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RINGKASAN

Produktivitas merupakan indikator penting dalam mengevaluasi kinerja
mesin maupun proses produksi, termasuk mesin lem di PT XYZ. Penelitian ini
bertujuan untuk menganalisis sekaligus meniigkatkan produktivitas mesin lem
dengan cara menggunakan tiga metode, yaitu Objective Matrix (OMAX), Root
Cause Analysis (RCA), dan Kaizen. Data penelitian‘ini.di gunakan pada periode Juli
2023 hingga Juni 2024. Tahapan_penelitian ini meliputi penentuan kriteria
produktivitas, perhitungan rasioproduktivitas, penetapan nilai standar awal, target
akhir, nilai minimum, serta.pemberioan bobot pada setiap. kriteria. Skor
produktivitas dihitung.untuk masing-masing periode guna memperoleh, indeks
produktivitas total.-Hasil tertinggi tercatat pada,Mei 2024 dengan skor 149,3%,
sementara nilai terendah terjadipada September 2023 dengan skor -64,1%. Temuan
ini menunjukkan adanya fluktuasi produktivitas mesin lem yang memengaruhi
pencapaian _mesin target produksi harian. Melalui analisis RCA, ditemukan
beberapa faktor utama penyebab rendah nya produktivitas ditemukan penyebab dari
rasio’l (jumlah jam kerja) tidak kondusif, rasio 5 (produk cacat), dan rasio 6
(pemakaian listrik tidak efisien). rasio 1. (jumlah jam kerja) tidak kondusif
dikarenakan pada fakor manusia yaitu karyawan banyak yang mengobrol dan tidak
fokus. Faktor mesin yaitu mesin lem sering.rusak dan pengaturan lem menjadi
lambat, Faktor material kabel jelek yang menyebabkan loss daya dan lampu selalu
di nyalakan . dan Faktor metode yang meyebabkan Jadwal operasi tidak efisien dan
jadwal kerja tidak fleksibel. Penyebab dari.rasio'5 (produk cacat) dikarenakan
penyebab faktor manusia yaitu Operator kurang terlatin dan tidak fokus. Faktor
mesin adalah Mesin tidak terkalibrasi dan perawatan mesin-tidak rutin. Faktor
Material yaitu Bahan baku lem jelek, kualitas bahan tidak terspesifikasi serta bahan
terkontaminasi. Faktor metode yaitu SOP tidak dipenuhi dan langkah kerja tidak
efisien. Penyebab dari rasio 6 (pemakatan energi listrik) tidak efisien penyebab
pada faktor manusia yaitu Kurang kesadaran hemat energi dan membiarkan mesin
menyala saat produksi sudah selesai..Faktor Mesin adalah tua menjadi boros listrik,
tidak mempunyai inverter Kabel dan dynamo jelek, faktor material yaitu serta
lampu selalu menyala terus. Faktor metode yaitu-Jadwal operasi tidak efisien dan
mesin tidak dimatikan saat perbaikan. Berdasarkan hasil-analisis faktor penyebab
dan diberikan solusi atau usulan menggunakan Kaizen, maka usulan perbaikan
untuk meningkatkan produktivitas yaitu membuat dan menempel SOP yang jelas
dan mudah dimengerti.pada unit produksi terutama pada unit Mesin lem,
menghimbau agar selalu.cek bagian pada:mesin-lem:supaya produktivitas-tidak
menurun dan terjadinya perbaikanterus--menerus;~~Membuat jadwal rutin
maintenance untuk pemeliharaan mesin lem agar selalu optimal. Dan membuat SOP
dimana operator haru mengecek seluruh proses produktivitas mesin lem. Penelitian
ini diharapkan dapat menjadi bahan pertimbangan bagi perusahaan dalam
meningkatkan performa kerja dan mencapai target produktivitas yang telah
ditetapkan.

Kata kunci: Kaizen, Objective Matrix, Rasio, Root Cause Analysis.
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SUMMARY

Productivity is indicator important in evaluate performance machine and
production processes, including machine glue in PT XYZ. Research This aiming
for analyze at a time to increase productivity machine glue with method use three
methods, namely Objective Matrix (OMAX), Root Cause Analysis (RCA), and
Kaizen. Research data This is used in the period-July 2023 to June 2024. Stages
study This covering determination.~criteria productivity calculation ratio
productivity , determination markestandard start , end target.,, minimum value , and
giving weight on each criteria . Score productivity counted for each.period use to
obtain index total productivity. Highest yield recorded in May 2024 with score
149.3%, while mark lowest occurred in September 2023 with score.-64.1%.
Findings This show existence fluctuation productivity machine glue that affects
achievement target production machine daily. Through RCA analysis, found.a
number of factor main reason low his productivity found reason. from ratio 1
(number.of working hours) no.conducive, ratio 5 (product defect), and ratio 6 (usage
electricity No efficient). ratio 1 (number of working hours) is not conducive due to
factor man that is employee many people chat and don't focus. Factor machine that
is machine glue often broken and settings glue become slow, Cable material factor
bad which causes loss of power and light alwayson. and Factor method that causes
Timetable operation No efficient and schedule \WWork No flexible. Cause from ratio
5 (product defect) due to reason factor.man namely Operator less trained and not
focus. Factor machine is Machine No calibrated.and maintained .machine No
routine. Material factors are Material standard glue bad, quality material No
specified as well as material contaminated. Factors method that is SOP does not
filled and steps Work No efficient. Cause from ratio 6 (usage energy electricity) no
efficient cause of factor man that is Not enough awareness economical energy and
let machine light up moment.production Already-finished. Factor.Machine is old
become wasteful electricity, no has a bad inverter cable and dynamo, the material
factor is as well as light always light up continue. Factor method that is Timetable
operation No efficient and machine No.turned.off moment repair. Based on results
analysis factor cause and given solution or proposal using Kaizen, then proposal
repair For increase productivity that is'create and stick to.clear and easy to follow
SOPs understoad in production units especially on the Engine unit glue , appeal to
always check parts of the machine glue so that productivity No decline and
occurrence repair. ‘Keep going Continuously , Making timetable routine
maintenance for maintenance machine glue to always be optimal:/And create SOPs
where operators must check the'entire.productivity process.machine'glue. Research
This expected can become material consideration for company in increase
performance work and achieve the productivity targets that have been set.

Keyword: Kaizen, Objective Matrix, Ratio, Root Cause Analysis.
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BAB | PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Di tengah persaingan industri percetakan yang semakin ketat, kualitas
produk menjadi salah satu faktor kunci yang menentukan keberhasilan suatu
perusahaan. Kepuasan pelanggan dan.terbentuknya loyalitas pelanggan terhadap
produk yang ditawarkan perusahaan sangatlah dipengaruhi eleh, peran penting
kualitas produk. Produktivitas merupakan salah satu indikator utama yang
mencerminkan efisiensi dan efektivitas suatu proses produksi dalam mencapai
target yang telah ditetapkan J1]. Konsep produktivitas tidak hanya relevan dalam
konteks pengukuran kinerja perusahaan, tetapi juga menjadi. landasan bagi
pengambilan keputusan strategis yang bertujuan untuk meningkatkan daya saing
organisasi di tengah persaingan global yang semakin ketat. Dalam industri
percetakan, upaya untuk meningkatkan produktivitas sering kali dihadapkan pada
tantangan-tantangan kompleks yang melibatkan aspek teknis, manajerial, dan
operasional [2]. Oleh karena itu, diperlukan pendekatan yang terintegrasi untuk
mengidentifikasi akar permasalahan dan merumuskan solusi® secara efektif.
Perkembangan yang pesat ini memaksa suatu perusahaan untuk meningkatkan
kualitasnya demi menjaga  persaingan. Pengendalian, * kualitas diperlukan
perusahaan agar dapat melakukan pengendalian kualitas secara baik dan intensif
sehingga Produktivitas yang dihasilkan- mampu mencapai target produksi pada
perusahaan. Namun pada kenyataannya masth banyak produktivitas yang masih
belum mencapai target pada perusahaan mengakibatkan turunnya penghasilan

biaya produksi.

Mesin Produksi yang digunakanpada penelitian iniyaitu mesin lem. Mesin
lem percetakan berfungsi untuk menyatukan beberapa lapisan bahan cetak, seperti
bahan material kertas dan karton, sehingga membentuk produk cetak yang utuh dan
rapi dengan menggunakan lem sebagai perekat. Mesin ini disesuaikan dengan
kebutuhan produksi dan karakteristik bahan yang digunakan. Keberadaan mesin
lem sangat penting dalam proses produksi cetak karena dapat meningkatkan

efisiensi kerja dan menghasilkan produk yang memiliki daya tahan yang lebih baik.
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PT XYZ Adalah perusahaan yang memproduksi kemasan dengan berbagai
produk, Seperti kemasan Sparepart Otomotif, kemasan Catering dan juga kemasan
UMKM. PT XYZ senantiasa berusaha untuk memproduksi kemasan berkualitas
tinggi yang memenubhi standar yang ditetapkan oleh pelanggan maupun perusahaan.
Produktivitas mesin dalam industri manufaktur sangat berperan dalam menentukan
kapasitas produksi dan efisiensi operasional..Di era persaingan global yang ketat
ini, setiap perusahaan dituntut untuk terus meningkatkan. preduktivitas dan
mengurangi kerugian akibat waktu henti mesin, terutama pada peralatan utama
yang berperan pentingdalam proses produksi. Salah satu permasalahan yang sering
muncul adalah rendahnya produktivitas mesin lem akibat, berbagai faktor teknis
maupun non-teknis yang dapat menghambat aliran kerja dan menghasilkan produk
yang tidak sesuai standar. Mesin lem merupakan salah satu komponen utama dalam
proses produksi. Namun dalam beberapa. waktu terakhir, ditemukan masalah
penurunan produktivitas disebabkan oleh kerusakan komponen, khususnya pada
bagian sparepart yang sering memerlukan perbaikan pada bagian mesin lem yang
sering rusak karena mesin sudah tua, sehingga menyebabkan tidak tercapainya
target produksi harian dan mengalami proses lem yang tidak sempurna. Dalam
upaya menghasilkan parameter analisis yang perlu dilakukan diantaranya Posisi
Lem, bentuk kemasan yang sudah di lem, dan kerekatan lem. Sebelum Untuk
mengatasi masalah tersebut harus dilakukan pengecekan kriteria parameter ketiga
diatas maka diperlukan Analisa permasalahanidan observasi dari mesin lem. Untuk
mengatasi permasalahan tersebut, = diperlukan . pendekatan analisis yang
komprehensif dan berbasis data. PT XYZ mengukur pada tingkat produktivitasnya

menggunakan output yang telah dihasilkan setiap waktu kerjanya.

Target pada produktivitas mesin. lem scharusnya.memproduksi mencapai
1.344.000 pcs hasil produksi, pada bulan Juli 2023"=Juni 2024 hanya 1 bulan yaitu
bulan Mei 2024 yang mecakup pada target produktivitas dengan target realisasi
perjam. Sedangkan hasil produksi mesin lem pada bulan Juli 2023 - Juli 2024 belum
mencapai 1.344.000 pcs. Berdasarkan data dari periode bulan Juli 2023 - Juni 2024
tersebut, jika menghitung produktivitas berdasarkan hasil produksi maka tingkat
produktivitas Mesin lem belum optimal. Oleh karena itu, diperlukan sebuah metode

yang baku untuk menghitung tingkat produktivitas pada proses produktivitas mesin
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lem di PT XYZ. Upaya untuk melakukan peningkatan produktivitas dalam suatu

perusahaan bukanlah suatu hal yang mudah dilaksanakan [3].

Penelitian ini dilakukan dengan menggunakan beberapa metode seperti
Objective Matrix (OMAX), Root Cause Analysis (RCA), dan Kaizen. Berdasarkan

permasalahan yang terjadi pada mesin lem.

Salah satu metode yang dapat digunakan adalah Objective Matrix (OMAX),
yang memungkinkan pengukuran produktivitas secara kuantitatif melalui berbagai
indikator kinerja yang telah ditentukan [4]. OMAX tidak hanya memberikan
gambaran menyeluruh mengenai tingkat produktivitas, tetapi juga membantu dalam
mengidentifikasi area-area yang memerlukan perbaikan prioritas. Selain itu,
metode Root Cause Analysis (RCA) dapat diterapkan untuk menggali akar penyebab
permasalahan secara mendalam, Dengan menggabungkan kedua metode tersebut,
penelitian ini bertujuan untuk menganalisis permasalahan produktivitas hasil mesin
lem di PT XYZ secara menyeluruh atau menimbulkan kemungkinan penyebab dan
diikuti oleh akibat yang tidak diharapkan [5]. Seclanjutnya ada Metode Kaizen
dimana ini juga akan mengidentifikasi faktor-faktor utama .yang menjadi
penghambat produktivitas serta memberikan rekomendasi perbaikan yang dapat
diterapkan untuk meningkatkan kinerja produktivitas mesin lem. Hasil penelitian
ini diharapkan dapat memberikan kontribusi nyata . dalam meningkatkan efisiensi
dan efektivitas proses produksi di PT XYZ [6]. Lebih dari itu, studi ini juga
diharapkan dapat menjadi acuan bagi perusahaan lain dalam menghadapi tantangan

serupa, sehingga menciptakan nilai tambah bagi industri manufaktur secara umum.

Berdasarkan  penelitian Anthony pengukuran produktivitas di bagian
produksi sebelum dilakukan perbaikan dengan metode OMAX selamaenam bulan,
yaitu dari Juli hingga Desember 2017;-menunjukkan-bahwa nilai produktivitas
terendah terjadi pada Desember 2017 [7]. Rendahnya produktivitas ini disebabkan
oleh proses pembersihan reaktor yang memakan waktu hingga 24 jam karena masih
dilakukan secara manual. Setelah penerapan metode pembersihan reaktor
menggunakan water jet bertekanan 300 bar pada Januari 2019, nilai produktivitas

meningkat menjadi 738, atau naik sebesar 560,76% dibandingkan periode
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sebelumnya, serta mengalami peningkatan 146,0% dibandingkan periode dengan

nilai produktivitas normal.

Penelitian oleh Gamindra yang menggunakan metode OMAX
menunjukkan bahwa produktivitas mengalami variasi selama periode pengukuran

dari April hingga Desember 2016 dibandingkan-dengan produktivitas normal [8].

Peningkatan produktivitas-terjadi pada Mei, Juni, Agustus, September, dan
Oktober, dengan nilai tertinggi tercatat pada Oktober sebesar 878. Sementara itu,
penurunan produktivitas pada bagian produksi Salisil Talk Wangi kemasan kuning
dan biru disebabkan oleh kurangnya perawatan mesin, minimnya pengecekan
bahan baku sebelum digunakan, serta rendahnya keterampilan operator. Penelitian
oleh Bahrudin dan Wahyuni sebelumnya mengenai Metode Root Cause Analysis
(RCA) digunakan untuk mengetahui asal usul terjadinya masalah pada proses
produksi. Dengan menggunakan..metode ini' dapat dilakukan pengukuran
produktivitas dengan baik dan benar, dan bisa menentukan kuantitas produk yang

diproduksi [9]

Penelitian sebelumnya mengenai Root Cause Analysis (RCA) dilakukan
oleh mengenai faktor — faktor yang menyebabkan produktivitas menurun dengan
menggunakan metode Objective Matrix (OMAX) dan Root,Cause Analysis (RCA)
dengan hasil mampu menganalisis faktor — faktor penyebabnya dan berhasil
membuat rekomendasi perbaikan. Kemudian penelitian yang dilakukan Ummah
mengenai permasalahan pengelolaan barang milik daerah dengan menggunakan
metode Root Cause Analysis (RCA) dengan berhasil menemukan faktor — faktor

yang mempengaruhi pengelolaan barang milik daerah [10].

Penelitian oleh.Famila dwi winati-Hasil penelitian menunjukkan.bahwa
penerapan Kaizen secara konsisten dapat meningkatkan efisiensi kerja di lantai
produksi [11]. Hal ini ditandai dengan penurunan waktu siklus kerja, berkurangnya
pemborosan, dan peningkatan produktivitas secara keseluruhan. Penelitian ini juga
menekankan pentingnya keterlibatan karyawan sebagai kunci utama keberhasilan

Kaizen.
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Penelitian oleh J ilmiah dan W Pendidikan ini bertujuan untuk bagaimana
penerapan metode Kaizen dapat meningkatkan mutu produk pada perusahaan
percetakan [12]. Kaizen yang diterapkan dalam penelitian ini fokus pengurangan

cacat produk dan perbaikan proses produksi.
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Berdasarkan data laporan harian produksiy.salah satu faktor utama yang
menyebabkan rendahnya produktivitas diPT XY Z adalah tingginya gangguan pada
mesin, yang menghambat jalannya proses produksi. Akibat berhentinya operasi
mesin, jumlah produk‘yang dihasilkan pun menurun. Selain itu, kemungkinan
terdapat faktor /lain yang turut berkontribusi. terhadap rendahnya tingkat
produktivitas' di PT XYZ.' Oleh Kkarena itu, diperlukan. analisis pengukuran
produktivitas pada proses produksi untuk mengetahui tingkat produktivitas mesin
lem di PT XYZ. Selain pengukuran, penting juga untuk mengidentifikasi penyebab
rendahnya produktivitas serta melakukan perbaikan guna meningkatkan efisiensi

produksi.

1.2 Perumusan Masalah
Berdasarkan penjelasan latar belakang diatas, maka dapat diperoleh rumusan
masalah sebagai berikut:
1. Bagaimana hasil pengukuran produktivitas menggunakan metode Objective
Matrix (OMAX) di PT XYZ?
2. Apa penyebab yang mempengaruhi pada permasalahan produktivitas mesin
lem ?

3. Bagaimana usulan untuk perbaikan untuk mencegah perrmasalahan pada
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proses produktivitas:mesin lem ?

1.3 Tujuan Penelitian
Berdasarkan penjelasan latar belakang diatas, maka tujuan dari penelitian ini
adalah sebagai berikut:
1. Mengukur nilai proses pada produktivitas mesin lem menggunakan metode
Objective Matrix (OMAX).
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2. Menganalisis faktor — faktor penyebab yang mempengaruhi produktivitas

mesin lem menurun menggunakan metode Root Cause Analysis (RCA).

3. Memberikan usulan perbaikan dan solusi dengan menggunakan metode

Kaizen untuk meningkatkan produktivitas dan mencegah permasalahan

yang terjadi pada mesin lem.

1.4 Manfaat Penelitian
Manfaat dari dilakukannya penelitian ini adalah sebagai berikut:

1. Penelitian ini-bermanfaat dalam memberikan informasi serta menjadi

pedoman bagi perusahaan dalam mengukur, dan meningkatkan
produktivitas proses produksi secara optimal dengan menerapkan metode
Objective Matrix dan Root Cause Analysis

Memberikan kontribusi bagi pengembangan metode pengukuran dan
analisis produktivitas, khususnya dengan menggunakan metode Objective
Matrix dan Root Cause Analysis.

Menjadi acuan bagi penelitian selanjutnya dalam bidang manajemen

produksi dan teknik industri.

1.5 Ruang Lingkup Penelitian

Memastikan pembahasan penelitian agar lebih terarah, diperlukan batasan
dalam pengukuran produktivitas dilPT XY Z.Adapun fokus utama dalam penelitian
ini meliputi:

1.

Penelitian dilakukan di PT XYZ dengan menggunakan metode Objective
Matrix sebagai pengukuran produktivitas, Root Cause Analysis untuk
penyebab factor-faktor yang mempengaruhi produktivitas,. .dan  solusi
menggunakan metode Kazien.berupa usulan perbaikanuntuk' meningkatkan
produktivitas.

Objek penelitian yang dilakukan adalah permasalahan produktivitas mesin
lem untuk pengeleman pada kemasan.

Data yang digunakan adalah data produktivitas kemasan yang melalui pada

mesin lem.
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BAB V SIMPULAN DAN SARAN

5.1 Simpulan

Hasil penelitian yang telah diperoleh dan yang sudah dilakukan,
permasalahan yang dihadapi, dapa disimpulkan bahwa:
1. Berdasarkan hasil analisis produktivitas.. menggunakan metode OMAX,
diketahui bahwa produktivitas pada Mesin Lem di PT X¥YZ mengalami fluktuasi
setiap bulan. Periode dengan produktivitas tertinggi terjadi pada periode . Mei 2024
dengan skor produktivitas 868,4. Sehingga indeks produktivitas sebesar 124%. dan
juga mendapatkannilai indeksprevious tertinggi yaitu 100,3%. Sebaliknya, tingkat
produktivitas.terendah terjadi di bulan September 2023, dengan nilai.64,1%. Hasil
nilai idneks previous terendah berada di bulan Juni 2024.
Dari hasil penilaian rasio, rasio 1 (efisiensi jumlah jam kerja tersedia) dan rasio 5
(efektivitas produk cacat) mendapatkan nilai skor terendah yaitu 41. Rasio 6
mendapatkan nilai yang tidak jauh dari rasio 1 dan'5 yaitu rasio 44. Oleh karena
itu, diperlukan perbaikan dengan rasio 1, rasio 5, dan.rasio 6 guna meningkatkan
produktivitas Mesin lem di PT XYZ.
2. Hasil analisis penyebab fluktuasi nya produktivitas.menggunakan metode
RCA ditemukan penyebab dari .rasio 1 (jumlah jam kerja) tidak kondusif
dikarenakan pada fakor manusia yaitu karyawan banyak yang.mengobrol dan tidak
fokus. Faktor mesin yaitu mesin lem sering.rusak dan pengaturan lem menjadi
lambat, Faktor material kabel jelek yang menyebabkan loss daya dan lampu selalu
di nyalakan . dan Faktor metode yang meyebabkan Jadwal-operasi tidak efisien dan
jadwal Kkerja tidak fleksibel.
Penyebab dari rasio 5 (produk cacat) dikarenakan penyebab faktor manusia yaitu
Operator kurang terlatin=dan. tidak fokus. Faktor mesin adalah.-Mesin tidak
terkalibrasi dan perawatan mesin tidak rutin. Faktor Material yaitu Bahan baku lem
jelek, kualitas bahan tidak terspesifikasi serta bahan terkontaminasi. Faktor metode
yaitu SOP tidak dipenuhi dan langkah kerja tidak efisien.
Penyebab dari rasio 6 (pemakaian energi listrik) tidak efisien penyebab pada faktor
manusia yaitu Kurang kesadaran hemat energi dan membiarkan mesin menyala saat

produksi sudah selesai. Faktor Mesin adalah tua menjadi boros listrik, tidak
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mempunyai inverter Kabel dan dynamo jelek, faktor material yaitu serta lampu
selalu menyala terus. Faktor metode yaitu Jadwal operasi tidak efisien dan mesin
tidak dimatikan saat perbaikan.

3. Berdasarkan hasil analisis faktor penyebab dan diberikan solusi atau usulan
menggunakan Kaizen, maka usulan perbaikan untuk meningkatkan produktivitas
yaitu membuat dan menempel SOP yang jelas dan.mudah dimengerti pada unit
produksi terutama pada unit Mesin.lem, menghimbau agar selalucek bagian pada
mesin lem supaya produktivitas tidak menurun dan terjadinya perbaikan terus
menerus, Membuat jadwal rutin maintenance untuk pemeliharaan mesin lem agar
selalu optimal:’'Dan membuat:SOP dimana operator haru mengecek seluruh proses

produktivitas'mesin lem.

5.2 Saran
Berdasarkan hasil penelitian dan pembahasan, disarankan agar melanjutkan

penelitian lebih dalam yang telah.disusun berdasarkan analisis terhadap faktor
penyebab rendahnya produktivitas, guna meningkatkan kinerja produksi. Untuk
peneilitian selanjutnya, disarankan agar pengukuran produktivitas dilakukan secara
menyeluruh dan tidak terbatas pada satu produksr saja.
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\ piran 4. Nile

Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.
b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta
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Lampiran 5. Tanda tangan logbook bimbingan materi

KEGIATAN BIMBINGAN MATERI
NAMA : Hafidz Zikri Fauzan
NIM : 2106411061

JUDUL SKRIPSI : UPAYA PENINGKATAN PRODUKTIVITAS MESIN LEM
DI PT XYZ MENGGUNAKAN METODE RCA DAN KAIZEN DENGAN
PENDEKATAN METODE OBJECTIVE MATRIX

NAMA PEMBIMBING : Igbal Yamin M.T.
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© Hak Cipta milik Politeknik Negeri Jakarta
Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian , penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta
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— Lampiran 7. Wawancara nilai bobot bersama operator mesin lem
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Lampiran 8. Pembuatan SOP.untuk masalah pemakaian energi listrik

STANDAR OPERASIONAL PROSEDUR (SOFP)
STANDAR OPERASIONAL PROSEDUR

PEMADAMAN MESIN DAN PENGHEMATAN ENERGI LISTRIK SETELAH
PRODUKSI PADA MESIN LEM

Departemen : Produksi
PROSEDUR PELAKSANAAN
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1. Sosialisasi dan edukasi

s

* Memahami dari dampak pemborosan energi terhadap lingkungan

+  Peran karyawan untuk saling mengingatkan dalam pengchmatan energi
+ Dilarang pemborosan listrik

+ Karyawan wajib mengetahui prosedur pemadaman mesin

1. Pemadaman mesin dan peralatan

* Setelah produksi selesai Operator wajib memastikan proses setelah selesai 100%
+ Setelah produksi selesai matikan mesin utama dan peralatan pendukung

+ Cabut colokan listrik jika sudah selesai

+  Operator wajib tanda tangan checklist harian pemadaman mesin

*  Supervisor harap pengecekan akhir sebelum meninggalkan area kerja

3. Monitoring dan evaluasi

undede ynjuaq wejep

+  Setiap audit bulanan diwajibkan untuk membawa checklist harian pemadaman mesin
*  Apabila laporan ketidaksesuaian segera di sampaikan ke manager terkait
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Lampiran 9. Pembuatan SOP untuk barang defect

STANDAR OPERASIONAL PROSEDUR {SOF)
STANDAR OPERASIONAL PROSEDUR
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FRODUCT CACAT (DEFECT)

Depantermen : Produksi

FROSEDUR PELAKSANAAN
FROSEDUR
1. Dieteksi dan Pemisahan

= Sctiap operator wajib memeriksa produk secara visual dan fungsional saat proses
berjalan.
Bila ditemukan defect:

*  Hentikan proses sementara (jika memuonghinkan).

«  Pizahkan produk ke tempat penampungan khusus,

= Tempel label “DEFECT™ atan “MG" dengan ketecrangan jenis cacat.

L Verifikasi oleh OO
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« QO melakukan pemeriksaan terhadap produk vang dikategorikan cacat.
«  QC harus menentukan:
Jenis Cacat: MinonMajor/ Critical.
Penanganan: Rework [ Scrap (Hold
X Penanganan Defect
1. Rework:

«  Diserahkan ke tim produksi untuk diperbaiki sesuai instruksi QC.
= Sectelah rework, diperiksa ulang oleh QC sebelum lanjut ke proses berikutnya.

2. Scrap:

=  Dipindahkan ke area karantina “Barang Serap”.
«  Dicatat dalam log scrap harian dan dilaporkan ke Supervisor.

4 Analisis dan Tindaksn Korekeif

Lakukan sosialisasi hasil perbaikan kepada tim terkait dan Laporan dikumpulkan setiap akchir
shift oleh QC dan dievaluasi mingguan oleh QA

s
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© Hak Cipta milik Politeknik Negeri Jakarta
Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian , penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta
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