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ABSTRAK 

Nefa Rizki Dian: Optimalisasi Kinerja Limestone Crusher IIIA (LSC IIIA) 

dengan Metode Overall Equipment Effectiveness (OEE) 

untuk Memenuhi Target Produksi Limestone Di PT. Semen 

Padang Kecamatan Lubuk Kilangan, Padang, Sumatera 

Barat. 

PT. Semen Padang menggunakan metode tambang terbuka yaitu 

penambangan quarry adalah metode tambang yang dilakukkan menggali endapan-

endapan bahan galian industri atau mineral industri. Bahan galian yang telah 

ditambang  akan diremukan sesuai ukuran melalui alat crusher. Alat crusher yang 

gunakan adalah hammer crusher. Setiap Crusher memiliki kapasitas 1300 ton/jam 

pada LSC II, 1500 ton/jam dan 1700 ton/jam untuk LSC IIIA dan LSC IIIB, dan 

2200 ton/jam untuk LSC VI.  

Penelitian ini menggunakan Metode Overall Equipment Effectiveness, karena 

overall equipment effectiveness bertujuan untuk mengukur apakah peralatan 

bekerja dengan normal atau tidak. Standard kelas dunia overall equipment 

effectiveness sebesar 85% dengan standard nilai availability 90% nilai performance 

rate 95%, dan nilai quality rate 99,9%. 

 Nilai overall equipment effectiveness pada alat crusher masih sangat rendah 

yaitu sebesar 45,216%. Jadi dibutuhkan penurunan nilai breakdown sebesar 

59,1466% atau menjadi 1 jam perhari dari 2,45 jam perhari dan standby sebesar 

76,209% atau menjadi 0,67 jam perhari dari 2,82 jam perhari. Sehingga nilai 

Overall Equipment Effectiveness meningkat di angka wajar yaitu menjadi 60,089%. 

Maksudnya adalah crusher bekerja dengan wajar. 

 

Kata Kunci : Crusher, Overall Equipment Effectiveness, LSC, Jam perhari, 

Tambang 
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ABSTRACT 

Nefa Rizki Dian: Optimizing the Performance of Limestone Crusher IIIA 

(LSCIIIA) with the Overall Equipment Effectiveness Method 

to Meet the Production Target of Limestones at PT. Semen 

Padang, Sub-district Lubuk Kilangan, Padang, West Sumatra. 

PT. Semen Padang uses the open-pit mining method, namely quarry mining 

is a mining method that is carried out by extracting industiral or industrial mineral 

deposits. Mining meterial that has been mined will be crushed according to size 

through the crusher tool. The crusher tool you is a hammer crusher. Each crusher 

has a capacity of 1300 tons / hou on LSC II, 1500 tons / hour and 1700 tons / hour 

for LSC IIIA and LSC IIIB, and 2200 tons / hour for LSC IV. 

 This research uses the overall equipment effectiveness method, because 

overall equipment effectiveness  aims to measure whether the equipment is working 

normally or not. Overall equipment effectiveness world class standard is 85% with 

availability standard value 90%, perfomance rate 95%, and quality rate value 

99.9%.  

The Overall equipment effectiveness  value on the crusher tool is still very low 

at 45.216%.So, it needs a decrease in the breakdown value of 59.146% or 1 hours 

per day, from 2.45 hours per day and standby at 76.209% or to 0,67 hours per day 

from 2.82 hours per day. So that the value of overall equipment effectiveness 

increase at a fair ate of 60,089%.The point is that the crusher woks properly. 

 

Keywords : Crusher, Overall Equipment Effectiveness, LSC, Hours per day, Mining 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

A. Latar Belakang Masalah 

Pertambangan merupakan salah satu elemen penting dalam pertumbuhan 

perekonomian Negara Indonesia. Dampak positif  kegiatan pertambangan dapat 

dirasakan langsung oleh masyarakat Indonesia serta warga sekitar daerah lokasi 

pertambangan, yaitu peningkatan infrasruktur dan ekonomi warga setempat. 

Selain itu kegiatan pertambangan sangat penting dilakukan untuk memenuhi 

kebutuhan serta keberlangsungan hidup manusia dalam era yang serba modern. 

PT. Semen Padang yang berlokasi di Jalan Raya Indarung Kota Padang 

merupakan perusahaan semen tertua di Indonesia yang didirikan pada 18 Maret 

1910, selain melakukan produksi semen, perusahaan ini juga melakukan 

penambangan bahan galian industri seperti Limestrone, Silica, Clay dan Basalt. 

PT. Semen Padang merupakan salah satu perushaan pembuatan semen. Untuk 

memenuhi kebutuhan bahan baku utama pembuatan semen, maka PT. Semen 

Padang melakukan penambangan Limestone di Karang Putih, Kecamatan 

Lubuk Kilang, Indarung. Pada awal kegiatan penambangan dilakukan 

pembongkaran batuan kemudian massa batuan yang sudah dibongkar ini 

diangkut dari front tambang menuju stockpile atau dumping area yang berguna 

untuk melakukan peremukan (Crushing) ukuran batuan menjadi lebih kecil 

sesuai ukuran yang dibutuhkan oleh pabrik. 

Biro penambangan saat ini melakukan kegiatan quarry limestone dengan 

rincian kerja berupa profilling (penandaan titik bor), drilling (pemboran), 
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blasting (peledakan), loading dan hauling (pemuatan dan pengangkutan), dan 

kegiatan dumping ke LSC (Lime Stone Crusher). Dumping area limestone ini 

terdapat di tiga lokasi yaitu dibagian belakang (Lime Stone Crusher IIIA dan 

IIIB), bagian depan (Lime Stone Crusher II), dan bagian puncak (Lime Stone 

Crusher VI). Dalam pencapai target produksi tentunya harus didukung dengan 

ketersedian alat mekanis ataupun alat peremukan batuan yang memadai. 

Crushing adalah suatu kegiatan pengolahan limestone untuk 

memperkecil ukuran batuan sesuai ukuran yang diingingkan pabrik. Di PT. 

Semen Padang memiliki alat crusher sebanyak 4 alat crusher yaitu LSC II, LSC 

IIIA, LSC IIIB, dan LSC VI. Crusher yang digunakan bertipe hammer crusher 

yang menggunakan gaya bantu hammer sebagai penghancur batuan. Setiap 

crusher memili kapasitas yang berbeda-beda, pada LSC II memiliki kapasitas 

1200 ton/jam, pada LSC III A dan LSC IIIB memiliki kapasitas masing-masing 

adalah 1400 ton/jam dan 1500 ton/jam, sedangkan di LSC VI memiliki kapsitas 

yang sangat besar yaitu 2200 ton/jam. Selain crusher, ada beberapa alat 

pendukng utama termasuk belt conveyour. Belt conveyour merupakan bagian 

dari peralatan handling batuan yang berfungsi untuk memindhkan batuan dari 

stu lokasi ke lokasi lainnya atau storage. 

Proses produksi limestone PT. Semen Padang  menggunakan alat crusher 

yang menggunakan gaya hammer dengan tujuan untuk dapat meningkatkan 

hasil produksi yang maksimal secara konsisten. Data produksi pada bulan maret 

dan april  LSC IIIA menunjukan ketercapaian produksi 18,93%, Dari data 

tersebut terlihat bahwa target produksi untuk limestone belum tercapai. 
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Sedangkan target crusher seharusnya 1300-1400 ton /jam. Ketidaktercapaian  

target produksi tersebut disebabkan oleh breakdown dan delay alat crusher dan 

alat loading dan hauling.  

Berdasarkan laporan rencana kerja anggaran perushaan (RKAP) 

rencanan produksi limestone  pada bulan juli tahun 2017 sebesar 914.166 

ton/bulan dapat diasumsikan produksi perhari 29.489 ton sedangkan 

realisasinya sebesar 746.646 ton/bulan sehingga produksi limestone perhari 

sebesar 24.888 ton. Terutama pada. Faktor yang memperkecil angka produksi 

berdasarkan pengamatan penulisi merupakan tidak optimalnya kinerja alat 

crusher dan alat pendukung utama crusher yaitu belt conveyour dan kurangnya 

alat angkut menuju crusher. Selain ketidak tercapaiannya target produksi 

penelitian ini berfokuskan pada nilai ke efektivitasan kerja, kerena jam kerja di 

PT. Semen Padang tepatnya pada crusher sangat mempengaruhi pada hasil 

produksi  

Di penelittian ini saya akan menggunakan metode Overall Equipment 

Effetiveness (OEE), karena OEE bertujuan untuk mengukur apakah peralatan 

bekerja dengan normal atau tidak. Hasil perhitungan OEE dari crusher biasanya 

digunakan sebagai indikator keberhasilan dalam implementasi Total Productive 

Maintenance. Overall Equipment Effectiveness (OEE) merupakan alat 

pengukuran performa proses produksi yang dapat mengukur bermacam macam 

losses produksi dan mengidentifikasi potensi improvement. OEE adalah sebuah 

metode yang telah diterima oleh universal untuk mengukur level sebuah 

perusahaan dan potensi improvement dari sebuah proses produksi. Nakajima 
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mengatakan bahwa standar kelas dunia untuk nilai OEE adalah sebesar 85% 

dengan standar nilai availability 90%, nilai performance rate 95%, dan nilai 

quality rate  99,9%. Penelitian ini menjelaskan penggunaan metode OEE untuk 

mengoptimalisasikan peralatan tambang dalam mencapai target produksi 

limestone. Oleh karena itu penulis bermaksud untuk melakukan penelitian 

mengenai crusher dengan judul “OPTIMALISASI KINERJA LIMESTONE 

CRUSHER IIIA (LSC IIIA) DENGAN METODE OVERALL 

EQUIPMENT EFFECTIVENESS (OEE) UNTUK MEMENUHI TARGET 

PRODUKSI LIMESTONE DI PT. SEMEN PADANG KECAMATAN 

LUBUK KILANGAN, PADANG, SUMATERA BARAT” 

B. Indentifikasi Masalah 

Berdasarkan latar belakang di atas maka dapat diidentifikasikan masalah 

yang akan dibahas pada penelitian ini adalah : 

1. Ketidaktercapaian target produksi limestone pada area penambangan PT. 

Semen Padang. 

2. Pada proses pengolahan crusher bekerja tidak maksimal sehingga produksi 

limestone tidak terpenuhi sesuai RKAP. 

3. Banyak waktu downtime sehingga crusher tidak bekerja dengan maksimal 

untuk memenuhi target produksi limestone. 

4. Dan banyaknya waktu yang terbuang downtime pada crusher sehingga 

mempengaruhi kerja alat hauling. 
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C. Batasan Masalah  

Dari beberapa identifikasi Masalah diatas agar penelitian ini dapat 

dilakukan secara terstruktur, terorganisir dan mencapai sasarannya, maka dalam 

penelitian ini perlu adanya batasan masalah yaitu:  

1. Penelitian dilakukan di unit crusher LSC IIIA PT. Semen Padang 

2. Melakukan evaluasi terhadap kinerja alat hauling penambang limestone PT. 

Semen Padang dengan mengurangi waktu yang tersedia dan penambahan 

jumlah alat hauling. 

3. Melakukan evaluasi terhadap kinerja unit crusher dalam proses peremukan 

batuan limestone dengan mengurangi waktu downtime sehingga target 

produksi crusher tercapai dengan maksimal. 

4. Menghtitung nilai OEE pada limestone crusher. 

5. Menghitug reduction ratio yang dihasilkan pada crusher 

D. Perumusan Masalah  

Perumusan masalah dibuat agar mengetahui fokus pada penelitian untuk 

dapat mencari jawaban dari pertanyaan-pertanyaan yang dimunculkan dengan 

maksud sebegai batasan dari kegiatan penelitian agar kegiatan dilapangan lebih 

tergognisir dan efisien. Penulis merumuskan beberapa permasalahan yang 

dtinjau dari beberapa aspek, yaitu: 

1. Berapa persen crusher bekerja? 

2. Berapa persen nilai OEE crusher? 

3. Faktor-faktor apa saja yang dapat meningkatkan kinerja unit crusher ? 
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4. Bagaimana cara mencapai produki limestone dengan metode  OEE pada 

Crusher? 

E. Tujuan Penelitian. 

Penilitian dilakukan dengan tujuan untuk mengetahui, antara lain: 

1. Melakukan evaluasi kondisi teknis terhadap proses pengolahan Limestone 

IIIA. 

2. Melakukan evaluasi terhadap crusher agar mengetahui nilai OEE pada 

limestone crusher (LSCIIIA). 

3. Melakukan evalusi terhadap crusher agar mengetahui penyebab terjadi 

penurunan hasil produksi pada crusher. 

4. Melakukan peningkatan pada nilai OEE agar crusher bekerja dengan baik. 

F. Manfaat Penelitian 

1. Bagi peneliti 

Memberikan pengembangan terhadap pemikiran konseptual 

melalui pemahaman, penalaran, dan pengalaman dari ilmu pengetahuan 

khususnya ilmu pertambangan. 

2. Bagi perusahaan  

Dapat dijadikan acuan/referensi bandingan bagi perusahaan dalam 

kegiatan mengoptimalkan kondisi teknis Limestone Crusher  

3. Bagi jurusan Teknik Pertambangan Universitas Negeri Padang 

Penelitian ini bisa dijadikan referensi untuk diadakan penelitian 

selanjutnya. 
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

A. Kesimpulan 

Berdasarkan hasil pengolahan yang dilakukan, maka penulis menyimpulkan 

beberapa hal berikut,diantaranya : 

1. Efektivitas crusher adalah sebesar 62,58%. Nilai ini menunjukkan crusher 

bekerja tidak maksimal, sedangkan seharusnya crusher bekerja dengan 

standard 90% agar crusher manghasilkan product yang maksimal. Sehingga 

produksi crusher yang didapat sebesar 876,091 ton/jam, produksi ini tidak 

sesuai target kapasitas teoritis yang dibutuhkan pada crusher ialah 1400 

ton/jam 

2. Nilai OEE pada alat crusher masih sangat rendah yaitu sebesar 45,216%. Ini 

artinya nilai OEE pada alat crusher belum mencapai niali OEE standard ideal 

internasional yaitu 85%. Dalam artian alat tidak bekerja dengan maksimal. 

3. Hasil perhitungan niali six big losses ( 6 kerugian utama) dari analisis OEE 

pada alat crusher di bulan April 2018 yaitu sebagai berikut: 

a. Nilai Equipment Failure Losses pada alat crusher sebesar 16,8701% 

b. Nilai Setup and Adjusment Losses pada alat crusher sebesar 19,3928%  

c. Nilai Idle and Minor Stopagge Losses pada alat crusher sebesar 36,2629%  

d. Nilai Reduced Speed Losses pada alat crusher sebesar 18,5208% 

e. Pada Deffect Losses dan Reduced Vield tidak ada kerugian yang terjadi 

karena hasil produk yang dihasilkan sesuai dengan standard yang 

ditetapkan ( tidak ada cacat atau yang gagal). 

Dapat disimpulkan nilai losses yang paling berpengaruh adalah setup and 

adjusment dan Idle and Minor Stopagge Losses, kedua nilai ini adalah 

termasuk kerugian pada downtime losses dan speed losses. Faktor yang 
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menyebabkan nilai downtime losses dan speed losses menjadi besar adalah 

disebabkan oleh manusia, mesin dan lingkungan. Faktor yang disebabkan pada 

manusia adalah operator datang terlambat, pertukaran shift pada operator tidak 

seusai jadwal, operator izin karena hal mendadak, dan pada waktu ishoma 

operator masuk tidak sesuai jadwal yang di tetapkan. Faktor yang disebabkan 

pada mesin ialah kerusakan mesin seperti overhead pada rotor penggerak 

hammer, repair jalur belt dan electrical. Dan faktor yang disebabkan pada 

lingkungan adalah perbaikan front, perapian pada jalan karena telah terjadi 

hujan sehingga jalan sulit dilewati. 

4. Dibutuhkan penurunan nilai breakdown sebesar 59,1466% atau menjadi 1 jam 

perhari dari 2,45 jamperhari dan standby sebesar 76,209% atau menjadi 0,67 

jam perhari dari 2,82 jam perhari. Sehingga nilai OEE meningkat di angka 

wajar yaitu menjadi 60,089%. Maksudnya adalah crusher bekerja dengan 

wajar. Produksi crusher meningkat sebesar 1.289,85 ton/jam dan efektivitas 

kerja crusher juga meningkat menjadi 92,13%. 

B. Saran  

1. Mengurangi atau meminimalisirkan jam standby dan breakdown, untuk 

meningkatkan EU masing-masing alat. 

2. Mengurangi dan meminimalisirkan waktu standby dan breakdown yang 

disebabkan pada kesiapan crusher. 

3. Membuat prosesdur maintenance berupa inspeksi dan pembersihan secara berkala.  

4. Melakukan pengecekan pada komponen yang bergerak. Tujuannya agar pada saat 

beroperasi tidak mengalami pergerseran yang menyebabkan downtime. 

5. Perlu dilakukannya perbaikan pada alat-alat yang mungkin menghambat kinerja 

crusher. 
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