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ABSTRAK

Penclitian it dilakukan untuk mengevaluasi efcktivitas serta kinerja dan mesin
vacuum foarming dalam mendukung kelancaran proses produksi pada industri
manufaktur kemasan plastik di PT. XYZ. Permasalahan yang dihadapi perusahaan
berkaitan dengan tingginya frekuensi downtime mesin yang berdampak pada
penurunan output produksi dan ketidakterpenuhinya permintaan  pelanggan
Berdasarkan data produksi, masih terdapat selisih antara target dan realisasi produksi
vang menunjukkan adanya gangguan pada sistem operasional mesin. Data yang
digunakan merupakan data downtime mesin selama periode agustus 2025 sampai
dengan Januari 2026. Metode yang digunakan dalam penelitian ini merupakan Overall
Equipment Effectiveness (OEE) untuk mengukur tingkat efektivitas mesin
berdasarkan tiga komponen utama yaitu availability, performance, dan quality. Selain
itu, guna mengetahui rata-rata waktu antar kerusakan dan waktu perbaikan mesin
digunakan Mean Time To Repair (MTTR). Untuk mengidentifikasi penyebab utama
downtime, digunakan diagram Pareto dan Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)
schingga dapat diketahui komponen kritis serta prioritas perbaikan yang harus
dilakukan, sehingga hasil dari penelitian ini diharapkan mampu memberikan usulan
strategi pemeliharaan yang lebih efektif, mengurangi frekuensi kerusakan mesin, serta
meningkatkan produktivitas dan efisiensi proses produksi secara berkelanjutan serta
dengan adanya jadwal perawatan yang terstruktur, diharapkan kondisi mesin
vacuum foarming dapat lebih terjaga sehingga proses produksi kemasan plastik
dapat berjalan lebih stabil dan efektif.

Kata kunci : Downtime mesin, pemeliharaan, OEE,Six Big Losses, MTTR,
FMEA, diagram Pareto, efektivitas mesin, produktivitas produksi.
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ABNTRACT

Phis study was conducted 1o evaluate the effecliveness and prerformance of vacuim
pming machines in supporting the production. process ol V1 XY7, a plastic
manfaciuring comparny The main problem faced by the company is the hiyh
ney of machine downtime, which hay led 1o a decline in production output and
wnmet customer demand Based on production datd, o gip hetween production targels
and actual output indicates disruptions 1n the machine's operational system. The data
wsed consists of machine downtime records from Augunt 2025 to January 2026. 1he
methods applied include Overall Fguipment Fffectivencss (OL)) 1o measure machinge
4 nens baved on three key components avallability, performance, and quality as
well as Mean Time To Repair (MTT1) 1o determine the average lime hetween failures
md repalr duration. Pareto diagram and Vailure Mode and Iffect Analysis (1MEA)
¢ also employed 1o identify the rool causes of downtime and determine critical
ponents requiring priovity action. The findings of this study are expected 1o
de more effective maintenance strategy recommendations, reduce machine
frequency, and improve productivity and production efficiency on o
able basis In addition, with a structured maintenance schedule in place, it is
d that the vacuum forming machine will remain in better condition, allowing the

¢ packaging production process 10 run more smoothly and effectively.

rds: Machine downtime, maintenance, OEE, Six Big Losses, MTTR, FMEA,
diagram, machine cffectiveness, production productivity.
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