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ANALISIS TINGKAT EFEKTIVITAS MESIN INJECTION
MOLDING FANUC SERI a-SiA DENGAN METODE OVERALL
EQUIPMENT EFFECTIVENESS (OEE) DI PT. Z
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ABSTRAK

PT. Z merupakan._sebuah._perusahaan”manufaktur ‘yang ‘memproduksi.berbagai
jenis plastik. Mesin Injection Molding Fanuc adalah salah satu mesin yang digunakan
untuk memproduksi berbagai jenis plastik. Mesin Injection Molding Fanuc beroperasi
selama 8 jam/shift dengan 3 shift/hari. Dengan tuntutan yang tinggi, maka downtime harus
seminimal mungkin untuk mencapai Kinerja yang sesuai.dengan produksi. Downtime yang
tinggi pada periode bulan Juli 2022 — April 2023 sebesar 41.880 menit.. Dalam penelitian
ini metode yang digunakan adalah metode OEE sebagai-indikator untuk mengukur kinerja
mesin. OEE adalah sebuah metode yang digunakan untuk mengukur seberapa efektif suatu
mesin dalam proses produksi. Setelah. perhitungan OEE dilakukan perhitungan Six Big
Losses untuk mengetahui kerugian terbesarserta diagram sebab akibat (fishbone) untuk
menemukan akar masalah. Terhitung rata-rata OEE periode Juli 2022 — April 2023 sebesar
63.95%, dimana standar world class adalah >85%. Faktor yang berpengaruh yaitu nilai
Performance rate sebesar 68.59%. Faktor terbesar Six Big Losses yaitu Reduce Speed
Losses selama 1379164.8 menit dengan presentase kumulatif sebesar 49.48%. Sehingga

perlu dilakukan tindakan untuk-meningkatkan efektivitas mesin Injection-Molding Fanuc.

Kata Kunci : Mesin Injection Molding Fanuc, Overall Equipment Effectiveness (OEE), Six Big
Losses
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ANALISIS TINGKAT EFEKTIVITAS MESIN INJECTION
MOLDING FANUC SERI a-SiA DENGAN METODE OVERALL
EQUIPMENT EFFECTIVENESS (OEE) DI PT. Z

Diandra Lesmana Putra®; Seto Tjahyono?

Program Studi Diploma Il Teknik Mesin, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik.Negeri Jakarta,
Kampus Ul Depok, 16424.

Email : diandra.lesmanaputra.tm20 @mhsw.pnj.ac.id

ABSTRACT

PT. Z is a manufacturing company_producing various plastic types. The Fanuc
Injection Molding Machine is utilized for manufacturing purposes, operating in 3 shifts
with 8 hours per shift. Given high demand, minimizing downtime is crucial to achieving
optimal production performance. Notably, the downtime during the period from July 2022
to April 2023 amounted to 41,880 minutes. This study.employs the Overall Equipment
Effectiveness (OEE) method as an indicator to measure machine performance, assessing
the machine's effectiveness in the production process. After OEE calculations, the Six Big
Losses methodology is used to identify..major. losses, employing a cause-and-effect
(fishbone) diagram to uncover root issues. The calculated average OEE for the period of
July 2022 -"April 2023 is 63.95%, while the world-class standard surpasses 85%. The
influencing factor is the Performance rate; at 68.59%. The most significant Six Big Losses
factor is "Reduce Speed Losses," totaling 1379164.8 minutes, with a cumulative impact of
49.48%. Consequently, actions are needed to enhance the efficiency of the Fanuc Injection

Molding Machine.

Keywords: Injection Molding Fanuc Machine, Overall Equipment Effectiveness (OEE), Six Big
Losses

Vi


mailto:diandra.lesmanaputra.tm20@mhsw.pnj.ac.id

=

"1
!
1l

/

eyieyer pebapy )“uxauéod ujz| eduey

undede ynjuaq wejep 1ul sijny efiey yninjas neje ueibeqes yelueqladwaw uep uejywnwnbuaw buesejq ‘z

—

ejieyer abap yiuyajijod 1efem Guek uebunuaday ueyibniaw jepn uedynbuad 'q

‘yejesew nyens uenefun neje yiiy uesjinuad ‘uelode] uesynuad ‘yejw)) efiey uesynuad ‘ uegijpuad ‘ueyipipuad uebunguaday ymun efuey uediynbuag e

S

\\((
=

reydideyH

epeser uabap IwRM|od Nijtw eydid ey O

: JIaquins ueangakuaw uep ueywnjueduaw edue) juj siny eA1e)y yninjas neje uejbeqgas diynbuaw bueiejg *L

B

KATA PENGANTAR

Puji syukur dipanjatkan kehadirat Allah SWT. karena berkat rahmat dan
nikmatNya Tugas Akhir yang berjudul“ANALISIS TINGKAT EFEKTIVITAS
MESIN INJECTION MOLDING FANUC SERI a-SIA"DENGAN METODE
OVERALL EQUIPMENT EFFECTIVENESS (OEE) DI PT. Z” telah diselesaikan.
Tugas akhir ini disusun untuk memenuhi salahsatu syarat dalam menyelesaikan
studi Diploma'lll Program Studi Teknik Mesin, Jurusan Teknik Mesin Politeknik
Negeri Jakarta..

Selanjutnya, penulis_ingin_mengucapkan rasa hormat dan terima kasih
kepada semua pihak yang telah-membantu penulis dalam menyelesaikan Laporan
Tugas Akhir ini, diantaranya :

Bapak Dr. Eng. Ir. Muslimin, S:T.; M.T. IWE selaku Ketua Jurusan Teknik
Mesin Politeknik Negeri Jakarta.

Bapak Budi Yuwono, S.T selaku Ketua Program Studi D3 Teknik Mesin
Politeknik Negeri Jakarta.

Bapak Seto Tjahyono, S.T., M.T. selaku Dosen Pembimbing Tugas Akhir
Politeknik Negeri Jakarta:

Bapak/ibu dosen jurusan Teknik mesin yang sudah mendidik dan
memberikan ilmu yang berguna untuk ke depannya.

Kedua Orang Tua yang telah mendoakan serta memberikan dukungan
moril dan materil, dan juga semangat yang tiada henti diberikan kepada
penulis.

Rekan-rekan seperjuangan Kelompok Studi Mahasiswa Teknik Mesin
yang telah membantu penulis menyelesaikan Laporan Tugas Akhir ini di

Politeknik Negeri Jakarta.

Akhir kata, Penulis menyadari masih banyak kekurangan dalam penulisan
laporan Praktek Kerja Lapangan ini. Oleh karena itu, berharap adanya masukan dan

saran yang dapat membangun untuk perbaikan kedepannya. Semoga laporan ini

vii



untuk pembaca maupun untuk
Depok, 9 Agustus 2023

NEGERI
JAKARTA

‘@
c
()
—
[<5]

Y
(5]
—

5
©

© —
o=
(5]
S
[49]

2L

O
c
18]

o

—
(1]
(3]

Y
C
©
IS
—
(B}

o]

1. 9.- S- u._E.E. a tulis ini t: antumkan n-.. sumber :
s r.tosnctv-aaa-rgn-i .8..358. 155?%_.282_%
e u.u:!.-.ﬁ:!sms.!..ﬁ ..S..H_u-.s_..wo}iuov-n? n atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun




IO )\
WAALOd \,
%

(

eyieyer pebay )llU)lal!AOd ujz| eduey

undede ynjuaq wejep 1ul sijny efiey yninjas neje ueibeqes yelueqladwaw uep uejywnwnbuaw buesejq ‘z
ejieyer abap yiuyajijod 1efem Guek uebunuaday ueyibniaw jepn uedynbuad 'q

=

o

=

0

=TI DAFTAR ISI
9% O
50 3
83 E
§§ T HALAMAN PERSETUJIUAN ...ttt e e e e e i
s3
§‘§ % HALAMAN PENGESAHAN ..ottt ostiheestiiine s hns e eeeeeeeesasensnnnnnseeeessnnns ii
E; ® LEMBAR PERNYATAAN ORISINALITAS..........oooers it ienseeereeneeerrenns iv
=
EE  E ABSTRAK .ot B e v
e,
3 § B ABSTRACT ........ i Ny rereesenesssnnssnnessnnne W Vi
%2’ “._.: KATA PENGANTAR ... oaaiiitteseeeeeereererstabersthiees Saeeeessesessosssesssresesseess il Vi
N DIGILTT /A T W WEN—— ix
?;5- 2 DAFTAR GAMBAR ........... ot ceeoenrsos st bantse st ket Xii
ax
£5 & DABTAR TABEL ..o o A il il S xiii
o

52 BAEf.......... A Ay & N N N N .. 1
2 PENDAHULUAN ... covvoeeisseeessststeosseorseroess sl sbonss s ihnessseo oo s s 1
58 1.1 Latar BElakang wuueesueesseessessssseereresereereeeesssiiinnsseresfbanenseesdhansenesfanssaseeeceens 1
32
£3 1.2 Perumusan Masalah.........oouo ittt s aiibne e e e 2
832
;—g 1.3 TUJUAN Penelitian...ce e aaiE e naeannaeannaannn e 2
55 |
EE N E BEERCHCINN e o p fepmpes g o n SRR B 3
F i
;": §' 1.5 Ruang Lingkup Penelitian dan Batasan Masalah.....................ccccccoeeen 3
33
;—"'g 1.6 SiSteMALIKA PENUIISAN .. ..t vsieesessssssssssssabasssosasssesesesasasasassssssnsesesesssssns 3
2
§ B BABII..... A %.... NN VAN WAN LA . ... | 5
5 § TINJAUAN PUSTAKA ottt iteeiteeiueassanesanssasessssasssasssansessssssssssassssssssansssseeshass 5
°
5 §_ 2.1 Injection Molding Machine...........ccccoeiiiiiiiiiiicce b e 5
z8
E_ " 2.2 Pemeliharaan (MaintenanCe) . s sssss st saiiiseasneee s veee e eeeenmnssiiinnee s 6
f‘ 2.2.1 Tujuan Pemeliharaan (Maintenance)..........ccccovveeeiieeeiieeesiie e 6
g
§ 2.2.2 Jenis — jenis Pemeliharaan (maintenance)............cccceevvuveeviineesiineesinnnnnn 6
o
g 2.3 Total Productive MainteNaNCe ..........ccueeiveerieeiiieiie et 8
<
g’ 2.4 Overall Equipment Effectiveness (OEE).........cccccoovveeiieeeiie e 8
@
= 2.4.1 Manfaat Overall Equipment Effectiveness..........cccccceevvveiiieeeciie e, 10
=



(

eyieyer pebay )llU)lal!AOd ujz| eduey

undede ynjuaq wejep 1ul sijny efiey yninjas neje ueibeqes yelueqladwaw uep uejywnwnbuaw buesejq ‘z

IO )\
WAALOd \,
%

epeyer LabaN yiuxe|od Nijiw exdid jeH O

ejieyer abap yiuyajijod 1efem Guek uebunuaday ueyibniaw jepn uedynbuad 'q

‘yejesew nyens uenefun neje yiiy uesjinuad ‘uelode] uesynuad ‘yejw)) efiey uesynuad ‘ uegijpuad ‘ueyipipuad uebunguaday ymun efuey uediynbuag e

reydid ey

: JIaquins ueangakuaw uep ueywnjueduaw edue) juj siny eA1e)y yninjas neje uejbeqgas diynbuaw bueiejg *L

2.4.2 Standar Overall Equipment Effectiveness (OEE)...........ccccooevvvenncene. 10
2.4.3 1dentifikasi SiX Big LOSSES.........ceiuieriiiiiieiiiesiie e 11

2.5 DIAQIam PArEtO........oouiiiiiieitie ettt 13
2.6 Diagram sebab akibat (fiShhONe) .t wosiies ittt i 14
BAB I P e R e 17
METODOLOGI PENGERJAAN TUGAS AKHIR .....cooiiiiii i e 17
3.1 Diagram AlirPengerjaan Tugas AKNIF ... oo i 17
3.2 Penjelasan Langkah KEeIJa. et ..c.vveeieieetiieaseeeoain e i easeeeesneeeesneee e 18
3.2 1 Identifikasi Masalal i . e bbb 18
2 Observasi .. S . ANy Ay BN B .. ... 18
3.2.3 PengumpUlan Data.......cooiieee e asinne e ihanneeee s ihanseeesannseeestnnneneees 18
3.2.4 Pengolanan Dala .......oueeiivuneeeeeeesuusiiinnna s eeeessibananseeeeihnnneseesannnnnsenees 18
3.2.5 ANAliSA DAL ..eeiueeiieeiiieiiiaii s sieesnnesnnasnee e seibbenne e sib e anne e 19
3.2.6 KeSimpulan dan SAraN...........cueeeiueeeisummesneeessnnnssibsneasnnnsssnsnsasnsnsseeees 19

3.3 Metodelogi Pemecahan'Masalah ... o i e 20
BABIVRR............. i o ol o T ... 21
PEMBAHASAN ...t i i etttk a b s ean e 21
4.1 Data Operasional IMBSIN. .......cc.... i sius i ait Hoae s aaaasnnneasnsnsasnnnsaansseennes 21
4.2 Perhitungan Overall Equipment Effectiveness (OEE)...........cccccccceeeine.... 22
4.2.1 Perhitungan Nilai Availability Rate ............ccceovvveiiiii it 22
4.2.2 Perhitungan Nilai.Performance Rate ... st 23
4.2.3 Perhitungan Nilai Quality Rate...........cccceeviiiiiiiii e 24
4.3. Perhitungan Nilai SiX Big LOSSES........cccovveiiiieiiiieiiie e 26
4.3.1 Hasil Perhitungan Equipment Failure LOSSES..........cccccevvvveevireeiineenne, 26
4.3.2 Hasil Perhitungan Set up & Adjustment LOSSES ...........ccvvvveervreeivneenne, 27
4.3.3 Hasil Perhitungan Idling and Minor Stoppages LOSSES ............ccveee.ne. 28



4.3.4 Hasil Perhitungan Reduce Speed LOSSES ..........ccerveiieeiiienieeiieniene 29

4.3.5 Hasil Perhitungan Defect LOSSES........ccuvvreiiiiieiiiireiiiieesieeesieeesieee e 29

seadideH

ujz) eduey
Buesenqg 'z

eyieyer LB YiuoI|od Jefem Buek uebunuaday ueyibniaw yepy uedanbuag q

* “ oot e ey ey oot e bne L psanller et il vt

~ 4.4 ANALISA SIX BIG LOSSES .....vvvvurereeeraeesneesneesssesseessesssessssssssssssssessssssaes 31

= 45 Analisa Menggunakan Dia T e, S
- :, 1’

;f'.-f:i 4.6 Usulan Pemecahan Masalz

2w
inbuaw Bueseyq L

POLITEKNIK
NEGERI
JAKARTA

undede ynjuaq wejep 1ul siny eAiey yninjes neje ueibeqas yelueqiadwaw uep uewnwnbu



taw Buesejq 'z

: mmrwﬁt»amg:a ujzj eduey

undede ynjuaq wejep 1u sijn) ekiey yninjes neje ueibeqes yeAueqiadwaw uep ue)wnuwin

epeyer HabaN YijeM|od tefem buek uebunuaday uexibniaw yepy uedinbuag 'q

ik
ela L

seydiy e

STICTINE

Jaquins uepIngakuaw uep ue)wnuesUAW eduey ju) SNy eAIR)

DAFTAR GAMBAR

c Gambar 2. 1 Mesin Injection Molding Fanuc ..., 6
= Gambar 2. 2 Contoh Diagram Pareto...........cccocviviniiiicccs s 14
o Gambar 2. 3 Contoh Diagram Fishbone ..............cc.cccocvvirininininininne, 15
O Gambar 3. 1 Diagram AlIr...........oooen et s e e eeie e e 17
& Gambar 4. 1 Diagram Pareto Six BigrLOSSES. ......... . 0l M e e eeeeneeeinnenis 32
: Gambar 4. 2 Diagram fishhONEu: it oot e,

POLITEKNIK
NEGERI
JAKARTA

Xii


file:///C:/Users/HP/Downloads/TA%20DLP%20on%20fire%20(rev1).docx%23_Toc140621659

w Buesejiqg 'z

ejieer pabay Aielod izl eduey

undede ynjuaq wejep 1ui sijn) eiey yninjas nee ueibeqes yeAueqiadwaw uep uejwnuwn

e i (i

‘

W uep ueywnuedUsW eduey jul siny eAiey yninjas neje

epesjer HaBaN Yifeljod Jefem Buek uebunuaday uexiBniaus yepy uednnbuad

"yejesew nens uenefup neye ypuy uesynuad ‘ueiode) uesynuad ‘yejwy) eAiey uesynuad
1 Jaquins ueyangadu

DAFTAR TABEL

Tabel 2. 1 Standar Benchmark Word ClassS .........ooveeeeeieeeeee e 10
Tabel 4. 1 Data Operasional Mesin............ccoeiiiiiiiiiiii e, 21

=y Tabel 4.2 Data Hasil Produksi.............cooiiiiieisiceiicccc 21
'O Tabel 4. 3 Hasil Perhitungan Availability RAtE .o s ceeeeeceernecesecenene 22

Tabel 4. 4 Hasil Perhitungan Performance Rate. ........ o e

S Tabel asil Perhitungan glLossegm.. . BN... .. 00. 0. .0.......

POLITEKNIK
NEGERI
JAKARTA

Xiii




Jy
/

eyieyer pabapy )IIU)IN!AOd ujzj eduey

undede ynjuaq wejep 1ul sijny efiey yninjas neje ueibeqes yelueqladwaw uep uejwnwnbuaw Buesejq ‘z

ejieyer Labap yiuyajijod 1efem buek uebunuaday ueyibniaw jepn uedynbuad °'q

‘yejesew nyens uenefun neje jiiny uesyinuad ‘uesode] uesynuad ‘yejw)) efiey uesynuad ‘ uegijpuad ‘ueyipipuad uebunguaday ymun efuey uediynbuag e

:eydid ey

eyeser uabap yIue|od yijtw eydid NeH )

s laquins uemnqa&uam uep uejwnjueduUaWw edue) i syny EKJ!)' yninjas neje uegﬁeqas dunﬁuaw BU!JE“Q o |

BAB |
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

PT. Z merupakan sebuah perusahaan manufaktur. yang memproduksi
berbagai jenis plastik'seperti roller, rail dan gear yang akan digunakan sebagai
komponen suku .cadang kendaraan bermotor, pembuatan elektronik. dan
pembuatan perlengkapandbayi seperti tutup botol bayi. PT. Z adalah bisnisyang
bergerak di dibidang injection plastik dengan didukung manajemen yang bagus
dan semangat kerja yang tinggi dari tahun 2010. PT. Z mempunyai berbagai
jenis mesin Injection Molding, salah.satu mesin ‘Injection Molding yang
dimiliki adalah mesin buatan Fanuc.

Mesin injeksi molding adalah salah satu operasi paling umum dan
serbaguna dalam produksi massal komponen plastik yang kompleks dengan
toleransi dan ukuran yang teliti. Injection Molding adalah suatu proses
percetakan plastik ke dalam bentuk yang diinginkan.dengan cara melelehkan
butiran plastik dan disuntikkan kedalam cetakan. (Permana & Anwar, 2021)

Dari data yang telah diperoleh, mesin Injection Molding Fanuc
beroperasi selama 8 jam/shift.dengan 3 shift/hari. Hal ini membuktikan bahwa
mesin bekerja selama 24 jam tiada henti karena harus mencapai target
produksi.. Dengan tuntutan itu, maka downtime harus seminimal mungkin
untuk mencapai Kinerja yang sesuai dengan produksi. Downtime ialah keadaan
mesin menyala namun tidak bisa menghasilkan produk.

Berdasarkan datakegiatan produksi pada PT. Z periodeJuli2022 hingga
April 2023 menunjukan adanya masalah. Terjadi tingginya downtime pada
mesin Injection Molding Fanuc. Waktu downtime tertinggi yang terjadi pada
mesin tersebut sebesar 41880 menit. Hal ini menjadi kerugian untuk PT.Z.
Permasalahan tersebut perlu diatasi dengan menghitung nilai efektivitas selama
proses produksi pada mesin Injection Molding Fanuc berjalan.

Upaya untuk menganalisis kinerja mesin didasarkan pada metode
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Overall Equipment Effectiveness (OEE). OEE merupakan indikator nilai
efektivitas mesin secara keseluruhan. Pengukuran OEE didasarkan pada tiga
kategori, yaitu availability, Performance dan Quality. Dengan menggunakan
metode OEE, PT. Z dapat memantau dan-mengukur kinerja mesin Injection
Molding Fanuc secara objektif.“Hal-ini dapat membantu perusahaan dalam
mengidentifikasi masalah” dan penyebab utama yang menghambat efektivitas
mesin. Dengan demikian, PT. Z dapat mengambil tindakan perbaikan yang
tepat untuk.meningkatkan efektivitas mesin, mengurangi waktu henti.yang
tidak terjadwal, dan meningkatkan kualitas produk yang dihasilkan.

Pada penelitian 1ni nilar losses tertinggi pada mesin akan dicari
menggunakan metode six big losses, namun sebelumnya_dilakukan terlebih
dahulu perhitungan nilai OEE. Selanjutnya akar permasalahan yang
mempengaruhi nilai six big losses akan. diidentifikasi menggunakan diagram

fishbone.

1.2 Perumusan Masalah

Pada penelitian ini didapat rumusan masalah sebagai berikut:

1. Bagaimana tingkat efektivitas mesin Injection Molding Fanuc?
2. Bagaimana tingkat losses pada mesin.Injection Molding Fanuc?

3. Bagaimana cara untuk meningkatkan efektivitas mesin Injection Molding

Fanue?

1.3 Tujuan Penelitian

Tujuan penelitian.ini adalah:

1. Menghitung keefektivitasan mesin menggunakan perhitungan nilai OEE

dan Six Big Losses pada mesin Injection Molding Fanuc

2. Mencari faktor penyebab yang mempengaruhi efektivitas mesin Injection

Molding Fanuc

3. Memberi masukan dan tindakan untuk meningkatkan efektivitas mesin

Injection Molding Fanuc
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1.4 Manfaat Penelitian

Manfaat dari penelitian ini adalah:

:eydid ey

1. Dapat mengetahui nilai Overall Equipment Effectiveness mesin Injection
Molding Fanuc

2. Perusahaan dapat mengetahui nilai OEE dan losses yang terjadi pada
mesin Injection Molding Fanuc

3. Mendorong perusahaan untuk mengetahui betapa pentingnya efektivitas

mesin dan cara hitungannya.

1.5 Ruang Lingkup Penelitian dan Batasan Masalah

Agar penelitian ini-menjadi lebih terarah dan memberi kejelasan analisa

permasalahan, maka batasan masalah pada penelitian ini adalah:

1. Penelitian ini dilakukan pada.satu line produksi yaitu mesin Injection
Molding Fanuc yang berjumlah 13 mesin.

2. Data yang digunakan adalah data periode Juli 2022 hingga April 2023.
Penelitian pada bagian electrical hanya pemeriksaan visual.

4. Penelitian tidak mencakup biaya-biaya yang terjadi dalam perhitunhan
OEE.

1.6 Sistematika Penulisan
Sistematika pada penulisan laporan penelitian ini secara garis besar terdiri
dari lima bab yaitu :
BAB I PENDAHULUAN

Pada bab pertama berisi latar belakang, tujuan penelitian,

: J;aquuins ueyangakuaw uep ueywnjueduaw edue) juj sijny eA1R) yninjas neje ueibeqgas danbuaw buesejg *L

manfaat penelitian, dan sistematika penulisan.

BAB Il TINJAUAN PUSTAKA
Pada bab ini berisi tentang studi pustaka yang bekaitan
dengan pembahasan masalah pada penelitian ini, meliputi

pembahasan teori yang akan dikaji lebih mendalam.
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METODELOGI PENELITIAN
Pada bab ini menjelaskan tentang metode yang digunakan
untuk pengumpulan data dan menganalisis hasil

pengumpulan data untuk.memecahkan masalah yang terjadi.

PEMBAHASAN
': ini menjelaskan tentang pengola

(&Yﬁnasalahan ya
= A DA A

entang kesimpulan dari hasi

analisa dari pengump
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losse nentukan akar pe
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Saran
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BAB V
PENUTUP

5.1 Kesimpulan

1. Berdasarkan data hasil perhitungan mengenai nilai “Qverall Equipment

Effectiveness (OEE) pada mesin Injection Molding Fanue selama periode
bulan Juli 2022 hingga April 2023, didapat nilai OEE terendah pada.bulan
januariyaitu 50.02%;dan. nilai OEE tertinggi pada bulan maret yaitu
80.90%. terhitung nilai OEE rata-rata periode Juli 2022 — April 2023 sebesar
63.95%. Nilai OEE mesin Injection Molding Fanuc masih dibawah dari
nilai OEE yang ditetapkan oleh Japan Institute of Plant Maintenance
(JIPM) yaitu < 85%.

Berdasarkan perhitungan Six Big Losses, Nilai losses yang didapat dari
diagram pareto dengan presentase tertinggi adalah Reduced Speed Losses
sebesar 49.48%.

Rencana tindakan yang dapat dilakukan untuk meningkatkan nilai OEE
yaitu:

e Memberikan program pelatihan terhadap operator secara berkala.
Tujuannya adalah untuk meningkatkan keterampilan dan kemampuan
sebelum ditempatkan dilapangan, setelah itu perlu dilakukan evaluasi
secara berkala untuk-mengetahui sejauh mana kemampuan yang telah
dimiliki operator.

e Pengecekan berkala pada injection unit agar agar dapat meminimalisir
risiko pembekuan. barrel dan kebocoran nozzle

e Pengecekan visual pada bagian electrical menggunakan
thermography dan pergantian jika ada komponen yang rusak.

e Melaksanakan preventive maintenance yang berkala untuk memeriksa
dan mempertahankan kondisi mesin injection molding fanuc.

e Mempersiapkan bahan baku dengan baik sebelum dimasukkan ke

dalam hopper, dan lakukan pemeriksaan kualitas bahan baku secara
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rutin sebelum kehabisan stok dan gunakan sistem filter atau

penyaringan yang efektif untuk menghindari kontaminasi bahan baku.

5.2 Saran
Berdasarkan hasil pengolahan.dan analisa datayang-telah dilakukan, penulis

dapat memberikan saran antara lain:

1. Perusahaan disarankan untuk melakukan perhitungan dan analisis Overall
Equipment  Effectiveness. pada mesin Injection Molding Fanuc .agar
mengetahui tingkat' efektivitas, sehingga dapat mengevaluasi terhadap
kegiatan produksi.

2. Perusahaan disarankan-untuk-memberikan peningkatan.kemampuan pada
operator maupun teknisi agar tidak menjadi penghambat pada saat produksi

3. Perusaahan disarankan untuk melaksanakan preventive maintenance agar
mesin tetap terjaga kondisinya.

4. Perusahaan disarankan untuk mencari nilai losses yang terjadi pada mesin
Injection Molding Fanuc, sehingga losses tersebut dapat dihindari dan

diminimalisir.
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Pengecekan Kondisi Kesiapan Mesin

DAILY INSPECTION MESIN FANUC BULAN :
No Mesin:
CHECK ITEM STANDAR CHECK 10111 (12| 13|14 (15| 16|17 |18|19])20|21 (22|23 |24 (25|26]|27 (2829|3031
1 |EKSTERNAL CLEANING Bersihkan body mesin, pipa selang dan robot
) EMERGENCY STOP Tekan tombol emergency dan pastiakan berfungsi dengan baik
BOTTON sinyalnya
3 [MOLD MOUNTING Check baut clamping mold pastikan tidak ada yang kendor

Buka pintu depan mold, Pastikan keluar tampilan "FRONT

FRONT GATE .
4 GATE IS OPEN" pada layar monitor
Buka pintu pengaman purging. Pastikan keluar tampilan
5 |PURGING SHIELD "PURGING SHIELD IS OPEN"
THERMOCOUPLE AND Check kondisi thermocouple dan heater. Pastikan pada kondisi
6
HEATER aman
Pastikan tidak ada kabel atau kawat yang rusak
7 |cooLinG WATER Check cooling water jaket tidak ada yang bocor dan mengalir

sempurna

MTC (Mold Temperature
Control) CHANNEL

Check saluran IN dan OUT mold tidak ada yang bocor

OPERATION, SOUND AND
VIBRATION

Pasikan tidak ada suara asing yang terdengar dari mesin

10

GREASE CENTRAL

Pastikan level grease pada central grease diatas level " L"




PERHITUNGAN OVERALL EQUIPMENT EFFEKTIVENESS (OEE)

Juli

Load time 333480
downtime 24360
total prod 419504
defect 12389
ideal cycle 0.62
op time 309120
availability 309120
0.92695214

total 92.70%
Performance 0.84139648
total 84.14%
quality 407115
0.9704675

total 97.05%
OEE 75.69%

Agustus
388800
20100
406366
10480
0.62
368700

368700
0.94830247
94.83%
0.68333854
68.33%
395886
0.97421044
97.42%

63.13%

Sep
410280
6060
467580
28986
0.62
404220

404220
0.98523
98.52%
0.717183
71.72%
438594
0.938008
93.80%

66.28%

Okt
389580
41880
457880
19431
0.62
347700

347700
0.8925
89.25%
0.816467
81.65%
438449
0.957563
95.76%

69.78%

Nov
449820
24540
439648
5534
0.62
425280

425280
0.945445
94.54%
0.640947
64.09%
434114
0.987413
98.74%

59.84%

Des
455160
17460
370503
2000
0.62
437700

437700
0.96164
96.16%
0.524816
52.48%
368503
0.994602
99.46%

50.20%

Jan
472620
15360
385413
4083
0.62
457260

457260
0.9675
96.75%
0.522582
52.26%
381330
0.989406
98.94%

50.02%

Feb
421080
6090
451463
4982
0.62
414990

414990
0.985537
98.55%
0.674491
67.45%
446481
0.988965
98.90%

65.74%

Mar
464160
5520
622092
16440
0.62
458640

458640
0.988108
98.81%
0.840958
84.10%
605652
0.973573
97.36%

80.90%

Apr
285480
6240
268830
2214
0.62
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