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ABSTRAK 

PENERAPAN SISTEM PEMELIHARAAN BERBASIS TOTAL 

PRODUCTIVE MAINTENANCE (TPM) PADA AUTOMATIC LABELLING 

MACHINE METICA DI INDUSTRI KOSMETIK 

Fachrul Alvian Syahputra 

Program Studi Teknologi Rekayasa Manufaktur, Jurusan Teknik Mesin, 

Politeknik Negeri Jakarta, Kampus UI Depok, 16424 

Email: fachrul.alviansyahputra.tm20@mhsw.pnj.ac.id 

PT X merupakan produsen kosmetik, personal care, dan obat herbal. PT X 

memiliki mesin automatic labelling metica yang terdapat kelemahan dalam aktivitas 

maintenance dan tidak adanya alat ukur efektivitas. Untuk mengatasi ini, diperlukan 

penerapan sistem pemeliharaan berbasis Total Productive Maintenance (TPM) dan 

pengukuran efektivitas mesin menggunakan Overall Equipment Effectiveness (OEE). 

Sistem pemeliharaan mandiri melibatkan operator dalam tugas pemeliharaan rutin. 

Penerapan OEE sangat penting untuk mengidentifikasi dan mengukur efisiensi peralatan. 

Penelitian ini berfokus pada penerapan autonomous maintenance, pengukuran 

Overall Equipment Effectiveness (OEE) dengan pendekatan siklus Plan-Do-Check-Action 

(PDCA). Untuk menjaga kinerja dan kondisi automatic labelling machine metica, 

Autonomous Maintenance diterapkan untuk melibatkan operator dalam pemeliharaan 

mandiri. OEE digunakan sebagai alat ukur untuk mengevaluasi efisiensi peralatan, yang 

meliputi ketersediaan, performa, dan kualitas. Siklus PDCA diterapkan untuk memastikan 

perbaikan berkelanjutan dalam proses produksi. 

Sistem autonomous maintenance yang diimplementasikan berupa standar 

pemeliharaan, checksheet pengerjaan, schedule kegiatan, dan history card machine. 

Kemudian dari hasil penerapan Overall Equipment Effectiveness (OEE) didapatkan nilai 

sebesar 41,8% untuk automatic labelling machine metica. 

Kata kunci: Pemeliharaan Mesin, Total Productive Maintenance (TPM), Overall 

Equipment Effectiveness (OEE), Plan, Do, Check, Action (PDCA). 
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ABSTRACT 

PENERAPAN SISTEM PEMELIHARAAN BERBASIS TOTAL 

PRODUCTIVE MAINTENANCE (TPM) PADA AUTOMATIC LABELLING 

MACHINE METICA DI INDUSTRI KOSMETIK 

Fachrul Alvian Syahputra 

Program Studi Teknologi Rekayasa Manufaktur, Jurusan Teknik Mesin, 

Politeknik Negeri Jakarta, Kampus UI Depok, 16424 

Email: fachrul.alviansyahputra.tm20@mhsw.pnj.ac.id 

 
PT X is a manufacturer of cosmetics, personal care products, and herbal 

medicines. PT X has an automatic labeling machine called Metica, which has weaknesses 

in maintenance activities and lacks an effectiveness measurement tool. To address this, it 

is necessary to implement a maintenance system based on Total Productive Maintenance 

(TPM) and measure the machine's effectiveness using Overall Equipment Effectiveness 

(OEE). Autonomous maintenance involves operators in routine maintenance tasks. 

Implementing OEE is crucial for identifying and measuring equipment efficiency. 

 
This study focuses on the implementation of autonomous maintenance and the 

measurement of Overall Equipment Effectiveness (OEE) using the Plan-Do-Check-Action 

(PDCA) cycle. To maintain the performance and condition of the Metica automatic 

labeling machine, Autonomous Maintenance is applied to involve operators in routine 

maintenance. OEE is used as a measurement tool to evaluate equipment efficiency, 

including availability, performance, and quality. The PDCA cycle is implemented to ensure 

continuous improvement in the production process. 

 
The autonomous maintenance system implemented includes maintenance 

standards, task check sheets, activity schedules, and machine history cards. The result of 

implementing Overall Equipment Effectiveness (OEE) showed a value of 41.8% for the 

Metica automatic labeling machine. 

 
Keywords: Machine Maintenance, Total Productive Maintenance (TPM), Overall 

Equipment Effectiveness (OEE), Plan, Do, Check, Action (PDCA). 
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1.1 Latar Belakang 

PENDAHULUAN 

Terhentinya suatu proses di lantai produksi sering disebabkan 

adanya masalah dalam mesin atau peralatan produksi, misalnya kerusakan 

mesin yang tidak terdeteksi selama proses produksi berlangsung, 

menurunnya kecepatan produksi mesin, lamanya waktu setup dan 

adjustment, menghasilkan produk yang cacat [1]. Kegiatan perawatan mesin 

sangat diperlukan untuk mengatasi permasalahan tersebut. Kegiatan 

perawatan mesin (maintenance) itu sendiri merupakan serangkaian kegiatan 

yang dilakukan dalam upaya memperbaiki atau mempertahankan kondisi 

mesin agar tetap dapat berfungsi sebagaimana mestinya [1]. 

Usaha perbaikan pada industri, dari segi peralatan adalah dengan 

meningkatkan efektivitas mesin atau peralatan seoptimal mungkin. 

Peningkatan efektivitas mesin atau peralatan dapat dilakukan dengan 

menjaga kondisi mesin tetap dalam keadaan baik dan bermanfaat untuk 

meminimumkan kerusakan peralatan, sehingga proses produksi tidak terlalu 

lama berhenti, Untuk mendapatkan manfaat itu maka diperlukan sistem 

perawatan dan pemeliharaan mesin yang baik dan tepat sehingga hasilnya 

dapat meningkatkan efektivitas mesin dan kerugian yang diakibatkan oleh 

kerusakan mesin dapat dihindarkan [2]. 

PT. X telah menjadi produsen di bidang manufaktur kosmetik, 

personal care, dan obat herbal sejak tahun 1970. Perusahaan ini telah 

memproduksi banyak jenis produk kosmetik, personal care maupun obat 

herbal. PT. X berletak pada Kawasan Jakarta Industrial Estate Pulogadung 

(JIEP), DKI Jakarta, Indonesia. PT. X memiliki 3 plant produksi, salah satu 

nya ialah plant 3 yang bergerak pada produksi packaging jenis botol dengan 

berbagai macam jenis. Plant 3 di PT. X mempunyai line assembly yang 

mempunyai banyak jenis mesin. Salah satu mesin yang digunakan dalam 

proses assembly di plant 3 yaitu mesin automatic labelling metica. 
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PT. X memiliki automatic labelling machine metica untuk proses 

assembly yaitu proses menyatukan botol dengan label atau stiker dengan 

otomatis yang mempunyai speed maksimal 2.800 pcs/jam. Mesin label 

otomatis ini mulai beroperasi di PT X sejak februari 2023. Mesin ini 

memiliki tujuan untuk dapat melakukan pekerjaan yang biasanya memakan 

waktu lama jika dilakukan secara manual dan mesin ini juga memastikan 

bahwa setiap label ditempatkan dengan tepat dan konsisten pada setiap 

botol, namun demikian terdapat kelemahan pada aktivitas maintenance 

yaitu pemeliharaan yang tidak efektif. Berikut dilampirkan pada tabel 1.1 

history card pada automatic labelling machine metica. 

Tabel 1. 1 History Automatic Labelling Machine Metica 
 

History Card 

No. Date Mechanical Electrical Qty 

1. 03/08/2023 
 Sensor PFX-101 - 

Panasonic 
1 

2. 17/11/2023 
belt busa 10mm 

lapis fabric ef/c 8/2 

 
1 

3. 18/12/2023 Plat penyapu  1 

Sumber : PT X 

Berdasarkan data pada tabel 1.1 diatas terjadi 3 kerusakan pada 

periode Agustus – Desember 2023 pada automatic labelling machine metica 

dan menurut wawancara, kerusakan tersebut tiba-tiba terjadi. Untuk 

menanggulangi permasalahan tersebut maka dibutuhkan penerapan sistem 

pemeliharaan mandiri yang melibatkan operator mesin dalam tugas-tugas 

pemeliharaan dasar yaitu inspection atau pengecekan berkala. Jika tidak 

memiliki sistem pemeliharaan maka efisiensi mesin menurun, biaya 

pemeliharaan yang mahal, penurunan umur mesin, dan menambah resiko 

kecelakaan. Oleh karena itu, untuk mendapatkan mesin yang dapat terjaga 

kehandalannya dan menghindari masalah-masalah ini dibutuhkan suatu 

konsep pemeliharaan terencana yang baik guna memastikan mesin 

beroperasi dengan efisiensi, aman, dan mengurangi resiko kerusakan yang 
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parah. Salah satu metode yang dapat digunakan untuk menyelesaikan 

permasalahan tersebut adalah Total Productive Maintenance (TPM). 

Total Productive Maintenance (TPM) merupakan metode yang 

berfungsi untuk meningkatkan kehandalan apabila tidak terjadi 

keseragaman antara operator dengan sistem tersebut dengan melalui 

pendekatan sistem pemeliharaan. Total Productive Maintenance (TPM) 

digunakan metode Overall Equipment Effectiveness (OEE) untuk 

memaksimalkan proses produksi secara keseluruhan tanpa terjadi kerusakan 

dengan mendadak [3]. Efektivitas peralatan secara umum merupakan 

komponen TPM yang melaluinya aktivitas peralatan sehari-hari dipantau, 

frekuensi penghentian produksi akibat cacat teknis, guna meningkatkan 

ketersediaan dan kinerja peralatan teknologi dan secara implisit berperan 

untuk menjamin kualitas produk akhir. Key Performance Indicator (KPI) 

yang paling sering mempengaruhi sel manufaktur penerapan praktik lean 

adalah OEE. KPI ini mewakili keadaan awal dari proses manufaktur tetapi 

juga merupakan instrumen bagi manajemen yang melaluinya mereka dapat 

memantau dan meningkatkan proses manufaktur berkat kemampuannya 

untuk mengukur dan mengevaluasi produktivitas peralatan mesin [4]. 

OEE adalah suatu cara untuk mengukur kinerja mesin produksi 

dalam penerapan program Total Productive Maintenance (TPM) [5]. 

Menurut Rahman (2018) menyatakan bahwa perbaikan berkelanjutan 

merupakan suatu upaya untuk menciptakan proses perbaikan yang secara 

terus menerus sehingga perusahaan senantiasa dapat mengikuti 

perkembangan permintaan pasar yang senantiasa berubah dari waktu ke 

waktu. Dengan perbaikan, perusahaan dapat bertahan dan mencapai tujuan 

serta sasaran yang telah di tetapkan. Untuk mendukung sistem manufaktur, 

kinerja dari setiap peralatan-peralatan yang di gunakan harus diperhatikan 

sehingga dapat di gunakan seoptimal mungkin [6]. Selanjutnya, dalam 

penerapan Total Productive Maintenance (TPM) dan Overall Equipment 

Effectiveness (OEE) digunakan pendekatan dengan metode Plan, Do, 

Check, Action (PDCA). 
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Plan, Do, Check, Action (PDCA) merupakan proses perbaikan yang 

secara terus-menerus dilakukan perbaikannya. Siklus PDCA biasanya 

digunakan menguji dan menerapkan perubahan-perubahan untuk 

memperbaiki kinerja produk, proses, atau suatu sistem yang berdampak 

pada kesuksesan di masa depan [7]. 

Penelitian mengenai penerapan sistem perawatan peralatan atau 

mesin menggunakan metode TPM pernah dilakukan sebelumnya di 

berbagai industri, diantaranya industri otomotif oleh E. R. Supriatna, dkk 

(2014) dengan penerapan Total Productive Maintenance (TPM) untuk 

meningkatkan performa mesin produksi yang berpengaruh pada kebutuhan 

perusahaan [8]. Kemudian di industri manufaktur oleh C. Kurniawan and 

H. Azwir (2022) dengan menerapkan sistem perawatan pada mesin 

degreasing drying dengan metode autonomous maintenance [9]. Kemudian 

menurut D. Hidayat dan E. Suhendar (2020) di industri manufaktur FMCG 

yang terdapat permasalahan sering terjadi kerusakan pada mesin soudronic, 

lalu dilakukan perbaikan dengan menerapkan autonomous maintenance [6]. 

Kemudian M. O. N. Doren (2015) melakukan penelitian di industri oil and 

gas dengan menerapkan sistem pemeliharaan dengan pendekatan Total 

Productive Maintenance (TPM) [10]. 

Berdasarkan hasil komparasi secara teoritis beberapa penelitian 

diatas dan hasil studi pendahuluan di lapangan, penulis akan melakukan 

penelitian tentang penerapan autonomous maintenance dengan tujuan untuk 

menjaga performa mesin dan mengurangi resiko kerusakan yang parah 

menggunakan prinsip Total Productive Maintenance (TPM) dengan metode 

Plan, Do, Check, Action (PDCA). Oleh karena itu, penelitian ini akan 

difokuskan pada penerapan sistem perawatan mandiri pada automatic 

labelling machine metica. 



5 
 

 

 
 

1.2 Rumusan Masalah 

Rumusan masalah pada penelitian ini adalah: 

1. Bagaimana sistem pemeliharaan dari hasil penerapan Autonomous 

Maintenance pada automatic labelling machine metica? 

2. Bagaimana sistem penerapan Overall Equipment Effectiveness (OEE) pada 

automatic labelling machine metica? 

3. Bagaimana perhitungan Overall Equipment Effectiveness (OEE) pada 

automatic labelling machine metica? 

 
1.3 Tujuan Penelitian 

Adapun tujuan dari penelitian ini adalah: 

1. Menerapkan Autonomous Maintenance berdasarkan Total Productive 

Maintenance (TPM). 

2. Menerapkan Overall Equipment Effectiveness (OEE) untuk automatic 

labelling machine metica. 

3. Menentukan Overall Equipment Effectiveness (OEE) untuk automatic 

labelling machine metica. 

1.4 Manfaat Penelitian 

Adapun manfaat dari penelitian ini adalah: 

1. Bagi pengembangan ilmu pengetahuan, penelitian ini merupakan media 

belajar untuk memecahkan masalah besar secara ilmiah dan memberikan 

sumbangan pemikiran berdasarkan disiplin ilmu yang diperoleh di bangku 

kuliah. 

2. Bagi perusahaan terkait, hasil penelitian ini memberikan masukan agar 

dapat mengambil langkah dan keputusan guna melakukan persiapan dan 

perbaikan demi kemajuan perusahaan tersebut, serta memberikan gambaran 

dan harapan untuk kemajuan perusahaan tersebut. 

3. Dengan konsep Total Product Maintenance terkhusus Autonomous 

Maintenance perusahaan dapat melakukan strategi managemen guna 

meningkatkan life time mesin dan mengurangi downtime sehingga 

meminimalkan biaya produksi. 

4. Bagi Politeknik Negeri Jakarta dapat menjalin kerja sama yang baik antara 

dunia pendidikan dan dunia kerja. 
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5. Bagi Civitas Akademika, dapat menambah informasi sumbangan pemikiran 

dan bahan kajian dalam penelitian lebih lanjut. 

1.5 Batasan Masalah 

Batasan-batasan yang digunakan dalam penelitian ini adalah: 

1. Penerapan ini dilakukan untuk automatic labelling machine metica. 

2. Metode yang digunakan adalah Autonomous Maintenance, Plan, Do. 

Check, dan Action (PDCA) dan Overall Equipment Effectiveness (OEE). 

3. Penelitian ini dilakukan sampai kepada tahap implementasi sistem 

pemeliharaan mandiri dan implementasi Overall Equipment Effectiveness 

(OEE). 

4. Penelitian ini tidak memperhitungkan biaya-biaya terkait dalam proses 

implementasi. 

1.6 Sistematika Penulisan 

Berikut merupakan sistematika penelitian yang dibagi menjadi 5 

bab, yaitu sebagai berikut: 

BAB I, yaitu pendahuluan menjelaskan masalah yang akan dibahas 

dimana didalamnya berisi latar belakang permasalahan, perumusan masalah, 

batasan masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian serta sistematika 

penulisan. Kemudian berdasarkan penjelasan terkait dengan latar belakang 

masalah, perumusan masalah serta tujuan penelitiannya, dapat didukung 

dengan adanya kajian literatur yang akan dijabarkan padabab selanjutnya. 

BAB II, ini dicantumkan beberapa penelitian yang sudah 

dilaksanakan terlebih dahulu yang memiliki kesamaan dengan penelitian ini 

untuk melihat perbandingan tujuan, metode dan hasil analisa. Pada bab ini 

juga dipaparkan dengan jelas kajian pustaka yang berisi Total Productive 

Maintenance (TPM), Plan, Do, Check, Action (PDCA), dan Overall 

equipment effectiveness (OEE). 

BAB III, yaitu metode penelitian berisi kerangka pemecahan 

masalah serta penjelasan secara garis besar bagaimana langkah-langkah 

yang akan dilakukan untuk memecahkan permsasalahan yang terjadi 

dengan menggunakan metode yang telah ditentukan. Kemudian setelah 
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dibuat kerangka pemecahan masalahnya, dilakukan penelitian dan 

didapatkan sejumlah data dari penelitian tersebut sehingga dapat diolah 

datanya dan akan dijabarkan pada bab selanjutnya. 

BAB IV, bab ini menjelaskan pembahasan dari hasil penelitian yang 

sudah dilakukan sebelumnya, meliputi pembahasan dan penerapan dari 

judul penelitian. 

BAB V, yaitu menampilkan kesimpulan dari seluruh hasil penelitian 

yang menjawab permasalahan beserta saran yang dapat dilakukan untuk 

perusahaan dan penelitian selanjutnya. 



 

 

 

BAB V 
 
 

 
5.1 Kesimpulan 

PENUTUP 

Penelitian tentang penerapan autonomous maintenance berbasis 

Total Productive Maintenance (TPM) pada automatic labelling machine 

metica di industri kosmetik menggunakan metode PDCA, dapat diambil 

kesimpulan sebagai berikut: 

1. Sistem maintenance dari hasil penerapan autonomous maintenance 

terdiri dari: 

a) Standar autonomous maintenance, 

b) Checksheet kegiatan autonomous maintenance, 

c) Schedule autonomous maintenance, 

d) History Card Machine. 

Sistem yang sudah diimplementasikan ini dapat membantu 

perusahaan untuk menjaga kinerja dan kondisi serta memonitoring 

mesin dengan melibatkan operator dalam kegiatan maintenance agar 

dapat mendeteksi abnormality sejak dini. 

2. Sistem penerapan Overall Equipment Effectiveness (OEE) pertama 

dibuat daily report production untuk mengetahui key data OEE, 

kemudian key data OEE di masukkan ke dalam format Microsoft excel 

dan terakhir secara otomatis perhitungan overall equipment 

effectiveness (OEE) terlihat. Sistem penerapan Overall Equipment 

Effectiveness (OEE) ini dapat membantu perusahaan agar mengetahui 

nilai keefektivan keseluruhan dan mengidentifikasi losses pada 

automatic labelling machine metica. 

3. Dari hasil penerapan Overall Equipment Effectiveness (OEE) selama 

bulan Mei 2024 didapatkan nilai efektivitas secara keseluruhan pada 

automatic labelling machine metica sebesar 41,8%. 
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5.2 Saran 

Adapun saran yang dapat diberikan sesuai pada penelitian yang telah 

dilakukan adalah: 

 
1. Untuk perusahaan disarankan untuk dapat menerapkan semua pilar dari 

Total Productive Maintenance (TPM) serta meningkatkan nilai Overall 

Equipment Effectiveness (OEE) yang rendah dengan mengidentifikasi 

dan mengevaluasi dengan metode six big looses. 

2. Adapun saran yang dapat diberikan untuk penelitian selanjutnya, 

penelitian ini bisa dijadikan pengetahuan, referensi atau pembanding 

untuk penelitian selanjutnya. Untuk penelitian selanjutnya disarankan 

lebih fokus dalam mengembangkan predictive maintenance melalui 

history card machine yang sudah diterapkan. 
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Lampiran 1: Format Standar Autonomous Maintenance Automatic Labelling Machine Metica 
 

 

Picture No Description Method Tools Standard 
Waktu 

(Menit) 

Waktu 

W M Y 

 

 
1 

 

 
2 

 
 

1 

 

Feeding 

System 

Cek Fungsi 

dan Kondisi 

secara visual 

dan cleaning 

 

Kain Majun, 

Solvent 

 
Berfungsi dengan 

Baik dan Bersih 

 
 

1 

 
 

✓ 

  

 

 

2 

 
 

Adjusment 

Feeding 

System 

 
Cek Fungsi 

adjust dan 

Kondisi 

secara visual 

 

 
 

Kain Majun 

Berfungsi dengan 

Baik (Tidak keras 

saat adjust) dan 

kondisi bagus 

(Tidak kotor dan 

tidak karatan) 

 

 

1 

 

 

✓ 

  

   

 

 
3 

 

 
 

Bottle 

Dispenser 

 
Cek Fungsi 

saat 

berputar 

dan Kondisi 

secara visual 

 

 

 
Kain Majun 

Berfungsi dengan 

Baik (Tidak 

goyang  saat 

bergerak) dan 

Kondisi Bagus 

(Bersih dan tidak 

aus) 

 

 

 
1 

 

 

 
✓ 
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Picture No Description Method Tools Standard 
Waktu 

(Menit) 

Waktu 

W M Y 

 
3 

 
4 

 

 

 

 

4 

 

 
 

Motor 

Bottle 

Dispenser 

(Kiri & 

Kanan) 

 

 

 
Cek Fungsi, 

Kondisi, 

Suara, dan 

Temperatur 

 

 

 

 
Thermometer, 

Kain Majun 

 

 

Berfungsi dengan 

Baik, Suara Tidak 

Kasar, dan 

Temperatur 

Normal 

 

 

 

 

3 

 

 

 

 

✓ 

  

 

 
 

5 

 

 

 

6 

 

 

 

 
5 

 
Adjusment 

front and 

rear 

conveyor 

Portable 

(Kiri  & 

Kanan) 

 

 

 

Cek Fungsi 

dan Kondisi 

 

 

 

 
Kain Majun 

 
Berfungsi dengan 

Baik (Tidak keras 

saat adjust) dan 

kondisi bagus 

(Tidak kotor dan 

tidak karatan) 

 

 

 

 
1 

 

 

 

 
✓ 

  

 

6 

  

Cek Fungsi, 

Kondisi, 

 
Thermometer, 

Kain Majun 

Berfungsi dengan 

Baik, Suara Tidak 

Kasar, dan 

 

3 

 

✓ 
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Picture No Description Method Tools Standard 
Waktu 

(Menit) 

Waktu 

W M Y 

   Motor 

Conveyor 

Portable 

Suara, dan 

Temperatur 

 Temperatur 

Normal 

    

 

7 

 

8 

 

7 

Area Label 

(Kiri & 

Kanan) 

 
Cleaning 

area 

 
Kain Majun, 

Solvent 

 
Bersih dari label, 

stiker, dan debu 

 

2 

 

✓ 

  

 

 

8 

 
 

Adjusment 

(Kiri & 

Kanan) 

 

 
Cek Fungsi 

dan Kondisi 

 

 
 

Kain Majun 

Berfungsi dengan 

Baik (Tidak keras 

saat adjust) dan 

kondisi bagus 

(Tidak kotor dan 

tidak karatan) 

 

 

1 

 

 

✓ 

  

   

 
9 

 

Motor 

Label (Kiri 

& Kanan) 

 
Cek Fungsi, 

Kondisi, 

Suara, dan 

Temperatur 

 

 
Thermometer, 

Kain Majun 

Berfungsi dengan 

Baik, Suara Tidak 

Kasar, dan 

Temperatur 

Normal 

 

 
3 

 

 
✓ 
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Picture No Description Method Tools Standard 
Waktu 

(Menit) 

Waktu 

W M Y 

 
9 

 

10 
 

 

 

 

10 

 

 
Sensor 

Proximity 

side label 

(Kiri & 

Kanan) 

 

 

 

 
Cek Fungsi 

dan Kondisi 

 

 

 

 
 

Kunci L 

 

 

 
Berfungsi dengan 

Baik (Indikator 

menyala) 

 

 

 

 

1 

 

 

 

 

✓ 

  

 
11 

 
12 

 

 
11 

 
Belt Bawah 

Roll Label 

(Kiri & 

Kanan) 

 

 
Cek Fungsi 

dan Kondisi 

 

 

Kain Majun 

Berfungsi dengan 

Baik (Tidak 

goyang saat jalan) 

dan kondisi bagus 

(Tidak retak 

 

 
1 

 

 
✓ 

  

 
 

12 

 
Sensor 

Proximity 

label 

 

Cek Fungsi 

dan Kondisi 

 

 
Kunci L 

 

Berfungsi dengan 

Baik (Indikator 

menyala) 

 
 

1 

 
 

✓ 
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Picture No Description Method Tools Standard 
Waktu 

(Menit) 

Waktu 

W M Y 

 
13 

 
14 

 

 

13 

 
Adjusment 

Table label 

(Kiri & 

Kanan) 

 

 
Cek Fungsi 

dan Kondisi 

 
 

Kain Majun 

Berfungsi dengan 

Baik (Tidak keras 

saat adjust) dan 

kondisi bagus 

(Tidak kotor dan 

tidak karatan) 

 

 

1 

 

 

✓ 

  

 

 
14 

 
 

Power 

Switch 

 
 

Cek Fungsi 

dan Kondisi 

 

 
Kain Majun 

Berfungsi dengan 

Baik (Tidak keras 

saat digunakan) 

dan kondisi bagus 

(Tidak kotor) 

 

 
1 

 

 
✓ 

  

 
 

15 

 
 

16 

 

 
15 

 
Bottle 

Dispenser 

Control 

Speed 

 

 
Cek Fungsi 

dan Kondisi 

 

 

Kain Majun 

 

Berfungsi dengan 

Baik dan kondisi 

bagus (Tidak 

kotor) 

 

 
1 

 

 
✓ 

  

 

 

16 

 
 

Adjusment 

Round 

Label 

 

 
Cek Fungsi 

dan Kondisi 

 

 
 

Kain Majun 

Berfungsi dengan 

Baik (Tidak keras 

saat adjust) dan 

kondisi bagus 

(Tidak kotor dan 

tidak karatan) 

 

 

1 

 

 

✓ 

  



70 
 

 

 

 

 
 

Picture No Description Method Tools Standard 
Waktu 

(Menit) 

Waktu 

W M Y 

 
17 

 

18 

 

 
17 

 
 

Belt Round 

Label 

 
 

Cek Fungsi 

dan Kondisi 

 

 
Kain Majun 

Berfungsi dengan 

Baik (Tidak 

goyang saat jalan) 

dan kondisi bagus 

(Tidak aus) 

 

 
1 

 

 
✓ 

  

 

 
18 

 

Motor 

Round 

Label 

 
Cek Fungsi, 

Kondisi, 

Suara, dan 

Temperatur 

 

 
Thermometer, 

Kain Majun 

Berfungsi dengan 

Baik, Suara Tidak 

Kasar, dan 

Temperatur 

Normal 

 

 
3 

 

 
✓ 

  

 

19 
 

20 
 

19 

 
Panel 

Control 

 
Cleaning 

Area 

 
 

Kain Majun 

 
Bersih dari debu 

dan kotoran 

 

3 

 

✓ 

  

 

20 

 
 

Conveyor 

 
Cleaning 

Area 

 
Kain Majun, 

Solvent 

 
Bersih dari label, 

stiker, dan debu 

 

2 

 

✓ 
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Picture No Description Method Tools Standard 
Waktu 

(Menit) 

Waktu 

W M Y 

 
21 

 

22 

 

 
21 

 

Motor Top 

Pressing 

Mechanism 

 
Cek Fungsi, 

Kondisi, 

Suara, dan 

Temperatur 

 

 
Thermometer, 

Kain Majun 

Berfungsi dengan 

Baik, Suara Tidak 

Kasar, dan 

Temperatur 

Normal 

 

 
3 

 

 
✓ 

  

 

22 

 
Body 

Mesin 

 
Cleaning 

Area 

 
Kain Majun, 

Solvent 

 
Bersih dari label, 

stiker, dan debu 

 

5 

 

✓ 

  

 

 

23 

 

 
24 

 

 

 
23 

 
Human 

Machine 

Interface 

(HMI) & 

Emergency 

Button 

 

 

 
Cek Fungsi 

dan Kondisi 

 

 

 

Kain Majun 

 
Berfungsi dengan 

Baik (Sensitif saat 

digunakan) dan 

kondisi bagus 

(Tidak kotor) 

 

 

 
1 

 

 

 
✓ 

  

 
 

24 

 
Adjusment 

Peeling 

Plate 

 

Cek Fungsi 

dan Kondisi 

 

Kunci L, Kain 

Majun 

 

Berfungsi dengan 

Baik (Tidak keras 

saat adjusment) 

 
 

1 

 
 

✓ 
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Lampiran 2: Key Data To OEE Mei 2024 
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Lampiran 3: Perhitungan OEE Mei 2024 
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Lampiran 4: Laporan Harian Produksi 06 Mei 2024 
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Lampiran 5: Laporan Harian Produksi 07 Mei 2024 
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Lampiran 6: Laporan Harian Produksi 08 Mei 2024 
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Lampiran 7: Laporan Harian Produksi 13 Mei 2024 
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Lampiran 8: Laporan Harian Produksi 15 Mei 2024 
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Lampiran 9: Laporan Harian Produksi 16 Mei 2024 
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Lampiran 10: Laporan Harian Produksi 20 Mei 2024 
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Lampiran 11: Laporan Harian Produksi 21 Mei 2024 
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Lampiran 12: Laporan Harian Produksi 22 Mei 2024 
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Lampiran 13: Laporan Harian Produksi 27 Mei 2024 
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Lampiran 14: Laporan Harian Produksi 28 Mei 2024 
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Lampiran 15: Laporan Harian Produksi 30 Mei 2024 
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Lampiran 16: Sosialisasi Autonomous Maintenance dan Overall Equipment 

Effectiveness (OEE) 
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Lampiran 17: Dokumentasi Kegiatan Autonomous Maintenance 
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Lampiran 18: Standar Autonomous Maintenance 
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Lampiran 19: Checksheet Kegiatan Autonomous Maintenance Mei 2024 
 

 


