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ABSTRAK

Bagas Dwi Prasetyo, Program Studi Teknik Industri S-1, Fakultas Teknologi
Industri Institut Teknologi Nasional Malang, Juli 2024, Upaya Peningkatan
Efektivitas Mesin Molding Injection Dengan Metode Overall Equipment
Effectivenes (Oee) Dan Overall Resource Effectivenes (Ore) Di Pt Arthawena Sakti
Gemilang. Dosen Pembimbing : Prof. Dr. Ir. Julianus Hutabarat, MSIE dan Sanny
Andjar Sari, ST, MT.

PT. Arthawenasakti Gemilang bergerak di bidang manufaktur Produk dari
kemasan kaleng dari plastik, mengalami kendala pada proses produksinya terutama
kinerja dari mesin molding Injection. Saat ini kinerja dari mesin molding Injection
menurun diakibatkan karena mesin berhenti dengan tidak direncanakan karena
kurangnya perawatan dan terjadinya trobel disebabkan oleh temperature barell low,
temperature oli mengalami kenaikan, mold tidak dapat melakukan high press, dan
screw tidak dapat melakukan charging trouble hal tersebut menyebabkan kerugian
karena pemborosan waktu dan penurunan produktivitas.

Metode yang dipergunakan untuk penyelesaian masalah pada penelitian ini
dengan menerapkan metode Overall Equipment Effectiveness (OEE) untuk
pengukuran kinerja mesin atau peralatan dalam proses produksi guna meningkatkan
produktivitas dan Overall Resource Effectiveness (ORE) merupakan metode
pengukuran kinerja manufaktur yang telah dikembangkan dengan tujuan
memberikan evaluasi dengan mempertimbangkan sumber daya yang meliputi
ketersediaan manusia, mesin, material, dan metode. Enam kerugian besar (Six Big
Losses) merupakan faktor utama yang sering menyebabkan penurunan
produktivitas berbasis peralatan di sektor manufaktur

Hasil penelitian menunjukkan bahwa nilai rata-rata nilai OEE 66,3% dan nilai
ORE 66,68% yang hasilnya masih dibawah standar global dunia yaitu 85%.
Rendahnya efektivitas mesin dengan menggunakan perhitungan six big losses
disebabkan Idle and minor stoppages losses dengan persentase 46,1% dan total
losses 13275,5 menit, sedangkan yang kedua adalah reducing speed losses dengan
persentase 23,5% dan total losses 6774,8 menit. Penyebab dari rendahnya
efektivitas mesin Molding Injection dipengaruhi adanya faktor manusia, mesin,
material, metode dan lingkungan.

Kata Kunci : Donwtime, Overall Equipment Effectiveness, Six big losses, Overall

Resource Effectiveness
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