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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 Ul 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 adanyasalat 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 Ul 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 todimplement 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 measurements-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 simplemented  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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PENDAHULUAN

Latar Belakang

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 segiperalatan 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 praduksi 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), DK 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 eard pada automatic labelling machine metica.

Tabel 1. 1 History Automatic Labelling Machine Metica

History Card

No. Date Mechanical Electrical Qty
Sensor PEX-101 -
1. | 03/08/2023 i 1
Panasonic
belt busa 10mm
2. | 17/11/2023 : : 1
lapis fabric ef/c 8/2
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
kompenen 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 (T.PM).[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.
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Rumusan Masalah

Rumusan masalah pada penelitian ini adalah:
Bagaimana sistem pemeliharaan dari hasil penerapan Autonomous
Maintenance pada automatic labelling machine metica?
Bagaimana sistem penerapan Overall Equipment Effectiveness (OEE) pada
automatic labelling machine.metica?
Bagaimana perhitungan.Overall Equipment Effectiveness +«(OEE) pada

automatic labelling machine metica?

TujuanPenelitian

Adapun tujuan dari penelitian ini adalah:
Menerapkan Autonomous Maintenance berdasarkan Total Productive
Maintenance (TPM).
Menerapkan Overall Equipment Effectiveness (OEE) untuk automatic
labelling machine metica.
Menentukan Overall Equipment Effectiveness (OEE) untuk automatic

labelling machine metica.

Manfaat Penelitian

Adapun manfaat dari penelitian ini adalah:
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.
Bagi perusahaan terkait, hasil penelitian ini memberikan masukan agar
dapat mengambil langkah dan keputusan guna melakukan-persiapan dan
perbaikan demi kemajuan perusahaan.tersebut;sertamemberikan gambaran
dan harapan untuk kemajuan perusahaan tersebut.
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.
Bagi Politeknik Negeri Jakarta dapat menjalin kerja sama yang baik antara
dunia pendidikan dan dunia kerja.
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Bagi Civitas Akademika, dapat menambah informasi sumbangan pemikiran
dan bahan kajian dalam penelitian lebih lanjut.

Batasan Masalah

Batasan-batasan yang digunakan dalam penelitian ini adalah:
Penerapan ini dilakukan untuk autematic.labelling machine metica.
Metode yang digunakan~adalah Autonomous Maintenance, Plan, Do.
Check, dan Action(PDCA) dan Overall Equipment Effectiveness,(OEE).
Penelitian ini_.dilakukan sampai kepada tahap implementasi. Sistem
pemeliharaan mandiri.dan implementasi Overall Equipment Effectiveness
(OEE).
Penelitian ini tidak memperhitungkan biaya-biaya terkait dalam proses

Implementasi.

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, perumusanmasalah,
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 IlI, 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 IlI, 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

i
v
=
2]
=
8

sudah dilakukan sebelumnya, meliputi~pembahasan dan penerapan dari

judul penelitian.
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5.1

BAB V

PENUTUP

Kesimpulan

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 autonemous 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." Sistempenerapan 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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52  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

A!m engan mengidentifikasi

metode six big looses.

ng dapat diberikan untuk penelitiar

utnya,

peneli | bisa dijadikan pengetahuan;, referensi atau pembanding
enelitian a. Untuk pe lanjutnya disaranke

bih fokus dala mbang ' \‘e melalui

history card machine
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KEY IN DATA TO OEE e e e e s semmee| semee| snemee| s s s
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1 |Planned Shut Down (minute) 45 0 1] 30 1] 0 30 0 1] 30 1] 0 135
a. Autonomous Maintenance {minute) 45 30 30 30 135
b. Trial NPT {minute) 0
c. Break Time [minute) 0
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E. {minute) 0
2 |Down Time Loss (Minute) o7 104 116 101 120 102 73 99 98 91 103 96 1200
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b. Setting {minute) 21 13 19 21 28 g 3 10 11 14 14 11 174
c. Rework [minute) 24 27 27 24 24 22 22 20 27 26 22 17 282
d. Ganti Roll Label {minute) 0
e SetUp {minute) 15 19 31 20 31 29 13 23 23 11 25 27 272
Machine Breakdown (Minute) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
a. [Minute) 0
b. {minute) 0
C. [Minute) 0
Ideal speed (pcs per hour) {pes/ hrs)| 1800 | 1800 | 1800 | 1800 || 1800 | 1800 | 1800 || 1so00 | 1800 | 100 | 1800 | 1800 | 1800
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undede yn
Jaquins ue

ens uenefuy neje }i31y uesinuad ‘uey



(

N
N -
g§9rs8x &
(58838 2 "
fee e g =
53 283. %X
it S
=Q J Q@ ol
AEEEN-;
52855 ®
Lampiran Sz'ﬁi?e;’rrﬁtﬁnganﬁEE Mei 2024
253za &
R Q2 =
OEE Monthly Metica
y Me
MEI
. . Metica Total
Lﬂadlﬂg fime Sampel 1 || Sampel 2 | Sampel 3 | Sampel 4 | Sampel 5 | Sampel 6 | Sampel 7 | Sampel 8 | Sampel 9 | Sampel 10| Sampel 11| Sampel 12
7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 84
Planned Shut down hour 0.73 0.00 0,00 030 0.00 0.00 050 0.00 0.00 0.30 0.00 0.00 223
Planned Operating time hour 6.23 7.00 7.00 6,30 7.00 7.00 6,50 7.00 7.00 650 7.00 7.00 8173
Downtime loss hour 1,62 1,73 1,93 1,68 2.00 1,70 122 1.63 1,63 1,32 1,72 1.60 20.00
Operating time hour 463 527 507 482 5.00 330 328 333 337 4,98 328 540 61,73
Availability Rate % 74,13% | 7524% | 72,38% | 7410% | 71,43% | 7571% | 81,28% | T6.43% | 76,67% | T6.67% | 7548% | 77.14% | T7554%
Ideal Speed pesthour| 1800 1800 1800 1800 1800 1800 1800 1300 1800 1800 1800 1800 1800
Planning output pes/shift || 11250 12600 12600 11700 12600 12600 11700 12600 12600 11700 12600 12600 147150
Actual Speed pesthour| 983 1004 967 992 930 1022 1087 1021 1027 1031 1008 1031 1010
Actual output (real) pes 6146 7027 6763 6451 6651 7151 1063 7148 7136 6704 7038 7218 82373
Performance Rate % 54,63% | 55,77% | 53,71% | 5514% | 52,79% | 56,75% | 60,38% | 56,73% || 57,03% | 57.30% | 56,02% | 572000 | 56,11%
Quality Loss pes 104 102 o7 63 88 87 o8 81 88 01 80 78 1060
Good Quality output pcs 6042 6923 6671 6386 6363 7064 6967 1067 7098 6613 6269 7139 81304
Quality Rate %% 08,31% | 98,55% | 98,57% | 98,000% | 98,68% | 98,78%% | 98,61% | 98,87% | 98,78% | 98,64% | 98,74% | 9891% | 98,71%
OFE (ARxPRxQR) %% 30,8% ‘ 41,4% ‘ 383% ‘ 40,4% ‘ 372% | 424% | 48,4% | 42,9% | 4320 | 433% | 41,7% | 43,7% | 41,8%

undede )ynjus
: Jaquins ueyn

ens ueneful} neje iy uesiinuad ‘uelode



eyieyer Labap yiuya3ijod uizi eduey

N
O o
5D
o 3
2 Q
Q c
-
2%
5 9
Qo =2
c =
o
28
sf
= 3
s
c
o
o 8
>3
%:
=
3 0
T T
D ®
T 2
o
3a
< 9
8 3
2
o
o 9
o 3
glﬂ
2 =
9 o
3
o =
-~
)
Y
c S
w o
88
5 2
Ex
,rz
)
9 g
s 2
~
€9
= x=
o
-
ad
Y

&
b
[}
3
Q
-
=
o
o
Ej
=
o
=
o
£
3
-~
=
=
2
T
o
3
=3
3
Q
o
El
°
]
3
o
=
=
o
2
°
o
H
=
H
o
£
o
[}
3
=
@
o
Ej
5
3
S
3
o
£
°
®
3
=
i
-
Ej
o
°
o
o
3
°
0
S
=
w
o
E]
=
]
=
=
o
&
<
[~
=
o
<
o
E
w
<
o
-,
<
3
o
w
-
o
=

s

undede )ynjuaq wejep

VLNWIVF
[CEGEL
HINYILNOd

X
m
=
0
T
-+
Y

I
Y
x
£
T
-+
Y
S
*‘
)
=
;‘
()
x
=
=
=
D
Q
[
=
=
v
x
o
q
-+
Y

-
o
o
-
o
3

Q
3
[}
>

Q
c
=,

T
w
()
o
o

-
o
=)
o
-
o
c
"
o
c
=
c
=2
~
o9
-

<
o
-
<
w
=
-
o
3

T
o
3
[}
3
n
o
3
-
c
3
=
o
3
Q.
o
3
3
[}
3

o]
()
T
c
-
=
o9
>
1%
c
=
o
[}
-

Lampiran 4: Laporan Harian Produksi 06 Mei 2024

LAPORAN HARIAN PRODUKSI
PACKAGING DIVISION PT.X
Line : ASseMmbly Kode Produk ¢
Mesin : Avtomo ke Looelliag Mevco |Nama Produk :®TL Shompog 200 ML
Shift b | No. Document $
Tanggal :Cemif, b ME\ 2024 {Quantity Order
Output Produksi Waktu Produksi_|
J Target/jam (8OX)
i we | r6 |° Start | Finish | Menit Problem Start | Finish
1. [\800 () 08.00/08-45| 45 |Autefomous MONeNan(e|08.00 [9300 | BO
\55 45[00.53 Set ug
B0 () q 00.64]00,-05] | A0 Dok 1000] 60
2. oo \Sloa. (3] 2 a0tk box
\\bt 2802 2 gank boX
a4 oa-42] \ gawi  boxr
2.52loa.s4] \ '13@{. boA
3. N800 (%) 4 10.0510.06] 6a0%_ box \p.00 (100 [ 60
lo.o)\g.\a]| o cptHNa Lobel
83¥ 6 2€[10.23] 27 Aotk ook
035 \o.yp| & Setkng \abel
o.udligus| 2 0Nk Lok
a. ] \0.551\0Skb | cAOS Dot
\§o0 W L0\ 2 Aok Dok L1.00 [V2.00] §g
Vo [11.26] ¢ ﬁ"ﬁﬁ Lok
: s\ \H u.z;. \ Aanti b\oo#
3 T T Qank ?v.
2 L 48 [\2.00] \2 cewor
doo  (8) 7 3.00/\%.0%| 3 ger 0P \2.00/1¢| 0] ©O
i V12 \a( 2z ggim bot
6. oSt \% ¢\, 20| 3 sethng \pbel
= 32[123¢] 2 qanhk ~bof
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Lampiran 5: Laporan Harian Produksi 07 Mei 2024
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Lampiran 6: Laporan Harian Produksi 08 Mei 2024

LAPORAN HARIAN PRODUKSI
PACKAGING DIVISION PT.X
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Lampiran 7: Laporan Harian Produksi 13 Mei 2024

LAPORAN HARIAN PRODUKSI
PACKAGING DIVISION PT.X
Line : Assemp\y Kode Produk :
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Lampiran 8: Laporan Harian Produksi 15 Mei 2024

LAPORAN HARIAN PRODUKSI
PACKAGING DIVISION PT.X
:l:‘ : Assembly Kode Produk
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Lampiran 9: Laporan Harian Produksi 16 Mei 2024

LAPORAN HARIAN PRODUKSI
PACKAGING DIVISION PT.X
Line : ASGemBI0 Kode Produk
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Lampiran 10:

r

Laporan Harian Produksi 20 Mei 2024

LAPORAN HARIAN PRODUKS|
PACKAGING DIVISION PT.X
Line :ASSembly Kode Produk
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Shift k) No. Document
ssenn, To Mgy o7y y Order
iE |_Output Produksi Waktu Produksi |
Jam MGJ e FG (BOX)
1. [\§oo Q 6000 o [ %0 A 000 [6900| b0
4 o q\ [0 gz | | gany ©6f
603 oSt pIC |z qonk ok
N 9.06 (0901 |V gonh  BOA kg6 [10.00 | &0
2 W0 @ [ oa.\Plog g |\ gonk  box
L1196 g 9jog3T | 2 oank G0k
Yiloayz [\ Dgnk BOF
2 S4od-s¢ | \ Qonk_BOk
3. (300 @) QO6110.0F{ \ Qofk_bak 10.00 [\t [ §0
000 ] 2 gank_bo*
@gl-199 3\ \0-32] \ anh  box
b O-4[ 042 v ok bor
0.§4J0-5C [\ ank Db %
4.
T O) ) TG |06 [ L omh__boX __ [\voo [\woo | be
[ L (v Qank_©0%
1.031 V78 .20 [ Nh_bo A
I T a0 box
5. (1S [1zoe[ 9 ?M"K
oo (5) ) (200 13152 fel of 3 00 [1480] bo
{ (323['3.2¢ | £ djanh bog
a0 W235 13360 1 gant boR
6. | EETR (3.43 [3.qP| | qgn\; Log
J (AT fatk _oi
RN TR0 [ [ PR B0 [1406 5695
U\b 4\ | 3 ALY
2. V40 QA 76] aat bok
363\ ofanh  boy
| S AT dany oo
=/ | SP\s 60 2 Ho"N  ox
8 [\80s (5 ) S WA [\ Oanyy ©OR k5-«‘ €90 |60
HOSF hs- vt \say [ 7 Aanw S
(SAShe. 36 [\ Aok +
NS OA\600 (\2 OIS
s.
Total J.065|  vom |IDD Toa  |£\0
B.
QY Terima | QY Pakal QY Return Reject
No.| Kode PM Jenis Material Keterangan |
e pe) | (o) P[5 T20[%
Jime | BreskTime [ Downtime | Beported By | Choched v
\0%-30 13




VLNWIVF
RI9IN
HINYILNOd

ejieyer 1abap yiuyaMjod uizi eduey

N
Oco
5D
o 3
2 Q
Q c
-
3 5
5 9
Qo =2
c =
o
38
sx
X
S8
c
o
o 8
=
%:
=
3 0
T T
o 0
T 2
o
3@
< 9
S 3
2
7 e
o 9
o 3
o Q
Q =
9 o
3
o =
-~
)
Y
c S
w o
£5
5 2
> 2
o
2 @
< 0
S =
L
€9
=
o
-
-
Y

e
o
o
=
Q
=
=
©
o
=
=
o
2
Y
£
S
i
€
~
)
T
o
=
=4
5
Q
o
E
°
o
3
%
=]
~
)
=
o
o
5
D
=
o
]
]
o
=
=
@
o
=
5
3
Y
3
o
5
°
]
=
=
'
&
=
=
°
°
o
5
°
0
S
=
w
o
S
~
=
=
~
o
-+
o
c
[~
=
o
c
o
=
w
c
o
-,
c
3
o
w
=
o
=

s

—
o
o
-
o
3
Q
3
[}
>
Q
c
=,
T
"
()
o
o
-
o
=)
o
-
o
c
"
o
c
=
c
=2
=
o9
-
<
o
-
<
w
=
-
o
3
T
o
3
[}
3
n
o
3
-
c
3
=
o
=
Q.
o
3
3
[}
3
o]
()
T
c
-
=
o9
>
1%
c
=
o
[}
-

undede )ynjuaq wejep

X
m
=
0
T
-+
Y

I
Y
x
£
T
-+
Y
30
*‘
)
=
;0
()
x
=
=
=
D
Q
[
=
=
v
x
o
-
Y

Lampiran 11: Laporan Harian Produksi 21 Mei 2024

LAPORAN HARIAN PRODUKSI
PACKAGING DIVISION PT.X
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Lampiran 12: Laporan Harian Produksi 22 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)

© 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

@ )\

POLITEKNIK



Lampiran 17: Dokumentasi Kegiatan Autonomous Maintenance

© 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 18: Standar Autonomous Maintenance

Standar Autonomous Maintenance Mesin Produksi
(Cleaning, Inspection, Lubrication & Tightening)

exdid ey

Q
~
0
N = ©
-+
9o 2 o
— o
S 9s3 =
9 5 3 = No Description Method Tools
3 3a3 =
Q < EQ *. ;msmmxwu
3 =253 . Feeding System secara visual dan fin My
m T o0 © cleaning Solvent
2 533 o
Q = dengan Baik (Tidak keras
-~ 0 Cc — Adjusment Feeding System | CoX Fungsiadjustdan |\ |oont adjust) dan kondisi bagus (Tidak
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A< Bs s
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Q537
o0 0
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w :" oo Nama Divisi Production
PIC
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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 19: Checksheet Kegiatan Autonomous Maintenance Mei 2024

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




