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ANALISIS WASTE TIME PADA PROSES CHANGEOVER MESIN
PRODUKSI LIPCREAM MENGGUNAKAN METODE SMED
DAN 5R DI PERUSAHAAN KOSMETIK

Dimas Saefullah Alhag!”, HamdiV, dan Ifa Saidatuningtyas®

D Program Studi Teknologi Rekayasa Manufaktur, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta,
JI. Prof. G. A. Siwabessy, Kampus Ul, Depok, 16425

Email : dimassaefa@gmail.com

ABSTRAK

PT X merupakan perusahaan manufaktur kosmetik..PT X memiliki beberapa lini produksi
salah satunya yaitu lini produksi lipecream. Pada lini produksi lipecream terdapat permasalahan
yaitu sering terjadinya keterlambatan jadwal produksi. Keterlambatan jadwal produksi ini
disebabkan oleh beberapa faktor.diantaranya-yaitu akibat lamanya proses changeover,
downtime pada mesin produksi, bulk habis, dan isu pada packaging material. Dari beberapa
faktir tersebut, sebanyak 40% keterlambatan jadwal dari total 62 jadwal produksi yang
dikeluarkan disebabkan oleh lamanya proses Changeover, Cleaning, dan sanitasi. Karena
keterlambatan jadwal produksi tersebut berakibat pada penurunan produktivitas pada lini
produksi lipcream. Berdasarkan paparan tersebut, untuk mengatasi keterlambatan jadwal
produksi akibat lamanya proses Changeover, Cleaning, dan sanitasicdapat diterapkan metode
Single Minute Exchange of Dies (SMED) dan pendekatan sistem 5R. Dengan kedua metode
SMED dan pendekatan sistem 5R diperoleh penurunan Waktu-pada proses Changeover,
Cleaning, dan sanitasi yaitu sebesar 35,5% dan perubahan skema penyimpanan alat penunjang
kegiatan Changeover, Cleaning, dan sanitasi.

Kata-kata kunci: SMED, 5R, Changeover, Keterlambatan Jadwal
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ANALISIS WASTE TIME PADA PROSES CHANGEOVER MESIN
PRODUKSI LIPCREAM MENGGUNAKAN METODE SMED
DAN 5R DI PERUSAHAAN KOSMETIK

Dimas Saefullah Alhag!”, HamdiV, dan Ifa Saidatuningtyas®

DProgram Studi Teknologi Rekayasa Manufaktur, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta,
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Email: dimassaefa@gmail.com

ABSTRACT

PT X is aicosmetic manufacturing company. PT X has several production lines, one of which
is the lipcream production line. In the lipcream production line there is a problem that is often
a delay in the production schedule. This production schedule delay is caused by several factors
including the length of the changeover process, downtime on production machines, bulk runs
out, and issues with packaging materials. Of these factors, as much as 40% of schedule delays
from a total of 62 production schedules issued were caused.by the length of the Changeover,
Cleaning, and sanitizing process. Because of the delay in the production schedule, it results
in a decrease in productivity on the lipcream production.line. Based on this exposure, to
overcome the delay in production schedules due to the length of the.Changeover, Cleaning,
and sanitizing process, the Single Minute Exchange of Dies (SMED) method and the 5R system
approach can be applied. With both the SMED method and-the 5R system approach, a
decrease in time in the Changeover, Cleaning, and sanitizing process is obtained, which is
35.5% and changes in the storage scheme for tools supporting Changeover, Cleaning, and
sanitizing activities.

Keywords: SMED, 5R, Schadule Delays
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BAB |
PENDAHULUAN
1.1. Latar Belakang

Industri kosmetik merupakan salah satu_kentributor-terbesar terhadap GDP
negara dengan nilai kontribusi sebesar1,78%. Dalam beberapa tahun belakang,
indsutri kosmetik mengalami_pertumbuhan yang sangat pesat tersebab adanya
peningkatan awareness. masyarakat terhadap perawatan kulit. Data dari BPS
menunjukkan bahwa peningkatannya adalah sebesar 9,61% di tahun 2021.
Berdasarkan data tersebut, pertumbuhan merk dagang untuk preduk kecantikan dan
perawatan tubuh terus mengalami peningkatan. Dikutip dari PPA Kosmetika
Indonesia; perutumbuhan industri kosmetika di Indonesia yakni mencapai 21,9%,
dengan penjabaran pertumbuhan sebanyak 913 perusahaan di tahun 2022 dan 1.010
perusahaan pada pertengahan 2023.

Perusahaan manufaktur kosmetik beberapa diantaranya menerapkan sistem
manufaktur ODM dan OEM. ODM atau Original-Design Manufacturing adalah
skema produksi dari sebuah perusahaan yang merancang dan memproduksi produk
yang kemudian diberi merk oleh perusahaan lain untuk dijual[1]. Sedangkan OEM
atau Original Equipment Manufacturing adalah perusahaan yang memproduksi
produk atau komponen dengan Spesifikasi yang diingin kan perusahaan pembeli
yang kemudian dibeli dan dijual dengan merek perusahaan pembeli[2].

Selain sistem manufaktur, perusahaan manufaktur di Indonesia juga memiliki
metode produksi yang berbeda. PT X menerapkan metode produksi make to stock
sehingga perusahaan memulai produksic untuk "persediaan Ssebelum akhirnya
didistribusikan. Pada proses produksinya, perusahaan dibebankan target produksi
dalam jumlah besar 'yang kemudian akan dipecah dalam jumlah kecil. Target
dengan jumlah kecil ini yang kemudian.akan membuat jadwal produksi-dalam satu
hari dapat berganti beberapa produk.“Proses-pergantian.produk-tersebut dalam
beberapa kasus memakan waktu yang lama sehingga menyebabkan terganggunya
produktivitas produksi.

Produktivitas yang terganggu akan memiliki pengaruh negatif terhadap
kelangsungan produksi. lwan Adinugroho dalam jurnalnya menyimpulkan bahwa

faktor stress dapat berpengaruh pada produktivitas perusahaan begitu pula
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sebaliknya[3]. Selain itu dari sisi operasional produksi keterlambatan jadwal
produksi dan terganggunya rantai pasok merupakan dampak yang akan dirasakan.
Keterlambatan jadwal produksi memiliki dampak signifikan pada kegiatan
produksi. Dengan adanya keterlambatan jadwal, maka.akan terjadi penambahan
waktu produksi seperti pada perusahaan (PT X)yang peneliti.tengah amati.

Berdasarkan data perusahaan PT X pada bulan November-Desember 2023
didapati keterlambatan produksi sebanyak 70% dari total 62 jadwal produksiyang
dikeluarkan oleh divisicterkait untuk lini produksi, Lipcream. Maka dari itu
keterlambatan produksi menjadismasalah serius yang harus diselesaikan. Masalah
keterlambatan dapat diselesaikan dengan analisis akar masalah dengan metode
MAAMS (Metode Analisis Akar Masalah dan Solusi) untuk merincikan akar
masalah dari keterlambatan produksi.-Ari-Harsono-dalam jurnalnya mengatakan
MAAMS merupakan metode yang bertujuan untuk menghindarkan kekeliruan
identifikasi sebab/akar masalah (dari gejala masalah)[4]. Berdasarkan analisis yang
dilakukan dengan metode MAAMS, keterlambatan produksi dengan presentase
60% dari jadwal yang dikeluarkan divisi terkait memiliki beberapaakar masalah
yang harus diselesaikan. Salah satu dari akar masalah tersebutyaitu lamanya waktu
Changeover, Cleaning, dan sanitasi yang menyebabkan meningkatnya nilai
keterlambatan jadwal produksi. Maka dari 1tu, penurunan atau pengurangan waktu
Changeover, Cleaning, dan sanitasi perlu dilakukan.

Pada" penelitian "Ini penurunan: dan. pengurangan waktu Changeover,
Cleaning, dan sanitasi akan menggunakan metode SMED dan pendekatan system
5R. SMED (Single-Minute Exchange of ‘Die) merupakan metode dari Lean
Manufacturing System yang digunakan untuk mempercepat waktu yang dibutuhkan
untuk melakukan 'setup pergantian dari memproduksi satu jenis produk ke model
produk lainnya yang tujuannya untuk mengurangi waste[5]. 5R adalah_sistem
berasal dari jepang yang merupakan.dasar dari setiap program perbaikan-kualitas
dan produktivitas perusahaan[6]. Berdasarkan hasil studi literatur yang dilakukan
peneliti dapat disimpulkan bahwa metode SMED memuat langkah-langkah yang
dibutuhkan untuk mengurangi atau menurunkan waktu pergantian produksi
(changeover) dengan membedakan waktu proses internal dan eksternal dengan

dibantu pendekatan sistem 5R.
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Dalam beberapa tahun terakhir studi tentang penurunan atau pengurangan
waktu dengan metode serupa telah banyak dilakukan. Heru Darmawan dan Alvin
Syaiful melakukan penelitian bahwa pengurangan waktu set-up dengan metode
SMED dapat meningkatkan produktivitas dengan«~meningkatkan speed cutting
sebesar 40% dan waktu proses setting mesin cutting[7]. Penelitian.yang dilakukan
oleh Feby Nurhadianto dkk menunjukan bahwa penurunan waktu setup.dengan
metode SMED berpengaruh pada waktu pengemasan primer produk krim yang
turun sebesar 26,23% sehingga output bertambah[8].. Penelitian yang dilakukan
oleh Fajrur Rido Ataubakumarwa dan, Moses Laksono Singgih di perusahaan
manufaktur.pipa dan baja dengan sistem engineering to order (ETQO) sesuai dengan
standar. API-5L mendapatkan hasil yaitu pengurangan waktu Set-up secara
keseluruhan yaitu 2.504 menit (12,02%)[9]. Berdasarkan hasil penelitian terdahulu,
mengatasi keterlambatan jadwal di perusahaan-perusahaan manufaktur dibidang
baja dan produksi makanan telah banyak dilakukan, akan tetapi berdasarkan
literatur yang dilakukan belum ada penelitian _dengan metode serupa pada
perusahaan manufaktur bidang kosmetika.

Mengacu pada penelitian terdahulu dapat disimpulkan-bahwa pengurangan
waktu setup atau pergantian (changeover) dengan metode. serupa merupakan hal
yang efektif dilakukan dalam peningkatan produktivitas dan mengatasi masalah
keterlambatan jadwal pada perusahaan bidang manufaktur. Oleh karena itu, peneliti
melakukan penelitian pada perusahaan'manufakturbidang kosmetika dengan tujuan
untuk menurunkan nilai keterlambatan jadwal dan perbaikan manajemen tool guna

mencapai nilai produktivitas yang optimal.

1.2. Rumusan Masalah
Berdasarkan permasalahan pada latar belakang, maka rumusan masalah dapat

ditulis sebagai berikut:
1. Apa faktor'penyebab keterlambatan jadwal produksi?
2. Bagaimana perbaikan waktu pada kegiatan Changeover, Cleaning,
dan sanitasi dengan metode SMED dan penerapan pendekatan

sistem 5R?
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1.3.

1.4.

1.5.

Tujuan Penelitian
Adapun berdasarkan latar belakang dan rumusan masalah dari penelitian ini,

dapat diambil tujuan dari penelitian ini sebagai berikut:

1. Untuk mengetahui faktor penyebab keterlambatan jadwal produksi.
2. Mendapatkan perbaikan waktu..Changeover;.Cleaning, dan sanitasi

dengan metode SMED dan penerapan pendekatan sistem SR.

Manfaat Penelitian
Berdasarkan hasil _observasi yang dilakukan di lapangan, diharapkan

penelitian ini dapat memberikan manfaati bagi pihak-pihak berikut:

1.4.1 . Manfaat bagi Mahasiswa

Mendapatkan pengetahuan dan ' pemahaman mengenai cara
mengurangi waktu changover mesin dengan menggunakan metode SMED
diharapkan menjadi poin utama manfaat bagi peneliti.
1.4.2  Manfaat bagi Perusahaan

Berdasarkan tujuan penelitian, diharapkan dapat menjadi sumber
informasi bagi perusahaan sehingga dapat dijadikan acuan untuk melakukan
pengembangan dan perbaikan kualitas.
143 Manfaat bagi Politeknik Negeri Jakarta

Hasil penelitian yang telah dilakukan diharapkan dapat dijadikan
referensi pembelajaran dan. sumber informasi .untuk " institusi. mengenai

pengaplikasian metode SMED yang dilakukan di perusahaan.

Batasan Penelitian
Adapun batasan masalah dalam penelitian ini yaitu:

1. Objek penelitian ini dilakukan di line produksi lipcream di perusahaan
bidang manufaktur kosmetik.

2. Penelitian i berfokus pada proses Changeover, Cleaning, dan sanitasi
mesin produksi lipcream:

3. Pengukuran waktu dilakukan“dengan-menggunakan-stopwatch baik

secara langsung maupun melalui hasil rekaman video.
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1.6. Asumsi Penelitian

Adapun asumsi yang dapat dituliskan untuk penelitian ini yaitu sebagali

berikut:

1. Kemampuan operator dalam pergantian produksi (changeover) selalu
sama.

2. Proses pergantian produksi_.(changeover) sesual “dengan standar
operasional prosedur yang-berlaku di PT X.

1.7. Sistematika Penulisan

Penulisan hasil-penelitian ini dibagi dalam beberapa bab yang saling
berhubungan..Adapun urutan dalam penulisan laparan ini terlihat pada uraian
dibawah.ini:

1. BAB|PENDAHULUAN

Pada bab ini peneliti akan menjelaskan tentang latar belakang penelitian,
rumusan masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian, batasan penelitian,
asumsi penelitian, dan sistematika penulisan.
2. BAB Il LANDASAN TEORI

Pada bab ini akan menjelaskan mengenai studi literatur yang berkaitan
dengan penelitian skripsi ini. Diantaranya yaitu mengenai Produktivitas, Lean
Manufacturing System (LSM), SMED, Changeover, Performance Rating dan
Allowance sebagai parameter kinerja manpower, Pengukuran dan perhitungan
waktu, dan juga penelitian terdahulu
3. BAB Il METODOLOGI

Metadelogi menjelaskan mengenai diagram alir, penjelasan langkah kerja,
dan metode dalam memecahkan masalah.
4. BABIV HASIL DAN PEMBAHASAN

Menguraikan data data hasil penelitian dan analisa hasil penelitian
tersebut dibandingkan dengan hasil studi literatur
5. BABV PENUTUP

Kesimpulan harus menjawab permasalahandan tujuan yang telah
ditetapkan dalam perancangan. Saran Saran yang diberikan berupa usulan

perbaikan suatu kondisi berdasarkan hasil analisis yang dilakukan.
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a.

BAB V
KESIMPULAN DAN SARAN

5.1. Kesimpulan

akibat lamanya proses Changeover, Cleaning, dan sanitasi.

kedua metode tersebut dapat dilihat pada.-Tabel 5.1 dibawah ini.

Tabel 5. 1 Hasil Implementasi Penerapan Metode 5R dan SMED

Poin perbaikan:

Perbaikan tempat penyimpanan
Holder dan tool

Perbaikan tempat penyimpanan
cairan pembersih

Pembuatan inventaris tool
Penggunaan stand by. tool . pada
proses Changeover, Cleaning, dan

sanitasi

internal ke proses eksternal:

a.

Operator meminta PM
Transport

Operator mengambil ember untuk

wadah bulk sisa

Operator mengambil spray gun
Operator mengambil cairan pembersih

Operator memanggil dan menunggu

kedatangan tim Swab
Operator mengambil bulk

Operator-menyiapkan plastik untuk tes

filling

Berdasarkan hasil analisa dan identifikasi.yang telah.dilakukan pada proses
Changeover, Cleaning, dan sanitasi maka kesimpulan pada penelitian.ini, yaitu:

1. Faktor penyebab terjadinyarketerlambatan jadwal produksi di lini.produksi

lipcream pada periode November — Desember 2023 dengan analisis data,

diagram pareto, danMetode Analisis Akar Masalah dan Solusi (MAAMS) yaitu

Solusi yang diimplementasikan guna menurunkan waktu pada kegiatan
Changeover, Cleaning, dan sanitasl yaitu penerapan pendekatan metode 5R dan

metode Single Minute Exchange of Dies (SMED). Kesimpulan dari penerapan

Poin yang diubah prosesnya dari proses

ke bagian

a
b.

C.

e

Hasil penurunan waktu:

Kondisi Aktual 1 94 Menit
Waktu Normal 1 99 Menit
Waktu Baku : 122 Menit

Presentase penurunan : 6,8%

Hasil penurunan waktu:

a
b.

C.

Kondisi Aktual
Waktu Normal
Waktu Baku

Presentase penurunan

: 67 Menit
: 71 Menit
: 87 Menit
:28,7%

53
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5.2. Saran

Berdasarkan kesimpulan diatas, maka saran yang direkomendasikan oleh

peneliti yaitu:

1. Untuk penelitian selanjutnya-disarankan untuk membuat rancangan
perbaikan dengan menggunakan metode jenis lain dan variasi.pola agar
mendukung data=data yang ada sebagai media perbandingan terhadap
hasil penelitian.

2. Untuk: perusahaan, peneliti 'menyarankan untuk. menerapkan hasil
penelitian yang telah peneliti lakukan untuk mengurangi estimasi waktu
pada proses Changeover, Cleaning, dan sanitasi sebesar 33 menit atau
sebanyak 35,5% dari proses aktual yang saat ini sedang berjalan. Selain
itu, besar harapannya perusahaan juga menerapkan metode penelitian ini
pada seluruh lini produksi yang ada di_perusahaan.
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Lampiran 1. Data Keterlambatan Jadwal Produksi

LAMPIRAN

Hari/ Tanggal| Line Produk TP TW | JW [ WM HP AW [ WS PO PK TK
LP1 |RAD Plush Liptint-Cold Brew 2g (WIP) - 1st
11/2/2023 Batch (Lipcream 1) 9583| 220 8:00| 8:30] 8788| 190 12:00f 92%|CCS 30
LP3  [RAD Plush Liptint-Cold Brew 2g (WIP) - 1st
Batch (Lipcream 1) 16158| 320| 11:40| 13:10( 12103| 280| 18:10 CCS 40
ROR Rollover Reaction DEWDROP Lip &
LP1 |Cheek Tint Hibiscus 3.7g (VEGAN) V3_110823
- 4505| 200| 9:00|10:40| 4155| 120 13:30[ 92%|CCS 80
11/3/2023 (WIP) - 1st Batch %
LP3  [RPISomethinc Ombrella Lip Totem Tint R&nd
Formula-Kewl V1_230322 (WIP) 12542| 250] 12:30| 12:50( 7104| 230( 16:40 Mesin DT 20
LP3  [BLP Beauty Airy Tint-Bira (REFORMULATION)
V3_270923 (WIP) - 1st Batch 9917| 240|17:00| 18:40| 5710| 170| 21:30 CCS 70
ROR Rollover Reaction DEWDROP Lip &
11/6/2023 LP1 [Cheek Tint Juice 3.7g (VEGAN) V3_110823
(WIP) - 1st Batch (Filling di LC 1) 5833| 140| 9:00| 9:40| 3600/ 100| 11:40 CCS 40
LP3  |RPI Somethinc Ombrella Lip Totem Tint R&nd
Formula-Bonbon V2_110823 (WIP) 14000| 250] 11:40| 11:40( 7,100| 250 17:00 Mesin DT 0
LP3  |BLP Beauty Airy Tint-Bira (REFORMULATION)
V3_270923 (WIP) - 1st Batch 7145 200 8:00| 8:30] 6064| 170 11:40| 85%|Bulk Habis| 30
11/7/2023 LP1 [RPI Somethinc Idol Blurry Soft Lip Matte-
Happier 3g (WIP) (Filling di LC 1) 5117| 190| 11:40| 11:40| 5103| 190| 15:40[ 99%|Mesin DT 0
RPI Somethinc Ombrella Lip Totem Tint R&nd
LP3 [Formula-Renee V2_120523 (WIP) Case V2
(NEW MOLD) - 1st Batch 6100 170| 15:00| 15:20] 5492| 150 18:10| 90%|CCS 20
LP1 [RPISomethinc Idol Blurry Soft Lip Matte-
Pokerface 3g (WIP) (Filling di LC 1) 5000 140 8:00| 8:00] 5101| 140( 10:20| 102%|Ontime 0
11/10/2023 | LP3 |BLP Beauty Airy Tint-Gili (REFORMULATION)
V3_270923 (WIP) - 1st Batch 8000| 180| 10:40| 10:40| 7595| 180| 14:30[ 95%|Mesin DT 0
LP3  |BLP Beauty Airy Tint-Toba (REFORMULATION)
V3_290923 (WIP) - 1st Batch 11000| 360| 13:30| 14:30( 7936| 300( 20:00 Bulk Habis| 60
LP1 |ERL B-Erl La Belle Colorstay Lip Velvet-Aurora
& & B 3 CCS
11/13/2023 4gV2_311023 (WIP) - 1st Batch 7761| 200| 8:00| 8:20| 7616| 180| 11:40| 98% 20
LP3  |MAN PIXY Lip Cream-01 Chic Rose #Renewal
(WIP) 7050 160( 14:00| 14:00] 7050| 160 17:00| 100%]|Ontime 0
LP2 [ERL B-Erl La Belle Colorstay Lip Velvet-Aurora
- 1579 60| 16:00|{ 16:00[ 1579| 60| 17:00| 100%]Onti 0
11/20/2023 4gV2_311023 (WIP) - 1st Batch %| Ontime
LP2 [ERL B-Erl La Belle Colorstay Lip Velvet-
Jasmine 4g V2_311023 (WIP) - 1st Batch 7912| 230 17:00| 17:45| 4938| 185 21:30 Bulk Habis| 45
LC1 |[ERL B-Erl La Belle Colorstay Lip Velvet-
Jasmine 4g V2_311023 (WIP) - 1st Batch 3770 140 8:00| 8:00] 3770| 140( 10:20| 100%|Ontime 0
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(Lanjutan)
11/21/2023 | LC1 |MAN PIXY Mousse Moments-02 Busiest
Maroon 4g (WIP) 18500/ 320| 11:40| 12:50| 16339| 300| 18:10| 88%|CCS 20
LC1 |MAN PIXY Mousse Moments-03 Calm in Rose
4g (WIP) 9167| 170 18:40|19:20| 7328| 130| 21:30[ 80%|CCS 40
RAD Liptint Harry Potter Edition-Courage
LC3  [Gryffindor 3g (WIP)
5167 150 10:40| 11:20| 3448| 110 14:00 CCS 40
RAD Liptint Harry Potter Edition-Courage
LC3  |Gryffindor 3g V2_201123 (WIP) -1st batch
4: 4 7 i i
11/22/2023 : : 1621| 60| 14:00{ 14:00( 168 60[ 15:00| 104%]|Ontime 0
RPI Somethinc Multitask Water Gloss-Clear
LC1 |3.3gV3_071222 (WIP)-> Filling di LC 1
5333| 100| 15:00| 15:00] 5051| 100| 17:00[ 95%|Mesin DT 0
RAD Liptint Harry Potter Edition-Pride
LC3  |Slytherin 3g V2_201123 (WIP) -1st batch
14000| 240| 17:00| 17:50 8442| 190 21:30 CCS 50
LC3 [RAD Liptint Harry Potter Edition-Pride
Slytherin 3g V2_201123 (WIP) -1st batch 1500 60| 8:00| 8:00] 1504 60 9:00| 100%|Ontime 0
LC3 [RAD Liptint Harry Potter Edition-Wisdom
R P K : K %
11/23/2023 avenclaw 3g (WIP) 185 60| 9:00| 9:40 175 40| 10:20| 95%|CCS 20
LC3 [RAD Liptint Harry Potter Edition-Wisdom
Ravenclaw 3g V2_201123 (WIP) -1st Batch 17742| 380| 10:40{ 11:20| 14730 340/ 18:10| 83%|CCS 40
Lc3 RAD Liptint Harry Potter Edition-Loyalty
Hufflepuff 3g V2_201123 (WIP)
9917| 170| 18:40|19:30f 9917| 120 21:30 CCS 50
LC3 |RAD Liptint Harry Potter Edition-Loyalty
Hufflepuff 3g V2_201123 (WIP) 1289 60| 8:00| 8:00f 1289 60 9:00| 100%|Ontime 0
11/24/2023 | LC1 |RAD Rosé All Day Cosmetics Lip Gloss-Chill
Pill 3.5g (WIP) 5567| 140| 9:00| 9:10| 5073| 130| 11:40[ 91%|MesinDT | 10
LC2 [RAD Rose All Day Cosmetics Lip Gloss-Joy Pill
3.5g (WIP) 5175| 180| 10:40| 10:50| 5075| 170| 14:30[ 98%|CCS 10
LC2 |IKL SADA By Cathy Sharon Khelir Cotton
11/28/2023 Liptint-04 Lia Love V2_140623 3167 140 8:00| 8:30] 2860| 110 10:20f 90%|CCS 30
LC3 [RPI Somethinc Ombrella Lip Totem Tint R&nd
Formula-Nikola V1_230322 (WIP) 7417| 230| 9:00| 9:20| 6183| 210| 14:00( 83%|MesinDT | 20
MAN PIXY Mousse Moments-06 Enjoyable
LC1 |Fuschia 4g (WIP)
11/30/2023 13833| 300| 12:50| 13:20{ 12516| 270| 18:10| 90%|CCS 30
Lc3 MAN PIXY Mousse Moments-01 Crowd In
Red 4g (WIP)
12500| 240] 17:00| 17:50( 6000| 190 21:30 CCS 50
12/1/2023 c3 MAN PIXY Mousse Moments-01 Crowd In
Red 4g (WIP) .
11084 200| 8:00( 8:40[ 7060 160| 11:40 Mesin DT | 40
RPI Somethinc Ombrella Lip Totem Tint R&nd
LC3 [Formula-Savage V2_240123 (WIP) -> Filling di
12/5/2023 LC3 11950| 240| 17:00| 17:50( 7119 190| 21:30 CCS 50
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(Lanjutan)
Cheek Tint-Cosmopolitan 3.7g (VEGAN)
LC1 [V7_020823 (WIP) Use assembly case+plug
(WIP) 4057| 170] 12:50| 14:00 4057| 100| 15:40| 100%|CCS 70
ROR Rollover Reaction DEWDROP! Lip and
12/7/2023 LC2  |Cheek Tint-Mimosa 3.7g (VEGAN) V8_240723
(WIP) -> Filling di LC 1 4053| 130| 16:00| 16:00f 4053| 110( 18:10| 100%]|Mesin DT 20
Cheek Tint-Frozen Rosé 3.7g (VEGAN)
LC1 [V2_ 240723 (WIP) Use assembly case+plug
(WIP) ->Filling di LC 1 3558| 80| 18:40| 18:40| 3558| 80| 20:00{ 100%|Ontime 0
LC2 [RPISomethinc Idol Blurry Soft Lip Matte-
Ambush 3g (WIP) 5037 140 8:00| 8:30] 5037| 110 10:20| 100%|CCS 30
LC1 [RPISomethinc Idol Blurry Soft Lip Matte-
E 3g (WIP 0! 40( 9 20 5096 4 :40 Onti
12/8/2023 ncore 3g (WIP) 5100 1 00 9:00 140 11 100%|Ontime 0
LC2 [RPI Somethinc Idol Blurry Soft Lip Matte-Blow]|
3g (WIP) 5100| 120| 12:30|12:30| 5033| 100| 14:30[ 99%|Mesin DT | 20
LC1 [RAD Lip Mousse Records-Sunset Tunes 2.7g
(WIP) 10083| 190| 14:30| 14:30| 10083| 190| 17:40| 100%|Ontime 0
LC1 [RAD Lip Mousse Records-Rosé Remix 2.7g
(WIP) 15250/ 290| 8:00| 8:30| 15194| 260| 14:00| 100%|CCS 30
12/13/2023 | LC2 |RAD Lip Mousse Records-Pop All Day 2.7g
(WIP) 5100| 100| 14:00| 14:00| 5099| 100| 15:40( 100%|Ontime 0
LC1 [RAD Lip Mousse Records-90's Love Songs 2.7g|
(WIP) 8100| 210| 16:00| 16:10| 8100| 200| 20:00{ 100%|Mesin DT 10
LC1 [RAD Lip Mousse Records-Soul Rhythm 2.7g
(WIP) 5017 140 8:00| 8:20] 5108| 120 10:40| 100%|Mesin DT 20
LC2 [RAD Lip Mousse Records-Midnight Melody
2.7g (WIP) 5100| 120| 10:40| 10:40| 5105| 120| 13:30f 100%|Ontime 0
12/15/2023 LC1 [RAD Lip Mousse Records-90's Love Songs 2.7g]
(WIP) 5017 190| 12:30| 13:20] 5017| 140| 15:40| 100%|CCS 50
LC2 [RPI Somethinc Ombrella Lip Totem Tint R&nd
Formula-Seoul V2_240823 (WIP) 2822 60| 15:40| 15:40| 2822 60| 16:40| 100%|Mesin DT 0
LC2 [RPISomethinc Ombrella Lip Totem Tint R&nd
Formula-Seoul V2_240823 (WIP) 4150 90| 16:40| 17:00| 4139 70( 18:30| 100%|Mesin DT 20
LC1 |RAD Lip Mousse Records-Rosé Remix 2.7g
(WIP) 5057| 140| 8:00| 8:00| 5057| 140| 10:20f 100%|Ontime 0
LC2 [RAD Lip Mousse Records-Groovy Theory 2.7g
(WIP) 5900| 150| 10:40| 10:50| 5983| 140| 14:00{ 100%|Mesin DT 10
RPI Somethinc Ombrella Lip Totem Tint R&nd
12/19/2023 | LC3 |Formula-Undercover (P7523C) V6_010223
(WIP) 12792| 290| 8:00| 9:00( 6674| 230 14:00 Mesin DT 60
LC1 |RAD Plush Liptint-Créme Brulee 2g
V3_270923 (WIP) - 1st Batch 10990| 230| 12:50| 13:10 10057| 210| 17:00| 92%|CCS 20
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(Lanjutan)
LC1 [RAD Plush Liptint-Opera Night 2g V3_270923
(WIP) - 1st Batch 11167| 240|17:00| 17:40 10061| 200| 21:30| 90%|CCS 40
LC1 [RPI Somethinc Idol Blurry Soft Lip Matte-
12/21/2023 LMLY 3g (WIP) 5045| 140/ 8:00| 8:30| 5045| 110| 10:20{ 100%|CCS 30
LC1 [RPISomethinc Idol Blurry Soft Lip Matte-
Playdate 3g (WIP) 4452 80| 10:40| 10:40| 4452 80| 12:00| 100%]|Ontime 0
LC1 [RAD Plush Liptint-Someberry to Love 2g
V3_270923 (WIP) 10083 200| 8:00| 8:00( 10050 200| 11:40| 100%|PM Issue 0
12/22/2023 LC1 [RAD Plush Liptint-Someberry to Love 3g
(WIP) 5050| 190| 12:30| 13:30] 5076| 120| 15:40( 100%|PM Issue 70
Lc2
RAD Plush Liptint-Creme Brulee 3g (WIP) 14083| 300| 14:30| 15:10 10050| 260[ 20:00 CCS 40
Keterangan
TP Target Produksi
T™W Target Waktu
Jw Jadwal Mulai
WM Waktu Mulai
HP Hasil Produksi
AW Aktual Waktu
WS Waktu Selesai
PO Presentase Output
PK Penyebab Keterlambatan
TK Total Keterlambatan
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Lampiran 2. Sampel Data Penelitian
SAMPEL DATA PENELITIAN
No Nama Kegiatan Data Waktu Pengambilan Ke- AVG
1 2 3 4 5 6 7 8

1 Operator meminta PM ke bagian Transport 120 120 120 115 120 120 125 120 120
2 Operator mengambil ember untuk wadah bulk sisa 160 160! 180 170 160! 175 170 180| 169.375
3 Operator menarik hopper keluar dari mesin filling 60 80! 87 74 80 75 80 60 74.5
4 Operator menguras dan membersihkan bulk sisa pada hopper 800 760 670 740 750 690 760 800 746.25
5 Operator melepaskan valve nozzle dan tutup rumah nozzle 120 180 120 150 140! 160 155 120( 143.125
6 Operator membersihkan rumah nozzle dan nozzle 1000 1000 1200 1130 1000 1120 1050 1100 1075
g Operator melepas paddle, valve hopper 50 40! 60 50 60 50 40! 50 50
8 Operator mencuci paddle, valve, dan nozzle 270 240 300 260 270 310 250 240 267.5
9 Operator mengeringkan paddle, valve, dan tutup rumah nozzle 120 120 120 105 110! 125 120 120] 117.5
10 [Operator mengambil spray gun 30 60 60 40 50 45 60 50| 49.375
11 Operator membersihkan nozzle dengan spray gun 30 30 30 40 30 40 40 40 35
12 |Operator mengambil cairan pembersih 240 250 250 260 240 260 255 250] 250.625
13 [Operator membilas nozzle dan tank hooper dengan alkohol 300 300 300 310 320 300 290 310] 303.75
14 [Operator memanggil dan menunggu kedatangan tim Swab 900 600 1080 890 900 820 800 900 861.25
15 |Tim swab datang dan melakukan swab pada mesin filling 240 240 300 260 320 260 240 250] 263.75
16 |Operator mengambil bulk 120 180 90 140 160 130 100 120 130
17 |Operator memasang valve dan tutup rumah nozzle 140 160 120 140 150 170 160 130[ 146.25
18  |Operator menuang bulk ke tank hooper 180 210 180 150 220 190 160 150 180
19 |Operator memasang paddle hooper 30 40 30 40 40 50 30, 40 37.5
20 [Operator memasang hopper ke mesin filling 210 200 300 250 260 240 300 200 245
21 |Operator menyiapkan plastik untuk tes filling 30 30 30 40 40 40 30 35| 34375
22 [Setting volume dan tes filling nozzle 600 600 420 550 610 500 490 510 535
23 Input holder, trial filling produk, dan cck hasil ke QC 120 180 200 210 120 180 200 190 175
Jumlah 5870 5780 6247 6114 6150 6050 5905 5965 6010




