
losses

Operator packer
terlambat

waktu 
produksi 

berkurang
5 7 5 175

Breakdown 
losses

arus dari PLN 
mati tanpa 

pemberitahuan

mesin 
produksi 

mati secara 
tiba-tiba

10 2 6 120

B. Pengolahan Data

Berdasarkan pengolahan data didapatkan :

TABEL VII. HASIL PENGOLAHAN SIX BIG LOSSES

No Bulan AR PE RQ OEE

1 Januari 73,305 57,350 99,850 41,978

2 Februari 47,582 57,670 99,705 27,359

3 Maret 47,527 64,214 99,825 30,466

4 April 31,735 68,506 99,851 21,708

5 Mei 49,170 58,982 99,780 28,937

6 Juni 42,694 78,180 99,764 33,300

7 Juli 52,629 66,546 99,483 34,842

No Bulan AR PE RQ OEE

8 Agustus 67,113 68,210 99,554 45,574

9 September 68,606 64,889 99,611 44,345

10 Oktober 59,781 62,328 99,692 37,146

11 November 63,279 72,444 99,699 45,705

12 Desember 55,704 65,685 99,456 36,390

Rata-Rata 54,927 65,417 99,689 35,646

Availability rate : 54,927% (dibawah standar 
internasional yaitu 90%).
Performance efficiency : 65,417%. (dibawah standar 
internasional yaitu 95%).
Rate of quality : 99,686% (dibawah standar 
internasional yaitu 99,9%).

Berdasarkan hasil perhitungan, nilai OEE adalah 35,646%
(dibawah standar internasional yaitu 85%). Oleh karena itu 
perlu adanya evaluasi mengenai tingkat OEE yang didapatkan

Berdasarkan pengolahan, six big losses dapat dirangkum 
dalam Tabel VI sebagai berikut :

TABEL VI. HASIL PENGOLAHAN SIX BIG LOSSES

No Six Big Losses
Rata-rata 
SBL per 

bulan (%)

Prose-
ntase SBL

(%)

Kumulatif 
(%)

1
Breakdown 

Losses 41,236 48,371 48,371

2
Idling & Minor 

Stoppages 20,895 24,511 72,881

3 Reduced Speed 19,166 22,482 95,364

4
Setup & 

Adjustment 3,837 4,501 99,865

5
Deffect In 

Process 0,115 0,135 100

6 Reduced Yield 0,000 0,000 100

Jumlah 85,250 100

Sedangkan untuk hasil pengolahan Pareto Diagram
adalah sebagai berikut :

Gambar 1. Pareto Diagram Hasil Pengolahan Six Big Losses

Berdasarkan hasil perhitungan six big losses
didapatkan bahwa 80% losses tertinggi berada pada 
breakdown losses, idling & minor stoppages, reduced 



speed pada mesin packer 641-PM1, sehingga perlu 
melakukan analisa mengenai penyebab dari tingginya 
frekuensi kerugian (losses) tersebut.

Berdasarkan pengolahan hasil Risk Priority
Number, nilai prioritas kerusakan (RPN) pada kerugian 
mesin 641-PM1 dengan kategori RPN > 140 [5] adalah 
operator packer terlambat, kantong semen jatuh dan/atau 
pecah saat proses muat dalam truck, driver tidak segera 
memenuhi panggilan di TL 3 dan muncul getaran yang 
tidak stabil pada 641-BC1. Nilai potensi kerugian terbesar 
adalah operator packer terlambat memulai produksi.
Penyebab ini dijelaskan menggunakan analisis fishbone 
diagram.

Gambar 2. Diagram Fishbone pada potensi kerugian operator packer 
terlambat

Kerugian yang disebabkan oleh operator packer
terlambat memulai produksi disebabkan faktor manusia 
adalah karena operator kurang disiplin. Hal ini dikarenakan 
belum ada pemberian peraturan surat peringatan terhadap 
ketidakdisiplinan karyawan. Selain itu, penyebab kerugian 
dikarenakan shift leader kurang tegas dalam memberikan 
peringatan terhadap operator packer machine, motivasi 
kerja operator tidak optimal, operator kelebihan jam 
istirahat (terlalu lama dan tidak sesuai dengan instruksi 
kerja), dan operator mengalami kelelahan/fatigue
dikarenakan operator melakukan pekerjaan repetitive.
Faktor mesin pada kerugian ini dikarenakan tidak adanya 
jam atau tanda jam kerja dimulai/istirahat/pulang, Faktor 
lain dikarenakan stok semen tidak tersedia yang dapat 
disebabkan karena terdapat equipment / mesin produksi 

yang rusak atau material bahan baku semen tidak tersedia, 
truk datang ke TL (Truck Line) terlambat, masih dilakukan
repair maintenance, dan jam dinding mati yang disebabkan
belum ada penggantian daya/baterai. Faktor lingkungan 
yang menyebabkan kerugian ini adalah karena lingkungan 
kerja yang berdebu, sehingga sirkulasi oksigen terhambat, 
pencahayaan di basecamp kurang, kebersihan basecamp
tidak maksimal dikarenakan tidak ada jadwal kebersihan 
basecamp, serta pemberian APD pada operator yang 
terbatas. Kerugian pada Faktor metode disebabkan karena 
kurangnya peberapan mengenai IK (Instruksi Kerja), 
pendisiplinan menggunakan lisan, tidak ada audit 
lapangan, presensi harian operator machine packer, dan 
tidak ditempel target produksi pengantongan semen.

V. KESIMPULAN

Berdasarkan hasil pengolahan data historis periode 1 Januari -
31 Desember 2019 Shift 1 pada pukul 07.00 15.00, produksi 
semen pada mesin 641-PM1 memiliki tingkat Overall
Equipment Effectiveness (OEE) sebesar 35,646%. dan 
memiliki 6 kerugian dengan persentase breakdown losses
sebesar 41,236 %, iddling & minor stoppages sebesar 
20,895%, reduced speed sebesar 19,166%, setup & adjustment 
losses sebesar 3,837%, defect in process sebesar 0,115%, dan 
reduced yield sebesar 0%. Penyebab dari kerugian (losses)
produksi semen pada mesin 641-PM1 berdasarkan pada 
diagram pareto adalah breakdown losses, iddling & minor 
stoppages, dan reduced speed. Nilai potensi kerugian terbesar 
pada mesin 641-PM1 adalah operator packer terlambat 
memulai produksi. Rekomendasi penyelesaian masalah ini 
antara lain pemberikan surat peringatan, peningkatan 
ketegasan shift leader, pemberian tanda awal dan akhir jam 
kerja, menjaga ketersediaan equipment / mesin produksi dan 
menerapkan IK (Instruksi Kerja) yang standar.
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