
 

 

LAMPIRAN 

1. Struktuk Perusahaan 

 

DIRUT

KABAG 

PRODUKSI

KABAG 

GUDANG

SPV PRODUKSI

KOOEDINAT

OR SPV

SPV GUDANG 
SPAREPART

SPV REFENERII

KABAG QC

SPV QC

KOOEDINAT

OR SPV

KOOEDINAT

OR SPV

KABAG 

ENGGINEERING

KOOEDINAT

OR SPV

SPV MT PRODUKSI SPV MT UTILITY SPV MT REFENERY

 KARU 
PRODUK

SI

 OPT 
PRODUK

SI

 KARU 
REFENER

Y

 OPT 
REFENER

Y

 KARU 
QC

 OPT QC

 KARU 
GD 

SPAREPA
RT

 OPT GD 
SPAREPA

RT

 KARU 
MT 

PRODUK
SI

 OPT MT 
PRODUK

SI

 KARU 
MT 

UTILITY

 OPT MT 
UTILITY

 KARU 
REFENER

Y

 OPT 
REFENER

Y

 

 

 

 



 

 

2. Proses produksi 

a. OPC 

OPERATION PROCESS CHART

TGL DIPETAKAN : 02-04-2022
DIPETAKAN OLEH : MUHAMMAD RAMADHAN FERNANDI

NAMA OBJECT : MESIN STANDING POUCH
NOMOR PETA : 1

0-09

Minyak dalam hopper

Pastikan minyak 
stanby di hopper

(01.00)
0-10

0-01

Motor pada mesin

Setting came pada 
mesin

(1.00.00)

0-03
Setting rotary 

encoder
(15.00)

0-04 Setting finger arm
(30.00)

0-02

Setting gear pada 
mesin

(30.00)

Setting posisi 
sensor hopper

(01.00)

0-13

Discharge conveyor

Setting speed control
(01.00)

0-15
Setting adjaster 
belt conveyor

(03.00)

0-16

Setting tinggi rendah 
conveyor
(03.00)

0-14

Pasang konekan motor 
listrik

(02.00)

D-01

Tunggu produk keluar 
dari discharge conveyor

(01.00)

I-07
Pemeriksa kembali

(01.00)

P01

RINGKASAN
LAMBANG KEGIATAN JUMLAH WAKTU (MENIT)

OPERASI

INSPEKSI

DELAY

PENYIMPANAN

24

9

2

1

TOTAL

0

02.00

12.00

3.20.00

0-05 Setting supply
(15.00)

0-06 Setting heater
(15.00)

0-07 Setting speed mesin
(01.00)

0-11

Puch 1 atau 2 liter

I-04
Periksa ukuran

(meteran)
(01.00)

Siapkan Pouch 1 
atau 2 liter

(02.00)

0-08

Setting pressure angin 
min 6 bar

(01.00)

0-20
Trial mesin dengan 

pouch
(03.00)

I-01
Periksa settingan 

mesin
(03.00)

Setting kembali mesin bila 
hasil produk belum 

sempurna
(10.00)

I-050-01

I-03

Periksa Hopper 
agar terisi minyak 
dan dalam posisi 

ready
(01.00)

I-02
Periksa settingan 

discharge conveyor
(02.00)

REWORK 3 18.00

25 3.41.00

0-12

Tempatkan pouch 
kedalam supply 

mesin
(03.00)

Penyimpanan

D-02

Tunggu produk jalan 
dengan conveyor menuju 

tempat packing
(01.00)

0-21

Packing pouch 1 liter 12 
pcs/2 liter 6 pcs pada 

carton
(01.00)

0-22
Timbang berat 

carton
(00.30)

Setting kembali mesin bila 
hasil timbangan kelebihan/

kekurangan
(05.00)

I-050-02

0-23
Sealer carton dengan 

isolasi
(00.30)

Setting kembali mesin sealer bila 
carton robek terkena fold back 

yang berakibat sobek
(03.00)

I-050-03

0-24
Masukkan carton ke 

pallet 
(00.30)

I-08
Pemeriksa kembali

(01.00)

I-09
Pemeriksa kembali

(01.00)

Date Number

0-17

Setting date 
number setiap 

awal sift
(05.00)

I-05

Periksa penataan 
date number dan 

pastikan benar
(01.00)

Sealbar heater dan cooling

0-18

Setting heater pada 
thermocontrol setiap 

awal sift
(02.00)

0-19

Cleaning press 
sealbar heater dan 

cooling
(05.00)

I-06

Periksa settingan heater 
>170 dan pastikan posisi 

sealbar benar
(01.00)

 

 

 

 

 



 

 

b. Flowchart 

mulai

Menerima rencana 

produksi dari PPIC dan 

KABAG

Informasi diteruskan ke 

KARU dan Operator

Menyiapkan mesin 

untuk proses 

produksi

Siap ?

Konfirmasi ke PPIC/KABAG

Tidak

LOADING

MIXING

Penambahan 

vitamin

Vitamin 

A

kurang

pas

 

 

 



 

 

Siapkan pouch 

kemasan dan karton 

Setting mesin STP 

sesuai prosedur

Mesin posisi 

siap

Masukkan pouch 

kedalam mesin 

produksi

Packing kedalam karton 

dengan jumlah yang telah 

ditentukan

Printing

Pilih pallet yang 

bagus

Simpan di 

gudang 

(finish good)

selesai

Hopper di isi 

minyak dari tanki

Pouch di isi minyak 

dari hopper

Print jelek

Sealer carton 

dengan isolasi

sealer jelek

Timbang carton 

dengan berat yang 

telah ditentukan

Kurang pas

Volum kurang

Volume pas

Tidak

Timbangan pas

Sealer isolasi 

bagus

Printing jelas

Susun pada pallet

Pallet jelek 

Carton sobek

A

mulai

 

 

 

 



 

 

3. Data defect produk  

a. Data defect produk minyak goreng kemasan (Standing 

pouch) STP 1 liter 

BULAN 

JENIS DEFECT 
JUMLAH 

DEFECT 

MINYAK 

GORENG 

KEMASAN 

(STP) 1 LITER 

POU

CH 

BOC

OR 

DATE 

NUMBER 

TIDAK 

JELAS 

SEAL 

JEBOL 

KART

ON 

RUSA

K 

VOL

UME 

MIN

YAK 

KUR

ANG 

MINGGU 1 

(28/02/2022-

05/03/2022) 

458 539 368 564 497 2426 

MINGGU 2 

(07/03/2022-

12/03/2022) 

389 457 489 343 489 2167 

MINGGU 3 

(14/03/2022-

19/03/2022) 

576 328 652 434 523 2513 

MINGGU 4 

(21/03/2022-

26/03/2022) 

735 656 546 546 541 3024 

JUMLAH 2158 1980 2055 1887 2050 10130 

 

 

 

 



 

 

b. Data defect produk minyak goring kemasan (Standing 

pouch) STP 1 liter 

BULAN 

JENIS DEFECT JUMLAH 

DEFECT 

MINYAK 

GORENG 

KEMASA

N (STP) 2 

LITER 

POUCH 

BOCOR 

DATE 

NUMBER 

TIDAK 

JELAS 

SEAL 

JEBOL 

KARTON 

RUSAK 

VOLUME 

MINYAK 

KURANG 

MINGGU 1 

(28/02/2022-

05/03/2022) 

358 376 296 364 374 1768 

MINGGU 2 

(07/03/2022-

12/03/2022) 

384 378 323 343 312 1740 

MINGGU 3 

(14/03/2022-

19/03/2022) 

364 435 365 434 411 2009 

MINGGU 4 

(21/03/2022-

26/03/2022) 

254 463 387 352 332 1788 

JUMLAH 1360 1652 1371 1493 1429 7305 

 

 

 

 

 

 



 

 

4. Diagram fishbone 

Machine Material

Method Environment

Pouch kaku sehingga 

sulit saat pengecapan 

date number
Posisi Embos kurang 

pas

Settingan Sealbar 

cooling kurang pas
Pouch kurang panas 

sehingga ketika dijepit 

embos pouch masih keras

Date number 

tidak jelas

Pouch tipis sehingga terlalu 

lembek saat pengecapan 

date number

Penjepit finger pada pouch 

kurang pas sehingga saat sealing 

dan pengecapat date number 

kurang pas

Settingan finger 

kurang pas 

Posisi sealbar kurang 

pas

Machine

Material

Method Man

Environment

Bocor sudah 

dari suppliyer
Settingan mesin kurang 

pas sehingga buat 

pouch bocor

Settingan lintasan 

output produk 

kurang tepat

Tertusuk benda tajam 

saat di mesin maupun 

posisi jalan di conveyor

Pekerja kurang 

teliti saat 

pengepackan pouch

Pouch bocor

Penjepit finger kurang 

pas sehingga membuat 

pouch bocor

Bocor karena pouch 

terlalu tipis

Conveyor kurang bersih 

sehingga membuat pouch kotor 

dan bisa terkena gram-gram 

kecil yang membuat pouch luka

Machine Environment

Method Man

Settingan heater kurang 

panas sehingga pouch masih 

keras/ dibawah suhu 170° 
Settingan sealbar 

heater kurang pas

Posisi pouch pada 

saat dijepit finger 

kurang presisi

Pekerja kurang 

teliti saat setting 

mesin

Seal jebol

Settingan finger kurang pas 

sehingga pada saat njepit pouch 

dan di seal kurang maksimal

Settingan finger kurang 

pas

 



 

 

Material

Method Man

Environment

Penataan kurang 

baik

Terkena minyak bocor 

didalam karton

Pekerja kurang 

teliti saat memilih 

pallet

Karton rusak

Terkena benda tajam di 

conveyor
Sloter outspek lebih 

0,6mm sehingga terkena 

karton saat perekatan 

dengan isolasi
Karton terlalu kaku 

Terkena fold back yang 

timernya kurang pas buat 

melipat karton

Karton tidak sesuai 

ukuran

 

Machine

Method Man

Environment

Valve tabung rotary 

nutup kurang sempurna
Hopper belum siap/

tidak ada minyak 

(kosong)

Pekerja kurang 

teliti saat setting 

volume 

Volume minyak 

kurang

Supply minyak 

kurang 

Settingan engkolan 

kurang pas

Settingan angel sett 

kurang akurat

Posisi selang minyak kemasukan 

angin dan mengakibatkan 

volume kurang

 

5. Data defect  

a. Severity 

Defect Penyebab defect 5M Severity 

Pouch 

bocor 

Bocor sudah dari supplayer Material 5 

bocor karena pouch terlalu tipis Material 5 

pekerja kurang teliti saat 

pengepackan pouch 
Man 6 



 

 

tertusuk benda tajam saat di 

mesin maupun posisi jalan di 

conveyor 

Environment 8 

Conveyor kurang bersih sehingga 

membuat pouch kotor dan bisa 

terkena gram-gram kecil yang 

membuat pouch luka 

Environment 5 

settingan mesin kurang pas 

sehingga buat pouch bocor 
Machine 5 

Penjepit finger kurang pas 

sehingga membuat pouch bocor 
Machine 6 

settingan lintasan output produk 

kurang tepat 
Method 7 

Date 

number 

tidak 

jelas 

pouch kaku sehingga sulit saat 

pengecapan date number 
Material 4 

Pouch tipis sehingga terlalu 

lembek saat pengecapan date 

number 

Material 5 

Penjepit finger pada pouch 

kurang pas sehingga saat sealing 

dan pengecapat date number 

kurang pas 

Environment 5 

pouch kurang panas sehingga 

ketika dijepit embos pouch masih 

keras 

Environment 6 



 

 

Posisi sealbar kurang pas Machine 5 

posisi embos kurang pas Machine 5 

Settingan finger kurang pas  Method 5 

settingan sealbar cooling kurang 

pas 
Method 4 

Seal 

jebol 

Settingan heater kurang panas 

sehingga pouch masih 

keras/dibawa suhu 170° 

Environment 5 

Settingan finger kurang pas 

sehingga pada saat njepit pouch 

dan di seal kurang maksimal 

Environment 5 

pekerja kurang teliti saat setting 

mesin 
Man 6 

settingan sealbar heater kurang 

pas 
Machine 5 

Settingan finger kurang pas Machine 5 

posisi pouch pada saat dijepit 

finger kurang presisi 
Method 5 

karton 

rusak 

sloter outspek lebih 0,6mm 

sehingga terkena karton saat 

perekatan dengan isolasi 

Material 6 

Karton terlalu kaku  Material 5 



 

 

pekerja kurang teliti saat memilih 

pallet 
Man 8 

terkena minyak bocor didalam 

karton 
Man 8 

terkena benda tajam di conveyor Environment 6 

Terkena fold back yang timernya 

kurang pas buat melipat karton 
Environment 7 

Karton tidak sesuai ukuran Method 5 

penataan kurang pas Method 6 

volume 

minyak 

kurang 

supply minyak kurang Environment 8 

Posisi selang minyak kemasukan 

angin dan mengakibatkan volume 

kurang 

Environment 5 

pekerja kurang teliti saat setting 

volume 
Man 8 

settingan engkolan kurang pas Method 7 

settingan angel sett kurang akurat Method 5 

Valve tabung rotary nutup kurang 

sempurna 
Machine 5 

Hopper belum siap/tidak ada 

minyak (kosong) 
Machine 6 

 

 

 



 

 

b. Occurance 

Defect Penyebab defect 5M 
Occuranc

e 

Pouch 

bocor 

Bocor sudah dari supplayer Material 6 

bocor karena pouch terlalu tipis Material 5 

pekerja kurang teliti saat 

pengepackan pouch 
Man 6 

tertusuk benda tajam saat di 

mesin maupun posisi jalan di 

conveyor 

Environment 8 

Conveyor kurang bersih 

sehingga membuat pouch kotor 

dan bisa terkena gram-gram 

kecil yang membuat pouch luka 

Environment 5 

settingan mesin kurang pas 

sehingga buat pouch bocor 
Machine 6 

Penjepit finger kurang pas 

sehingga membuat pouch bocor 
Machine 5 

settingan lintasan output produk 

kurang tepat 
Method 7 

Date 

numbe

pouch kaku sehingga sulit saat 

pengecapan date number 
Material 7 



 

 

r tidak 

jelas 

Pouch tipis sehingga terlalu 

lembek saat pengecapan date 

number 

Material 6 

Penjepit finger pada pouch 

kurang pas sehingga saat sealing 

dan pengecapat date number 

kurang pas 

Environment 5 

pouch kurang panas sehingga 

ketika dijepit embos pouch 

masih keras 

Environment 7 

Posisi sealbar kurang pas Machine 5 

posisi embos kurang pas Machine 8 

Settingan finger kurang pas  Method 5 

settingan sealbar cooling kurang 

pas 
Method 6 

Seal 

jebol 

Settingan heater kurang panas 

sehingga pouch masih 

keras/dibawa suhu 170° 

Environment 7 

Settingan finger kurang pas 

sehingga pada saat njepit pouch 

dan di seal kurang maksimal 

Environment 5 

pekerja kurang teliti saat setting 

mesin 
Man 8 



 

 

settingan sealbar heater kurang 

pas 
Machine 7 

Settingan finger kurang pas Machine 5 

posisi pouch pada saat dijepit 

finger kurang presisi 
Method 6 

karton 

rusak 

sloter outspek lebih 0,6mm 

sehingga terkena karton saat 

perekatan dengan isolasi 

Material 7 

Karton terlalu kaku  Material 5 

pekerja kurang teliti saat 

memilih pallet 
Man 6 

terkena minyak bocor didalam 

karton 
Man 6 

terkena benda tajam di conveyor Environment 5 

Terkena fold back yang 

timernya kurang pas buat 

melipat karton 

Environment 5 

Karton tidak sesuai ukuran Method 5 

penataan kurang pas Method 6 

volum

e 

minya

supply minyak kurang Environment 6 

Posisi selang minyak 

kemasukan angin dan 

mengakibatkan volume kurang 

Environment 5 



 

 

k 

kurang 

pekerja kurang teliti saat setting 

volume 
Man 6 

settingan engkolan kurang pas Method 7 

settingan angel sett kurang 

akurat 
Method 5 

Valve tabung rotary nutup 

kurang sempurna 
Machine 5 

Hopper belum siap/tidak ada 

minyak (kosong) 
Machine 5 

 

c. Detection 

Defect Penyebab defect 5M Detection 

Pouch 

bocor 

Bocor sudah dari supplayer Material 5 

bocor karena pouch terlalu tipis Material 5 

pekerja kurang teliti saat 

pengepackan pouch 
Man 6 

tertusuk benda tajam saat di 

mesin maupun posisi jalan di 

conveyor 

Environment 6 

Conveyor kurang bersih sehingga 

membuat pouch kotor dan bisa 

terkena gram-gram kecil yang 

membuat pouch luka 

Environment 5 



 

 

settingan mesin kurang pas 

sehingga buat pouch bocor 
Machine 5 

Penjepit finger kurang pas 

sehingga membuat pouch bocor 
Machine 5 

settingan lintasan output produk 

kurang tepat 
Method 6 

Date 

number 

tidak 

jelas 

pouch kaku sehingga sulit saat 

pengecapan date number 
Material 7 

Pouch tipis sehingga terlalu 

lembek saat pengecapan date 

number 

Material 5 

Penjepit finger pada pouch 

kurang pas sehingga saat sealing 

dan pengecapat date number 

kurang pas 

Environment 5 

pouch kurang panas sehingga 

ketika dijepit embos pouch masih 

keras 

Environment 6 

Posisi sealbar kurang pas Machine   

posisi embos kurang pas Machine 6 

Settingan finger kurang pas  Method 5 

settingan sealbar cooling kurang 

pas 
Method 5 



 

 

Seal 

jebol 

Settingan heater kurang panas 

sehingga pouch masih 

keras/dibawa suhu 170° 

Environment 6 

Settingan finger kurang pas 

sehingga pada saat njepit pouch 

dan di seal kurang maksimal 

Environment 5 

pekerja kurang teliti saat setting 

mesin 
Man 6 

settingan sealbar heater kurang 

pas 
Machine 7 

Settingan finger kurang pas Machine 5 

posisi pouch pada saat dijepit 

finger kurang presisi 
Method 8 

karton 

rusak 

sloter outspek lebih 0,6mm 

sehingga terkena karton saat 

perekatan dengan isolasi 

Material 8 

Karton terlalu kaku  Material 5 

pekerja kurang teliti saat memilih 

pallet 
Man 8 

terkena minyak bocor didalam 

karton 
Man 7 

terkena benda tajam di conveyor Environment 6 



 

 

Terkena fold back yang timernya 

kurang pas buat melipat karton 
Environment 6 

Karton tidak sesuai ukuran Method 5 

penataan kurang pas Method 6 

volume 

minyak 

kurang 

supply minyak kurang Environment 5 

Posisi selang minyak kemasukan 

angin dan mengakibatkan volume 

kurang 

Environment 5 

pekerja kurang teliti saat setting 

volume 
Man 5 

settingan engkolan kurang pas Method 5 

settingan angel sett kurang akurat Method 5 

Valve tabung rotary nutup kurang 

sempurna 
Machine 5 

Hopper belum siap/tidak ada 

minyak (kosong) 
Machine 4 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

d. Nilai RPN (Risk Priority Number) 

Failure 

Mode 

Effect 

of 

Failure 

Cause of 

Failure 
5M S O D RPN 

Pouch 

bocor 

Direject 

dan 

tuangka

n 

minyak 

dalam 

hooper 

kembali 

Bocor sudah 

dari supplayer 
Material 5 6 5 150 

bocor karena 

pouch terlalu 

tipis 

Material 5 5 5 125 

pekerja kurang 

teliti saat 

pengepackan 

pouch 

Man 6 6 6 216 

tertusuk benda 

tajam saat di 

mesin maupun 

posisi jalan di 

conveyor 

Environment 8 8 6 384 

Conveyor 

kurang bersih 

sehingga 

membuat pouch 

kotor dan bisa 

terkena gram-

Environment 5 5 5 125 



 

 

gram kecil yang 

membuat pouch 

luka 

settingan mesin 

kurang pas 

sehingga buat 

pouch bocor 

Machine 5 6 5 150 

Penjepit finger 

kurang pas 

sehingga 

membuat pouch 

bocor 

Machine 6 5 5 150 

settingan 

lintasan output 

produk kurang 

tepat 

Method 7 7 6 294 

Date 

number 

tidak 

jelas 

Direject 

dan 

tuangka

n 

minyak 

dalam 

hooper 

kembali 

pouch kaku 

sehingga sulit 

saat pengecapan 

date number 

Material 4 7 7 196 

Pouch tipis 

sehingga terlalu 

lembek saat 

pengecapan date 

number 

Material 5 6 5 150 



 

 

Penjepit finger 

pada pouch 

kurang pas 

sehingga saat 

sealing dan 

pengecapat date 

number kurang 

pas 

Environment 5 5 5 125 

pouch kurang 

panas sehingga 

ketika dijepit 

embos pouch 

masih keras 

Environment 6 7 6 252 

Posisi sealbar 

kurang pas 
Machine 5 5   0 

posisi embos 

kurang pas 
Machine 5 8 6 240 

Settingan finger 

kurang pas  
Method 5 5 5 125 

settingan sealbar 

cooling kurang 

pas 

Method 4 6 5 120 

Seal 

jebol 

Direject 

dan 

tuangka

Settingan heater 

kurang panas 

sehingga pouch 

Environment 5 7 6 210 



 

 

n 

minyak 

dalam 

hooper 

kembali 

masih 

keras/dibawa 

suhu 170° 

Settingan finger 

kurang pas 

sehingga pada 

saat njepit 

pouch dan di 

seal kurang 

maksimal 

Environment 5 6 8 240 

pekerja kurang 

teliti saat setting 

mesin 

Man 5 7 6 210 

settingan sealbar 

heater kurang 

pas 

Machine 5 7 7 245 

Settingan finger 

kurang pas 
Machine 5 5 5 125 

posisi pouch 

pada saat dijepit 

finger kurang 

presisi 

Method 5 6 8 240 

karton 

rusak 

ganti 

karton 

dengan 

sloter outspek 

lebih 0,6mm 

sehingga terkena 

Material 6 7 8 336 



 

 

yang 

baru 

karton saat 

perekatan 

dengan isolasi 

Karton terlalu 

kaku  
Material 5 5 5 125 

pekerja kurang 

teliti saat 

memilih pallet 

Man 5 6 7 210 

terkena minyak 

bocor didalam 

karton 

Man 7 6 7 294 

terkena benda 

tajam di 

conveyor 

Environment 6 5 6 180 

Terkena fold 

back yang 

timernya kurang 

pas buat melipat 

karton 

Environment 7 5 6 210 

Karton tidak 

sesuai ukuran 
Method 5 5 5 125 

penataan kurang 

pas 
Method 6 6 6 216 

Direject 

dan 

supply minyak 

kurang 
Environment 8 6 5 240 



 

 

volume 

minyak 

kurang 

tuangka

n 

minyak 

dalam 

hooper 

kembali 

Posisi selang 

minyak 

kemasukan 

angin dan 

mengakibatkan 

volume kurang 

Environment 5 5 5 125 

pekerja kurang 

teliti saat setting 

volume 

Man 8 6 5 240 

settingan 

engkolan kurang 

pas 

Method 7 7 5 245 

settingan angel 

sett kurang 

akurat 

Method 5 5 5 125 

Valve tabung 

rotary nutup 

kurang 

sempurna 

Machine 5 5 5 125 

Hopper belum 

siap/tidak ada 

minyak 

(kosong) 

Machine 6 5 4 120 

 

 



 

 

6. Usulan perbaikan 

Jenis 

defect 

Cause dengan 

RPN tertinggi 
5M Rekomendasi 

Pouch 

bocor 

tertusuk benda 

tajam saat di 

mesin maupun 

posisi jalan di 

conveyor 

Environment 

1. Menata ulang 

lintasan mesin 

dan conveyor 

agar produk 

tidak rusak  

2. cleaning area 

yang akan 

dilewati pouch 

agar saat 

melintas aman 

Date 

number 

tidak 

jelas 

pouch kurang 

panas sehingga 

ketika dijepit 

embos pouch 

masih keras 

Environment 

1. Setting mesin 

sesuai SOP 

yaitu >170° 

2. Analisa lebih 

lanjut untuk 

pengecekan 

pouch apakah 

sesuai 

ketebalannya 

atau melebihi 

toleransi 



 

 

Seal 

jebol 

settingan 

sealbar heater 

kurang pas 

Machine 

Setting heater 

sesuai SOP 

yaitu >170° agar 

seal kuat dan 

juga mudah saat 

di press date 

number 

2. pastikan 

settingan finger 

dan sealbar pada 

posisi yang pas 

sehingga pada 

saat mesin jalan 

tidak ada pouch 

yang jebol 

karton 

rusak 

sloter outspek 

lebih 0,6mm 

sehingga 

terkena karton 

saat perekatan 

dengan isolasi 

Material 

1. Setting mesin 

sealer dengan 

tepat agar 

terhindar dari 

karton sobek 

dan rusak 



 

 

2. Setting 

cutting pas pada 

posisi jangan 

sampai lebih 

volume 

minyak 

kurang 

settingan 

engkolan 

kurang pas 

Method 

1. Setting 

engkolan sesuai 

SOP yaitu 9,15 

gram untuk 

minyak goreng 

kemasan 

standing pouch 

1 liter 

2. pastikan 

tabung dan 

selang minyak 

tidak kemasukan 

angin sehingga 

pada saat 

pengisian yang 

keluar full 

minyak 

 

 

 



 

 

7. Gambar Produk minyak kemasan standing pouch 

(STP) 

   

 

 


