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Pastikan kondisi mesin dalam keadaan bersih secara keseluruhan
a. Bersihkan nozzle/ jarum nozzle

Nyalakan saklar mesin sehingga keadaan mesin hidup

Memeriksa tekanan angin pada mesin

Ambil dan slapkan semi produk yang dibutuhkan ke mesin masing-masing
sesual dengan kebutuhan dan kapasitas mesin yang akan dijalankan setiap
harinya

Periksa seml produk yang dibutuhkan dengan mengambil sample seperti
adaptor, tip dan tube.

a. Periksa kondlsi adaptor

b. Periksa kondisl tip/rakit tip

¢. Perlksa diameter dalam dan luar tube

‘Tuangkan adaptor ke tempat adaptor

Tuangkan tip/rakit tip ke iempatnya

Taruh tube ke tempat tube

Tuangkan tinta ke tempat tangki tinta

Tuangkan sillcone ke tempat silicone

Pasang hotstamp sesual tipe produksi ke tempat hotstamp dan tunggu
sampal panasnya cukup (£ 200-230°)

Posisikan saklar masing-masing komponen dalam posisi ON
Mengencangkan balljoint pada pengaturan yang ditentukan

Mengatur / membuang angln yang ada pada speed control
Jalankan masin dengan tekan tombol ON (start)

Control kualitas refill hasil produksi setiap saat sesual dangan work order dan
a. Periksa oulput tinta yang ada sesual dengan standard yang ada

Panggil Malntenance/Leader apablla ada masalah kualitas refill tersebut

Ambil hasil produksi refill tersebut dan masukkan dengan rapl ke tempat
yang sudah disediakan untuk nantinya d| bawa ke proses berikutnya

Pastikan kondisl mesin dalam keadaan bersih secara keseluruhan
selelah mesin beshenti produksi

Pada point nomor 1 diharapkan dengan nozzie yang bersih tidak
akan terjadi tinta kurang selama proses produksi karena kotoran
kotoran yang ada pada nozzfe dapat membuat output tinta tidak

optimal sesuai dengan standard yang ada,

pada point 3 dimaksudkan untuk menghindari tekanan angin
yang tidak stabil yang akan terjadl selama proses produks!

pada point 4 mencegah terjadinya reject tinta kurang
yang disebabkan oleh material yang tidak sesual
denga

pada point 12 yaitu mengencangkan balljoint bertujuan untuk
mengoptimalkan tinla yang keluar dar nozzfe

pada point 13 yaitu membuang angin pada speed control yang
yang bertujuan ager tinta yang masuk dalam tube tidak kercpos
sehingga menghindar tinta kurang

Pada point 14 mengontrol kualitas refill dengan memeriksa
output linta yang ada agar tidak terjadi tinta kurang

Point Perhatian / Persyaratan

pada point 3 menetapkan standard ukuran tekanan angin normal

pada point 4 untuk pemeriksaan meatedal apabia dalaam proses
pemeriksaan mendapati material yang tidak sesuai standard maka
qc dan ketua regu mengkordinasi dengan department terkait
untuk selanjutnya dillakukan recommendation action

pada point 12 tetapkan periode untuk pengencangan balljoint

pada point 14 sesuaikan output tinta dengan spesifikasi refil
yang sedang diproduksi

" DILARANG MENGCOPY ATAU MENGGANDAKAN SETIAP HALAMAN DOKUMEN NI

Scanned with CamScanner



INSTRUKSI KERJA SEBELUM / EXISTING

CTAARAFRF  [Powwen Dok T PRREFF001 Rev:

e T A VA 4T V™ Dept ©  REFILL
Proses © MESIN

PETUNJUK KERJA proe
DEPARTEMEN : REFILL (GEL)

Disstujui Diketanul Dibuat

GAMBAR PROSES NO. [I PROSES KERJA/JURAIAN PROSES NO. MAKSUD DAN TUJUAN

Pastikan kondisi mesin dalam keadaan bersih secara keseluruhan
Nyalakan saklar mesin sehingga keadaan mesin hidup

Ambil dan siapkan sem! produk yang dibutuhkan ke mesin masing-masing sesuai dengan
kebutuhan dan kapasitas mesin yang akan dijalankan setiap harinya

Tuangkan adaptor ke tempat adaptor

Tuangkan tip/rakit tip ke tempatnya
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Taruh tube ke tempat tube NO. Point Perhatian/Persyaratan

Tuangkan tinta ke tampat tangki tinta 2

Tuangkan silicone ke tempat silicone

Pasang hotstamp sesual tipe produksi ke tempat hotstamp dan tunggu sampai panasnya
cukup (+ 200-230°)

Posisikan saklar masing-masing komponen dalam posist ON

Jalankan mesin dengan tekan tombol ON (start)

Control kualltas refill hasil produksl setlap saat

Panggil Malntenance/Leader apabila ada masalah kualitas refill tersebut

Ambil hasil produksi refill tersebut dan masukkan dengan rapl ke tempat yang sudah disediakan
untuk nantinya di bawa ke proses berikutnya

Pastikan kondisi mesin dalam keadaan bersih secara keseluruhan setelah mesin berhenti
produksi
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Kriteria Pernyataan terhadap Penyebab Reject

Tinta Kurang pada produk B'gel 0,5 Gravity

Nilai/
Point

1/2/3/4/5

OPERATOR (M4N)

1 | kurangnya pengamatan terhadap proses produksi
dan hasil outputnya

9

2 | Lalai dan kurangnya pemeriksan output tinta

MESIN (MACHINE)

3 | Nozzle dalam keadaan kotor serta ball join dan
" | keadaan neple join tidak optimal

4 | Settingan tinta keropos yang menyebabkan terlalu
banyaknya angin pada nozzle, ‘

BAHAN BAKU (MATERIALS)

5 | Diameter dalam tube tidak stabil yang
menyababkan tinta lebih dan tinta kurang

Celah tips lebar lalu tip tanpa ball atau ball amblas.

G
4
4
y)
7

6
METODE (METHOD)
7 | Terjadi kesahalan atau tidak sesuai dengan petunjuk q
kerja yang ada ) a ]
Nilai
Point Keterangan
1 Tidak Berpengaruh
}__ 2 Kurang Berpengaruh

3 Cukup Berpengaruh

4 Berpengaruh

5 Sangat Berpengaruh
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No Kriteria Pernyataan terhadap Penyebab Reject

Tinta Kurang pada produk B'gel 0,5 Gravity

Nilai/
Point
1/2/3/4/5

OPERATOR (MAN)

1| kurangnya pengamatan terhadap proses produksi
dan hasil outputnya

5

2 | Lalai dan kurangnya pemeriksan output tinta

MESIN (MACHINE)

3 | Nozzle dalam keadaan kotor serta ball join dan
keadaan neple join tidak optimal

4 | Settingan tinta keropos yang menyebabkan terlalu
banyaknya angin pada nozzle,

BAHAN BAKU (MATERIALS)

5 | Diameter dalam tube tidak stabil yang
menyababkan tinta lebih dan tinta kurang

Celah tips lebar lalu tip tanpa ball atau ball amblas.

6
METODE (METHOD)
7 | Terjadi kesahalan atau tidak sesuai dengan petunjuk
kerja yang ada v B

Nilai
Point Keterangan

1 Tidak Berpengaruh

2 Kurang Berpengaruh

3 Cukup Berpengaruh

4 Berpengaruh

5 Sangat Berpengaruh
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Kriteria Pernyataan terhadap Penyebab Reject

Tinta Kurang pada produk B'gel 0,5 Gravity

Nilai/
Point

1/2/3/4/5

OPERATOR (MAN)

kurangnya pengamatan terhadap proses produksi
dan hasil outputnya

o

Lalai dan kurangnya pemeriksan output tinta

MESIN (MACHINE)

[ G| > oy o || W

3 | Nozzle dalam keadaan Kotor serta ball join dan
keadaan neple join tidak optimal
4 | Settingan tinta keropos yang menyebabkan terlalu
banyaknya angin pada nozzle,
BAHAN BAKU (MATERIALS)
5 | Diameter dalam tube tidak stabil yang
menyababkan tinta lebih dan tinta kurang
) Celah tips lebar lalu tip tanpa ball atau ball amblas.
METODE (METHOD)
7 | Terjadi kesahalan atau tidak sesuai dengan petunjuk
kerja yang ada _ -
Nilai
Point Keterangan
1 Tidak Berpengaruh
2 Kurang Berpengaruh
3 Cukup Berpengaruh
4 Berpengaruh
5 Sangat Berpengaruh
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Kriteria Pernyataan terhadap Penyebab Reject

Tinta Kurang pada produk B'gel 0,5 Gravity

Nilai/
Point
1/2/3/4/5

OPERATOR (MAN)

kurangnya pengamatan terhadap proses produksi
dan hasil outputnya

Lalai dan kurangnya pemeriksan output tinta

MESIN (MACHINE)

Nozzle dalam keadaan kotor serta ball join dan
keadaan neple join tidak optimal

Settingan tinta keropos yang menyebabkan terlalu
banyaknya angin pada nozzle,

BAHAN BAKU (MATERIALS)

Diameter dalam tube tidak stabil yang
menyababkan tinta lebih dan tinta kurang

Celah tips lebar lalu tip tanpa ball atau ball amblas.

METODE (METHOD)

Terjadi kesahalan atau tidak sesuai dengan petunjuk
kerja yang ada

Nilai
Point

Keterangan

Tidak Berpengaruh

Kurang Berpengaruh

Cukup Berpengaruh

Berpengaruh

W s W N

Sangat Berpengaruh
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Kriteria Pernyataan terhadap Penyebab Reject

Tinta Kurang pada produk B'gel 0,5 Gravity

Nilai/
Point
1/2/3/4/5

OPERATOR (MAN)

kurangnya pengamatan terhadap proses produksi
dan hasil outputnya

(28]

Lalai dan kurangnya pemeriksan output tinta

MESIN (MACHINE)

(V)

Nozzle dalam keadaan kotor serta ball join dan
keadaan neple join tidak optimal

Settingan tinta keropos yang menycbabkan terlalu
banyaknya angin pada nozzle,

A | A | I

BAHAN BAKU (MATERIALS)

Diameter dalam tube tidak stabil yang
menyababkan tinta lebih dan tinta kurang

Celah tips lebar lalu tip tanpa ball atau ball amblas.

METODE (METHOD)

Terjadi kesahalan atau tidak sesuai dengan petunjuk
kerja yang ada

oA || AN

Keterangan

Tidak Berpengaruh

Kurang Berpengaruh

___Berpengaruh

Sangat Berpengaruh
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