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ABSTRAK

Industri farmasi dituntut menjaga efisiensi dan keandalan proses produksi 

untuk memenuhi standar mutu dan daya saing. Mesin filling semisolid merupakan 

peralatan kritis yang memengaruhi kontinuitas produksi dan kualitas produk. 

Penelitian ini bertujuan menganalisis efektivitas mesin filling semisolid di PT 

FARATU menggunakan metode Overall Equipment Effectiveness (OEE) serta 

mengidentifikasi pemborosan melalui pendekatan Lean Manufacturing.

Penelitian menggunakan pendekatan kuantitatif dan kualitatif dengan data 

periode Januari–Juni 2025 yang meliputi jumlah produksi, cycle time, loading time, 

downtime, produk cacat, dan data kerusakan mesin. Perhitungan OEE dilakukan 

melalui komponen availability, performance, dan quality, serta dianalisis 

menggunakan six big losses dan fishbone diagram.

Hasil menunjukkan nilai OEE rata-rata sebesar 74,37%, masih di bawah 

standar world class (85%). Penurunan terbesar disebabkan oleh komponen 

performance akibat reduced speed losses, diikuti downtime yang memengaruhi 

availability serta produk cacat pada quality. Strategi perbaikan difokuskan pada 

optimalisasi preventive maintenance berdasarkan MTBF dengan interval 5 hari 

operasi serta peningkatan inspeksi komponen kritis. Implementasi strategi ini 

diharapkan mampu menekan breakdown, meningkatkan kinerja mesin, dan 

mendorong pencapaian OEE mendekati standar world class.

Kata kunci: Lean Manufacturing, Overall Equipment Effectiveness, OEE, Six Big 

Losses, Mesin Filling Semisolid, Efektivitas Mesin.
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