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ABSTRAK

PT Poliprima Cipta Unggul merupakan salah satu perusahaan yang bergerak di
bidang salah satu perusahaan yang bergerak di bidang injeksi biji plastik dan
memproduksi helm. Pada bulan Juni 2023 terjadi penurunan kualitas pada batok
helm optimax yang di produksi di mesin 10 yaitu mesin injection molding Forstar
650 Ton.Permasalahan yang terjadi yaitu permintaan untuk memproduksi batok
optimax tidak terpenuhi karena mesin tidak efesiensi. Oleh karena itu, Tujuan dari
penelitiian yang dilakukan adalah untuk menghitung nilai efisiensi dari mesin
injection molding Forstar 650 Ton menggunakan metode Overall Equipment
Effectiveness dan mendapat presentase sebesar 62%,Hasil ini belum memenuhi
standart World Class yaitu 85%. Karena itu dilakukan identifikasi penyebab
permasalahan pada mesin injection molding Forstar 650 Ton menggunakan Six Big
Losses. Penyebab utama kerugian menurut six big losses yaitu pada process defect
yang menunjukan angka 18%. Untuk mengurangi presentase pada process defect
dilakukan improvement pada setting parameter suhu mesin injection molding forstar
650 ton. Suhu awal pada mesin ini yaitu 200°C dan setelah dilakukan trial suhu
yang efisien untuk memproduksi batok optimax yaitu 220°C. Hasil improvement
yang dilakukan di Perusahaan PT.Poliprima Cipta Unggul memperoleh
peningkatan presentase pada Quality Rate yang sebelumnya 79% menjadi 88%.
Sehinggi nilai Presentase OEE meningkat menjadi 69%
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ABSTRACT

PT Poliprima Cipta Unggul is a company engaged in the field of a company
engaged in the injection of plastic pellets and producing helmets.In June 2023 there
was a decrease in the quality of the optimax helmet shells produced on machine 10,
namely the Forstar 650 Ton injection molding machine. the demand for producing
optimax shells is not fulfilled because the machine is not efficient. efficiency.
Therefore, the purpose of the research conducted is to calculate the efficiency value
of the injection molding machine Forstar 650 Ton using the Overall Equipment
Effectiveness method and got a percentage of 62%, this result has not met the World
Class standard of 85%. Therefore, identification of the causes of problems on the
Forstar 650 Ton injection molding machine using the Six Big Losses. The main
cause of loss according to the six big losses is the process defect which shows 18%.
To reduce the percentage of process defects, improvements are made to the
temperature parameter settings of the injection molding machine forstar 650 tons.
The initial temperature on this machine is 200 ° C and after trial the efficient
temperature for producing optimax shells is 220 ° C. The results of the
improvements made at PT Poliprima Cipta Unggul Company obtained an increase
in the percentage of Quality Rate which was previously 79% to 88%. As high as the
OEE Percentage value increased to 69%
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