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RINGKASAN 

Seiring dengan meningkatnya persaingan di dunia industri, tujuan utamanya 

adalah meningkatkan efektivitas dan efisiensi kinerja lini produksi agar dapat 

menghasilkan produk berkualitas tinggi. Penggunaan dan pemeliharaan mesin yang 

teratur akan meningkatkan hasil produksi perusahaan. PT XYZ merupakan 

perusahaan manufaktur yang berfokus pada kemasan botol plastik, botol kaca 

(Inert), dan kemasan kaleng. Kemasan botol plastik terbuat dari biji plastik yang 

mudah dibentuk, menjadikannya pilihan utama untuk kemasan produk minuman. 

Ada berbagai jenis botol plastik yang disesuaikan dengan fungsinya, seperti botol 

PET (Polythylene Terephthalate) yang umum digunakan untuk minuman. 

Pengukuran efektivitas mesin secara menyeluruh menggunakan metode OEE dapat 

dimanfaatkan untuk meningkatkan kinerja mesin di PT XYZ. Dalam proses ini, 

dilakukan perhitungan tahapan nilai OEE yaitu availability, performance, dan 

quality sebagai indikator evektifitas. Berdasarkan penelituan, analisis menunjukan 

produktivitas peralatan yang rendah dapat diidentifikasi dengan metode OEE dan 

konsep six big losses. Penyebab utama pemborosan adalah penurunan kecepatan 

operasi dan waktu ideal. Oleh karena itu, evaluasi menyeluruh terhadap beban kerja 

operator diperlukan untuk mengidentifikasi kerusakan tersembunyi dan 

memperbaiki operasional. Hasil perhitugan overall equipment effectiviness (OEE) 

yang terjadi selama periode Januari-Desember 2024 menghasilkan nilai rata-rata 

availability rate sebesar 94%, performance rate 33%, dan quality rate 89%dengan 

rata-rata nilai overall equipment effectiviness (OEE) sebesar 27%. Nilai tersebut 

masih jauh dibawah standar JIPM yaitu sebesar 85%. Hasil six big losses adalah 

breakdown losses sebesar 71,81%, reduced speed losses sebesar 13,13%, lalu setup 

and adjustment losses 6,80% ada idling & minor stoppage losses 4,44%, defect 

losses 3,82%. 

 

 

Kata kunci: Efektivitas Mesin, Kemasan, Overall Equipment Effectiveness  
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SUMMARY 

 

As competition in the industrial world intensifies, the main objective is to improve 

the effectiveness and efficiency of production line performance in order to produce 

high-quality products. Regular use and maintenance of machinery will increase a 

company's production output. PT XYZ is a manufacturing company specializing in 

plastic bottle packaging, glass bottles (Inert), and can packaging. Plastic bottle 

packaging is made from easily moldable plastic pellets, making it the primary 

choice for beverage product packaging. There are various types of plastic bottles 

tailored to their functions, such as PET (Polyethylene Terephthalate) bottles, which 

are commonly used for beverages. Comprehensive measurement of machine 

effectiveness using the OEE method can be utilized to improve machine 

performance at PT XYZ. In this process, calculations are performed for the OEE 

value stages: availability, performance, and quality, which serve as indicators of 

effectiveness. Based on research, analysis shows that low equipment productivity 

can be identified using the OEE method and the concept of the six big losses. The 

main causes of waste are reduced operating speed and ideal time. Therefore, a 

comprehensive evaluation of operator workload is necessary to identify hidden 

issues and improve operations. The overall equipment effectiveness (OEE) 

calculations for the period January-December 2024 yielded an average availability 

rate of 94%, a performance rate of 33%, and a quality rate of 89%, with an average 

overall equipment effectiveness (OEE) value of 27%. These values are still far 

below the JIPM standard of 85%. The results of the six major losses are breakdown 

losses at 71.81%, reduced speed losses at 13.13%, setup and adjustment losses at 

6.80%, idling and minor stoppage losses at 4.44%, and defect losses at 3.82%. 

 

 

Keywords: Machine Effectiveness, Packaging, Overall Equipment Effectiveness 
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BAB I PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

Seiring dengan meningkatnya persaingan di dunia industri, tujuan utamanya 

adalah meningkatkan efektivitas dan efisiensi kinerja lini produksi agar dapat 

menghasilkan produk berkualitas tinggi. Penggunaan  dan pemeliharaan mesin yang 

teratur  akan meningkatkan hasil produksi perusahaan [1]. Produk adalah hasil utama 

dari sistem produksi, yang terdiri dari tiga tahap utama: input, proses, dan output. 

Kualitas produk yang dihasilkan dari sistem ini sangat bergantung pada tahap-tahap 

proses yang dilalui. Karena itu, kegagalan peralatan atau mesin di lini produksi dapat 

memengaruhi jadwal produksi dan menurunkan tingkat persediaan, yang dapat 

menyebabkan penundaan pengiriman. Kondisi ini sangat berpotensi menghambat 

produktivitas dan efisiensi produksi di mesin [2].   

PT XYZ merupakan perusahaan manufaktur yang berfokus pada kemasan botol 

plastik, botol kaca (Inert), dan kemasan kaleng. Kemasan botol plastik terbuat dari 

biji plastik yang mudah dibentuk, menjadikannya pilihan utama untuk kemasan 

produk minuman. Ada berbagai jenis botol plastik yang disesuaikan dengan 

fungsinya, seperti botol PET (Polythylene Terephthalate) yang umum digunakan 

untuk minuman [3]. PT XYZ selalu berusaha keras untuk menghasilkan kualitas 

produk yang exclusive dengan standar yang tinggi dan memastikan bahwa kualitas 

produk memberikan kontribusi terhadap kepuasan pelangan membuat PT XYZ dapat 

tetap bersaing dengan kompetitor lain. 

 Persaingan yang terjadi didalam dunia industri membuat PT XYZ harus 

melakukan peningkatan kualitas kinerja di lini produksi mereka agar produksi 

berjalan lancar. Berdasarkan observasi lapangan masih ada beberapa line produksi 

yang masih bermasalah. Hal tersebut sangat berkaitan terhadap kualitas setiap 

produk, karena terjadi beberapa masalah seperti kualitas produk, performasi produksi 

dan juga sering terjadinya downtime pada mesin. Diketahui bahwa target ouput tidak 

mencapai target standar perusahaan sebesar 10.000 botol untuk sekali produksi. 

Dimana output yang tidak tercapao secara tidak langsung berdampak pada penurunan 

produktivitas yang terjadi di PT XYZ menunjukan perlu upaya peningkatan kinerja 

pada mesin di perusahaan tersebut. Output mesin yang dihasilkan saat ini belum 
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mampu memenuhi target yang telah di tetapkan oleh perusahaan, menandakan 

adanya masalah pada tingkat efektivitas mesih sehingga hasil produksi yang 

diharapkan belum tercapai. Untuk mengatasi permasalahan ini, diperlukan analisis 

yang tepat guna menemukan akar dari penyebabnya. Oleh sebah itu, penelitian ini 

mengusulkan penggunaan metode DMAIC (define, measure, analyse, dan control) 

sebagai pendekatan sistematis dalam proses perbaikan, serta pengukuran efektivitas 

secara menyeluruh dengan metode overall equipment effectiveness (OEE). 

Pendekatan DMAIC membantu dalam menentukan langkah-langkah perbaikan yang 

terstruktur, sementara OEE digunakan untuk mengevaluasi mesin secara 

komprehensif.  

Pengukuran efektivitas mesin secara menyeluruh menggunakan metode OEE 

dapat dimanfaatkan untuk meningkatkan kinerja mesin di PT XYZ. Dalam proses 

ini, dilakukan perhitungan tahapan nilai OEE yaitu availability, performance, dan 

quality sebagai indikator evektifitas. Berdasarkan penelituan[4], analisis menunjukan 

produktivitas peralatan yang rendah dapat diidentifikasi dengan metode OEE dan 

konsep six big losses. Penyebab utama pemborosan adalah penurunan kecepatan 

operasi dan waktu ideal. Oleh karena itu, evaluasi menyeluruh terhadap beban kerja 

operator diperlukan untuk mengidentifikasi kerusakan tersembunyi dan memperbaiki 

operasional.  

Pembaruan penelitian ini terletak pada pemilihat objek, yaitu mesin produksi 

minuman Dengan kapasitas 12.000 botol per siklus produksi dan usia mesin yang 

telah mencapai 18 tahun. Mesin ini terdiridari beberapa komponen utama seperti 

conveyor, rising unit, filling dan decompression zone, capping, dan discharge. Mesin 

ini dirancang untuk mendukung produksi minuman bersoda dalam jumlah besar, 

dilengkapi Teknologi isobaric filling serta fasilitas tambahan seperti carbonation unit 

dan sistem CIP. Penelitian ini berfokus pada penyusunan usulan perbaikan 

menggunakan metode overall equipment effectiveness (OEE) guna meningkatkan 

kinerja mesin di PT XYZ, khususnya mesin KWS asal Polandia. Nilai OEE dihitung 

bedasarkan tiga parameter utama untuk mengidentifikasi jenis losses terbsedar 

melalui analisis six big losses. Selanjutnya, akar permasalahan losses tertinggi 

dianalisis menggunakan diagram pareto dan fishbone. Hasil akhir penelitian berupa 
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rekomendasi perbaikan untuk meningkatkan efektivitas mesin denga pendekatan 

DMAIC (define, measure, analyze, improve, dan control) dan pengukuran OEE.  

 

1.2 Perumusan Masalah 

Rumusan masalah dalam penelitian penelitian ini adalah sebagai berikut:  

1. Penelitian dilaksanakan di PT XYZ, khusunya pada mesin KWS selama 

periode Januari  hingga Desember 2024.  

2. Metode yang diterapkan untuk meningkatkan produktivitas dan efektivitas 

mesin yaitu OEE dengan pendekatan DMAIC.  

3. Penelitian ini tidak mencakup tahapan control, melaikan hanya sampai pada 

tahap penyusunan usulan perbaikan.  

4. Objek penelitian adalah mesin KWS yang digunakan untuk memproduksi 

minuman bersoda dengan kemsan OWB.  

 

1.3 Tujuan Penelitian  

Berdasarkan latar belakang tersebut, tujuan dalam penelitian ini meliputi: 

1. Mengidentifikasi berbagai factor yang memengaruhi kinerja mesin serta 

hubungannya dengan efektivitas mesin.  

2. Melakukan perhitungan OEE dengan fokus tiga aspek utama, yaitu 

availability, performance, dan quality, serta menghitung six big losses. 

3. Menganalisis penyebab utama rendahnya efektivitas mesin di PT XYZ. 

4. Merumuskan usulan perbaikan dan rekomendasi lain yang tepat guna 

miningkatkan produktivitas mesin.  
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1.4 Manfaat Penelitian 

Manfaat penelitian ini adalah sebagai berikut:  

1. penelitian ini bertujuan untuk mengetahui nilai efektivitas mesin melalui 

pengukuran OEE dan penerapan metode pendekatan DMAIC.  

2. Hasil penelitian bisa meningkatkan kinerja lini produksi sehingga proses 

produksi berjalan lancer dan konsisten.  

3. Penelitian ini juga untuk menjaga Kualitas produk agar tetap berada pada 

tingkat tertinggi selama proses produksi.  

4. Dengan adanya peningkatan kinerja dan Kualitas tersebut, PT XYZ dapat 

mempertahankan daya saingnya di industri yang semakin kompetitif.  

 

1.5 Ruang Lingkup Penelitian 

Ruang lingkup penelitian ini meliputi:  

1. Penelitian ini dilaksanakan di PT XYZ dengan fokus utama pada mesin. 

2. Metode yang digunakan meliputi pengukuran efektivitas mesin 

menggunakan OEE.  

3. Perhitungan six big losses diterapkan untuk mengidentifikasi sumber 

kerugian utama pada mesin.  

4. Analisis akar masalah juga dilakukan dengan diagram fishbone untuk 

menemukan factor penyebab rendahnya efektivitas.  

5. Pendekatan DMAIC digunakan sebagai kerangka sistematis dalam 

merancang dan mengusulkan perbaikan.  
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BAB V SIMPULAN DAN SARAN 

 

5.1    Simpulan 

Berdasarkan hasil analisis dan pembahasan yang telah dilakukan dalam 

penelitian ini mengenai overall equipment effectiveness (OEE) pada mesin KHS di 

PT XYZ yang dapat disimpulkan bahwa:  

 
1. Faktor-faktor yang mempengaruhi kinerja dari mezin teresbut dianataranya 

adalah jam kerja, total produksi jam kerjanya mesin. Diantara tiga factor 

tersebut dengan efektivitas dari mesin KHS yang dimana terdapat gap Antara 

standar optimal yang ditetapkan di PT.XYZ dengan kondisi actual yang 

tercatat.  

2. Hasil perhitugan overall equipment effectiviness (OEE) yang terjadi selama 

periode Januari-Desember 2024 menghasilkan nilai rata-rata availability rate 

sebesar 94%, performance rate 33%, dan quality rate 89%dengan rata-rata 

nilai overall equipment effectiviness (OEE) sebesar 27%. Nilai tersebut masih 

jauh dibawah standar JIPM yaitu sebesar 85%. Hasil six big losses adalah 

breakdown losses sebesar 71,81%, reduced speed losses sebesar 13,13%, lalu 

setup and adjustment losses 6,80% ada idling & minor stoppage losses 4,44%, 

defect losses 3,82%.  

3. Faktor losses yang memiliki persentase terbesar dalam six big losses 

dihasilkan dengan diagram pareto adalah breakdown losses dan reduced 

speed losses. Hasil analisis fishbone diagram mendapatkan akar 

permasalahan Berdasarkan factor man, material. methode, machine.  

4. Terdapat ususaln perbaikan yang Berdasarkan wawancara dan observasi 

kepada operator dan supervisor yang memiliki tingkat kompetensi yang lebih 

rendah. Dan usulan perbaikan ini perusahaan akan melakukan training 

kembali kepada operator dan pelatihan bagaimana menggunakan mesin dan 

bagaimana mengisi checksheet Dengan benar.  
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5.2    Saran  

Berdasarkan simpulan yang telah didapatkan diatas, saran yang dapat diberikan 

untuk penelitian selanjutnya adalah:  

 
1. Pada tahapan penelitian selanjutnya adalah diharapkan dapat melakukan 

analisis terhadap factor losses terbesar lainnya yang belum dijawab pada 

penelitian ini yaitu setup and adjustment losses dan idling & minor stoppage 

losses. Kemudian mencari usulan perbaikan yang tepat untuk lebih 

meningkatkan efektivitas dari mesin KHS tersebut.  

2. Penelitian ini diharapkan juga dapat membantu PT. XYZ untuk 

mengimplementasikan hasil dari usulan perbaikan yang didapatkan, sehingga 

perusahaan dapat mengetahui apakah usulan perbaikan tersebut efektif untuk 

mengurangi tingkat downtime dan meningkatkan efektivitas dari mesin KHS.  
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DAFTAR LAMPIRAN 

Lampiran  1 Data Bulan Januari 2024 

 

Lampiran  2 Data Bulan Februari 2024  

 

Lampiran  3 Data Bulan Maret 2024 

 

Lampiran  4 Data Bulan April 2024 

 

Tanggal Judul Total produksi Setup Mesin (Menit) Defact Waktu Operasional Mesin Pemeliharaan (Menit) Breakdown Mesin 
4-Jan-24 Zoda 104.664                 30 2367 8 0:00 366

5-Jan-24 Zoda 152.712                 30 2701 8 0:00 326

6-Jan-24 Zoda 43.752                   30 0 8 0:00 138

9-Jan-24 Zoda 75.768                   30 2332 8 0:00 343

10-Jan-24 Zoda 176.208                 30 2148 8 0:04 366

11-Jan-24 Zoda 164.064                 30 2961 8 0:04 305

12-Jan-24 Zoda 166.488                 30 2752 8 0:15 250

13-Jan-24 Zoda 58.896                   30 0 8 0:00 95

19-Jan-24 Zoda 1.512                     30 0 8 0:00 74

20-Jan-24 Zoda 24.192                   30 1802 8 0:00 277

22-Jan-24 Zoda 78.048                   30 2146 8 0:00 527

23-Jan-24 Zoda 93.768                   30 2360 8 0:05 601

24-Jan-24 Zoda 40.320                   30 676 8 0:00 101

25-Jan-24 Zoda 187.704                 30 1542 8 0:00 297

26-Jan-24 Zoda 154.224                 30 1338 8 0:10 296

27-Jan-24 Zoda 56.784                   30 0 8 0:00 80

1.579.104             480 25125 128 0:38 4442Total

Tanggal Judul Total produksi Setup Mesin (Menit) Defact Pemeliharaan (Menit) Waktu Operasional Mesin Breakdown Mesin
7-Feb-24 Zoda 69552 30 3503 0:00 8 909

8-Feb-24 Zoda 41880 30 0 0:00 8 164

9-Feb-24 Zoda 120792 30 2222 0:05 8 182

10-Feb-24 Zoda 38640 30 0 0:00 8 134

13-Feb-24 Zoda 52920 30 1523 0:00 8 116

14-Feb-24 Zoda 56112 30 0 0:00 8 94

19-Feb-24 Zoda 384 30 0 0:00 8 33
20-Feb-24 Zoda 35928 30 1184 0:00 8 201

20-Feb-24 Zoda 103656 30 2515 0:08 8 325

21-Feb-24 Zoda 161040 30 3673 0:00 8 418

22-Feb-24 Zoda 134328 30 3905 0:00 8 394

23-Feb-24 Zoda 29064 30 0 0:00 8 222

27-Feb-24 Zoda 22608 30 1126 0:00 8 181

28-Feb-24 Zoda 114912 30 2515 0:00 8 261

29-Feb-24 Zoda 38256 30 0 0:00 8 158

1020072 450 22166 0:13 120 3792Total

Tanggal Judul Total produksi Setup Mesin (Menit) Defact Pemeliharaan (Menit) Waktu Operasional Mesin Breakdown Mesin
7-Mar-24 Zoda 90888 30 2182 0:03 8 539

8-Mar-24 Zoda 52728 30 0 0:00 8 124

12-Mar-24 Zoda 136080 30 1179 0:00 8 180

13-Mar-24 Zoda 164472 30 1987 0:00 8 375

14-Mar-24 Zoda 62352 30 0 0:00 8 197

18-Mar-24 Zoda 59952 30 680 0:00 8 312

19-Mar-24 Zoda 154488 30 1565 0:11 8 455

20-Mar-24 Zoda 166320 30 2151 0:08 8 227

21-Mar-24 Zoda 49008 30 0 0:00 8 288

26-Mar-24 Zoda 46872 30 1247 0:05 8 190

27-Mar-24 Zoda 173544 30 3146 0:05 8 279

28-Mar-24 Zoda 63288 30 0 0:00 8 52

1219992 360 14137 0:32 96 3218Total 

Tanggal Judul Total produksi Setup Mesin (Menit) Defact Pemeliharaan (Menit) Waktu Operasional Mesin Breakdown Mesin
2-Apr-24 Zoda 137304 30 1939 0:00 8 169

3-Apr-24 Zoda 175824 30 2602 0:03 8 396

4-Apr-24 Zoda 107496 30 1553 0:03 8 224

18-Apr-24 Zoda 66864 30 2066 0:00 8 557

19-Apr-24 Zoda 143640 30 1975 0:10 8 425

20-Apr-24 Zoda 46536 30 0 0:00 8 126

25-Apr-24 Zoda 24192 30 2154 0:00 8 155

26-Apr-24 Zoda 49656 30 0 0:00 8 132

26-Apr-24 Zoda 77112 30 3812 0:00 8 275

27-Apr-24 Zoda 40584 30 0 0:00 8 194

30-Apr-24 Zoda 45360 30 1243 0:00 8 259

914568 330 17344 0:16 88 2912Total
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Lampiran  5 Data Bulan Mei 2024 

 

Lampiran  6 Data Bulan Juni 2024 

 

Tanggal Judul Total produksi Setup Mesin (Menit) Defact Pemeliharaan(Menit) Waktu Operasional Mesin Breakdown Mesin
1-May-24 Zoda 44256 30 0 0:00 8 107

2-May-24 Zoda 125587 30 3115 0:00 8 391

3-May-24 Zoda 43776 30 0 0:00 8 0

3-May-24 Zoda 33585 30 1833 0:00 8 132

4-May-24 Zoda 45384 30 0 0:00 8 166

6-May-24 Zoda 86467 30 1699 0:00 8 533

7-May-24 Zoda 167736 30 4944 0:00 8 374

8-May-24 Zoda 46872 30 0 0:00 8 0

9-May-24 Zoda 177226 30 4690 0:00 8 391

10-May-24 Zoda 104254 30 3886 0:00 8 251

11-May-24 Zoda 165244 30 1948 0:00 8 359

12-May-24 Zoda 50712 30 0 0:00 8 83

16-May-24 Zoda 53385 30 609 0:00 8 163

17-May-24 Zoda 15864 30 0 0:00 8 92

17-May-24 Zoda 100445 30 6245 0:00 8 332

18-May-24 Zoda 115558 30 3838 0:00 8 193

20-May-24 Zoda 102264 30 1968 0:00 8 231

21-May-24 Zoda 128365 30 2005 0:00 8 298

22-May-24 Zoda 174662 30 3806 0:00 8 341

23-May-24 Zoda 46896 30 0 0:00 8 119

24-May-24 Zoda 37194 30 2418 0:00 8 604

25-May-24 Zoda 44088 30 0 0:00 8 135

27-May-24 Zoda 100843 30 3307 0:00 8 385

28-May-24 Zoda 193739 30 3803 0:00 8 284

29-May-24 Zoda 171762 30 4482 0:00 8 408

30-May-24 Zoda 136385 30 2465 0:00 8 567

31-May-24 Zoda 58144 30 1600 0:00 8 194
2570693 810 58661 0:00 216 7133Total

Tanggal Judul Total produksi Setup Mesin (Menit) Defact Pemeliharaan (Menit) Waktu Operasional Mesin Breakdown Mesin
3-Jun-24 Zoda 116347 30 5275 0:00 8 213

4-Jun-24 Zoda 88993 30 3073 0:00 8 401

5-Jun-24 Zoda 94240 30 3520 0:00 8 801

6-Jun-24 Zoda 119440 30 3880 0:00 8 488

7-Jun-24 Zoda 123047 30 5111 0:00 8 424

8-Jun-24 Zoda 48984 30 0 0:00 8 53

10-Jun-24 Zoda 88594 30 3922 0:00 8 227

11-Jun-24 Zoda 38448 30 0 0:00 8 106

13-Jun-24 Zoda 103284 30 3492 0:00 8 536

14-Jun-24 Zoda 47424 30 0 0:00 8 66

19-Jun-24 Zoda 53135 30 3359 0:00 8 293

20-Jun-24 Zoda 178335 30 4239 0:00 8 323

21-Jun-24 Zoda 185549 30 5621 0:00 8 256

22-Jun-24 Zoda 60480 30 0 0:00 8 51

24-Jun-24 Zoda 86734 30 5518 0:00 8 372

25-Jun-24 Zoda 123666 30 4674 0:00 8 375

26-Jun-24 Zoda 189600 30 1920 0:00 8 287

27-Jun-24 Zoda 196467 30 3075 0:00 8 299

28-Jun-24 Zoda 191221 30 2221 0:00 8 157

29-Jun-24 Zoda 62112 30 0 0:00 8 55

2196100 600 58900 0:00 160 5783Total
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Lampiran  7 Data Bulan Juli 2024 

 

Lampiran  8 Data Bulan Agustus 2024 

 

Lampiran  9 Data Bulan September 2024 

 

Tanggal Judul Total produksi Setup Mesin (Menit) Defact Pemeliharaan (Menit) Waktu Operasional Mesin Breakdown Mesin
1-Jul-24 Zoda 72000 30 936 0:00 8 73

2-Jul-24 Zoda 79980 30 588 0:00 8 104

4-Jul-24 Zoda 39621 30 1125 0:00 8 43

5-Jul-24 Zoda 154881 30 2169 0:00 8 334

6-Jul-24 Zoda 50592 30 0 0:00 8 108

8-Jul-24 Zoda 1247 30 287 0:00 8 330

9-Jul-24 Zoda 68586 30 282 0:00 8 68

10-Jul-24 Zoda 194735 30 1415 0:00 8 226

11-Jul-24 Zoda 65640 30 0 0:00 8 32

11-Jul-24 Zoda 102825 30 753 0:00 8 221

12-Jul-24 Zoda 180102 30 3198 0:00 8 231

13-Jul-24 Zoda 66864 30 0 0:00 8 34

17-Jul-24 Zoda 31341 30 1365 0:00 8 225

18-Jul-24 Zoda 109086 30 3486 0:00 8 332

19-Jul-24 Zoda 85939 30 2611 0:00 8 260

22-Jul-24 Zoda 4005 30 1293 0:00 8 298

25-Jul-24 Zoda 43320 30 768 0:00 8 194

26-Jul-24 Zoda 144828 30 2700 0:00 8 451

27-Jul-24 Zoda 48192 30 0 0:00 8 81

1543784 570 22976 0:00 152 3645Total

Tanggal Judul Total produksi Setup Mesin (Menit) Defact Pemeliharaan (Menit) Waktu Operasional Mesin Breakdown Mesin
1-Aug-24 Zoda 124953 30 1953 0:00 8 288

2-Aug-24 Zoda 123038 30 2078 0:00 8 486

3-Aug-24 Zoda 38136 30 0 0:00 8 22

5-Aug-24 Zoda 136041 30 2985 0:00 8 173

6-Aug-24 Zoda 53880 30 0 0:00 8 106

9-Aug-24 Zoda 66840 30 3336 0:00 8 193

10-Aug-24 Zoda 61152 30 0 0:00 8 63

12-Aug-24 Zoda 126106 30 2914 0:00 8 229

13-Aug-24 Zoda 167908 30 3340 0:00 8 413

14-Aug-24 Zoda 47304 30 0 0:00 8 95

15-Aug-24 Zoda 109420 30 1900 0:00 8 240

19-Aug-24 Zoda 52701 30 1029 0:00 8 101

26-Aug-24 Zoda 122573 30 3125 0:00 8 241

27-Aug-24 Zoda 52248 30 0 0:00 8 127

27-Aug-24 Zoda 108532 30 2188 0:00 8 142

30-Aug-24 Zoda 360 30 0 0:00 8 131

31-Aug-24 Zoda 27150 30 1038 0:00 8 247

1418342 510 25886 0:00 136 3297Total

Tanggal Judul Total produksi Setup Mesin (Menit) Defact Pemeliharaan (Menit) Waktu Operasional Mesin Breakdown Mesin
2-Sep-24 Zoda 109217 30 2153 0:00 8 352

3-Sep-24 Zoda 175355 30 2987 0:00 8 392

4-Sep-24 Zoda 183161 30 1601 0:00 8 344

5-Sep-24 Zoda 209671 30 1951 0:00 8 240

6-Sep-24 Zoda 89681 30 6641 0:00 8 438

7-Sep-24 Zoda 56088 30 0 0:00 8 61

17-Sep-24 Zoda 68360 30 1832 0:00 8 559

18-Sep-24 Zoda 173250 30 3906 0:00 8 310

19-Sep-24 Zoda 42504 30 0 0:00 8 150

23-Sep-24 Zoda 119984 30 2144 0:00 8 253

24-Sep-24 Zoda 137926 30 2422 0:00 8 555

25-Sep-24 Zoda 172380 30 6060 0:00 8 385

26-Sep-24 Zoda 57624 30 0 0:00 8 95

27-Sep-24 Zoda 63568 30 4600 0:00 8 181

28-Sep-24 Zoda 52704 30 0 0:00 8 80

1711473 450 36297 0:00 120 4395Total 
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Lampiran  10 Data Bulan Oktober 2024 

 

Lampiran  11 Data Bulan November 2024 

 

Lampiran  12 Data Bulan Desember 20204 

 

Tanggal Judul Total produksi Setup Mesin (Menit) Defact Pemeliharaan (Menit) Waktu Operasional Mesin Breakdown Mesin
3-Oct-24 Zoda 93780 30 3732 0:00 8 467

4-Oct-24 Zoda 148080 30 5592 0:00 8 377

9-Oct-24 Zoda 18236 30 1292 0:00 8 296

10-Oct-24 Zoda 130978 30 3706 0:00 8 613

11-Oct-24 Zoda 15511 30 895 0:00 8 207

14-Oct-24 Zoda 66672 30 2520 0:00 8 569

15-Oct-24 Zoda 43488 30 0 0:00 8 104

17-Oct-24 Zoda 139526 30 350 0:00 8 212

18-Oct-24 Zoda 118019 30 3107 0:00 8 354

19-Oct-24 Zoda 89880 30 0 0:00 8 115

25-Oct-24 Zoda 92382 30 3174 0:00 8 197

26-Oct-24 Zoda 46080 30 0 0:00 8 0

28-Oct-24 Zoda 46982 30 1910 0:00 8 9

29-Oct-24 Zoda 54673 30 1369 0:00 8 55

30-Oct-24 Zoda 67940 30 1124 0:00 8 21

31-Oct-24 Zoda 160986 30 3738 0:00 8 190

1333213 480 32509 0:00 128 3786Total

Tanggal Judul Total produksi Setup Mesin (Menit) Defact Pemeliharaan (Menit) Waktu Operasional Mesin Breakdown Mesin
1-Nov-24 Zoda 56064 30 0 0:00 8 28

1-Nov-24 Zoda 122475 30 4539 0:00 8 49

2-Nov-24 Zoda 49512 30 0 0:00 8 20

4-Nov-24 Zoda 49666 30 2602 0:00 8 50

5-Nov-24 Zoda 178760 30 5480 0:00 8 169

6-Nov-24 Zoda 97594 30 1378 0:00 8 127

7-Nov-24 Zoda 127757 30 4541 0:00 8 103

8-Nov-24 Zoda 17043 30 819 0:00 8 7

13-Nov-24 Zoda 122738 30 1082 0:00 8 162

14-Nov-24 Zoda 162070 30 2710 0:00 8 241

15-Nov-24 Zoda 106201 30 3385 0:00 8 178

16-Nov-24 Zoda 50784 30 0 0:00 8 73

18-Nov-24 Zoda 48124 30 772 0:00 8 369

21-Nov-24 Zoda 50010 30 858 0:00 8 3

22-Nov-24 Zoda 159520 30 2272 0:00 8 173

23-Nov-24 Zoda 60480 30 0 0:00 8 24

25-Nov-24 Zoda 23735 30 1871 0:00 8 4

26-Nov-24 Zoda 84288 30 0 0:00 8 8

26-Nov-24 Zoda 94630 30 886 0:00 8 247

27-Nov-24 Zoda 59976 30 0 0:00 8 106

28-Nov-24 Zoda 140726 30 1382 0:00 8 215

29-Nov-24 Zoda 157451 30 1715 0:00 8 409

30-Nov-24 Zoda 57048 30 0 0:00 8 45

2076652 690 36292 0:00 184 2810Total 

Tanggal Judul Total produksi Setup Mesin (Menit) Defact Pemeliharaan (Menit) Waktu Operasional Mesin Breakdown Mesin
12-Dec-24 Zoda 69987 30 2235 0:00 8 164

13-Dec-24 Zoda 144813 30 2685 0:00 8 400

14-Dec-24 Zoda 61824 30 0 0:00 8 88

17-Dec-24 Zoda 720 30 0 0:00 8 0

18-Dec-24 Zoda 51679 30 799 0:00 8 56

18-Dec-24 Zoda 104281 30 2977 0:00 8 179

19-Dec-24 Zoda 45600 30 0 0:00 8 74

19-Dec-24 Zoda 14768 30 272 0:00 8 18

20-Dec-24 Zoda 120960 30 0 0:00 8 85

21-Dec-24 Zoda 44790 30 7950 0:00 8 137

26-Dec-24 Zoda 912 30 0 0:00 8 0

27-Dec-24 Zoda 32714 30 1706 0:00 8 119

27-Dec-24 Zoda 94966 30 2734 0:00 8 86

28-Dec-24 Zoda 54048 30 0 0:00 8 10

30-Dec-24 Zoda 32402 30 2162 0:00 8 222

31-Dec-24 Zoda 35664 30 0 0:00 8 99

31-Dec-24 Zoda 118838 30 2414 0:00 8 52

1028966 510 25934 0:00 136 1789Total
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Lampiran  13 Log Book Pembimbing Materi  

 

 

 

 

 



68 

 

 

 

Lampiran  14 Log Book Pembimbing Teknis  
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Lampiran  15 Usulan Perbaikan CheckSheet  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

:
:

Nama Teknisi (Jika Terlibat) :
:
:

           P         
  O

P O

1 Kebersihan Area Produksi 

2 Penerangan 

3 Sumber Daya (Listrik, Angin, Air)

4 Ketersediaan Bahan Baku & Kemasan

5 Ketersediaan CIP/Sanitasi

6 Kondisi APD Operator

7 Kelayakan Jalur Evakuasi & Safety Sign

8 Kesiapan Form Produksi & Batch Record

9 Komunikasi Awal Shift

Catatan Operator Paraf Operator 

Nama Operator 
Nama Leader Shift 

Tanggal Produksi 
Shift (Pagi/Siang/Malam) 

Cara Mengisi :

Operator mengenakan APD lengkap (masker, hairnet, 
sepatu)

No Item Pemeriksaan Standar/Kondisi Ideal
Status Pemeriksaan 

Area bersih dari debu, tumpahan, dan benda asing

Lampu menyala dengan baik, cukup terang

Tersedia dan tekanan sesuai standar mesin

Botol kosong, cap, dan bahan lain tersedia

Mesin sudah dilakukan pembersihan (CIP) jika 
dijadwalkan

12 Mesin Filling Unit 
Tangki filler bersih, tidak ada endapan

Nozzle pengisian berfungsi dan tidak bocor

Jalur evakuasi tidak terhalang, rambu keselamatan 
lengkap

Dokumen kerja tersedia dan sesuai

Briefing dilakukan dan semua personel paham tugas

10 Mesin Conveyor 

Sabuk conveyor bersih dan tidak ada tumpukan botol

Sensor botol berfungsi dengan baik

Motor conveyor menyala dan arah jalannya benar

11 Mesin Rising Unit 

Air pembilas tersedia dan mengalir (jika menggunakan 
air)

Nozzle pembilas bersih dan tidak tersumbat

Waktu kontak rising sesuai setting

13 Mesin Decompression Zone 
Tekanan chamber stabil dan tidak ada kebocoran

Sensor tekanan dan valve bekerja normal

14 Mesin Capping Unit 

Cap tersedia dan tertata di hopper

Head capping bersih dan presisi

Sensor cap dan tekanan udara dalam kisaran normal

15 Mesin Discharge Unit

Jalur pengeluaran botol tidak tersumbat

Botol keluar lancar dan tidak terjatuh

Interlock conveyor dengan unit selanjutnya berfungsi 
(misal ke labelling atau tray)

YA

NO
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Lampiran  16 Visual Mesin KHS PT XYZ  
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