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ABSTRAK 

 

PT XYZ merupakan perusahaan yang bergerak pada bidang industri manufaktur 

yaitu produksi karpet. Dari banyaknya permintaan konsumen mengharuskan perusahaan 

untuk bergerak cepat dalam melayani konsumen dengan memaksimalkan penggunaan 

peralatan atau mesin produksi serta sumber dayanya secara efektif agar semua berjalan 

dengan lancar. Namun pada kenyataannya masih banyak ditemukan kerusakan mesin yang 

mengakibatkan downtime, kerusakan dari beberapa mesin paling banyak terjadi pada mesin 

latexing. Hal tersebut dapat menyebabkan penurunan produktivitas pada perusahaan. Maka 

perlu dilakukan pengukuran efektivitas mesin latexing dengan harapan dapat mengetahui 

nilai dari efektivitas mesin dan dapat diberikan usulan perbaikan untuk dapat meningkatkan 

efektivitas mesin tersebut. Pada penelitian ini metode yang digunakan untuk menyelesaikan 

permasalahan yang ada yaitu Overall Equipment Effectiveness (OEE) dan Overall 

Resource Effectiveness (ORE). Dari hasil perhitungan yang telah dilakukan didapatkan 

hasil rata-rata pada metode OEE sebesar 70,34% dan metode ORE sebesar 61,37%, dimana 

nilai tersebut berada dibawah standar Japanese Institute of Plant Maintenance (JIPM) 

untuk nilai OEE yaitu 85%. Rendahnya nilai efektivitas mesin tersebut dikarenakan oleh 

beberapa faktor antara lain adalah dari manusia yaitu operator yang kurang teliti dan 

kurangnya pemahaman operator dalam perbaikan mesin. Faktor mesin yaitu jet pump 

buntu, rantai mesin tidak berjalan, dan roller karpet macet. Faktor material yaitu 

permukaan soft carpet tidak rata dan kekentalan latex yang tidak sesuai. Faktor metode 

yaitu kurangnya pengawasan secara ketat terhadap jalannya produksi dan pembersihan 

latex yang mengering kurang teliti. Faktor lingkungan yaitu kebersihan di area mesin yang 

kurang terjaga. 

 

Kata Kunci: Efektivitas, Overall Equipment Effectiveness, Overall Resource 

Effectiveness, Diagram Sebab Akibat.  
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ABSTRACT 

 

PT. XYZ is a company engaged in the manufacturing industry, namely the production of 

carpets. From the many consumer demands, it requires companies to move quickly in 

serving consumers by maximizing the use of production equipment or machines and their 

resources effectively so that everything runs smoothly. But in fact, there are still many 

engine failures that result in downtime, damage from some machines mostly occurs in 

latexing machines. This can cause a decrease in productivity at the company. So it is 

necessary to measure the effectiveness of latexing machines in the hope of knowing the 

effectiveness value of the machine and can be given suggestions for improvements to 

increase the effectiveness of the machine. In this study, the methods used to solve existing 

problems are Overall Equipment Effectiveness (OEE) and Overall Resource Effectiveness 

(ORE). From the results of the calculations that have been done, the average result is 

70.34% of the OEE method and the ORE method of 61.37%, where these values are below 

standard for the OEE value of 85%. The low value of the effectiveness of the machine is 

due to several factors, among others, from humans, namely the operator who is less careful 

and the operator's lack of understanding in machine repair. The engine factor is a dead 

end jet pump, the engine chain does not run, and the carpet roller is stuck. The material 

factor is the uneven surface of the soft carpet and the unsuitable thickness of the latex. The 

method factor is the lack of strict supervision of the course of production and the cleaning 

of latex that dries up less thoroughly. Environmental factors, namely the poorly maintained 

cleanliness in the engine area. 

 

Keywords: Effectiveness, Overall Equipment Effectiveness, Overall Resource 

Effectiveness. 
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