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Lampiran 1 Jumlah Produksi

Data produksi yang dikategorikan kedalam Finish goods, Not Goods, Repair dan

produk yang » melalui inspeksi. Data ini didapat dari pihak perusahaan.

Tabel 1. Jumlah Produksi Stay Fuel R Tunk

PP L
5,___ - {!\}‘T r ~ Ma Jun { Jul
 Funish Goods 16,738 24223 10,237 11,293
~ Not Goods _ 23 0 7 N
~Repar | S1 163 71 14
~ nspection 24,756 10.788 11,675 | 22366
Tahel 2, Jumloh Produksi Stay Fuel R Tenk (lanjutan)
oo 2018 I
ategon Okt Nov Des Jan Feb Mar
Tinish Goods 14,401 21,796 20,972 14,731 9,778 26,084
™ Not Goods 27 R2 al 74 2 14
Reparr 360 432 613 222 95 311
Inspection 16,109 21,023 22,089 14 849 11,961 25,814
‘Tubel 3. Jumlah Produksi Sty Fuel L Tank
‘ Katcgori - - 2018 - _
5 ~Apr Mei Jun CE Agu Sep
" Finish Goods 24413 9,879 11,947 21,727 22,872 24 413
T Not Goods 26 0 3 0 § 26
Repair 330 113 144 43 619 380
Inspection 25,594 1265 | 11946 | 21739 21,259 25,504
Tabel 4. Jumlsh Produksi Stay Fuel L Tonk (lnjutan)
Kateuori 2018 2019
8 Oki Nov Des Jon Feb '1 Mar
Finish Goads 15,152 22,306 20,863 14.376 9333 | 24601
Not Goods 19 3 10 15 17 0
Repair 792 474 388 11 168 97
Inspection 16.109 20,200 21875 13,803 11,050 24508
Menyetujui
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Lampiran 2 Jumlah Cacat

pada produk.m Stay Fuel L Tank dan Stay Fuel R Tank ditemukan jenis dan jumlah
cacat atau disebut Defect yang berbeda tiap bulannya,

r"‘rf- Jenis Defect
Tahun Bulan | No |  Kode Barang Nams Burang Nar Nr
| Gompal | Tidak | o
— 1| AIMAGLOSHOM | Sty L/ T . Center —
| Apal oy L, unk FR K97 7 .
i s 1 AHMAGLO700M | Stay R E/ Tank TR K97 - ;
i Mei || ALIMAGIO0OM | Stay L E/ Tank FR K97 E— ST
- 2 | AHMAGHT0OM | Sy RFITwk FRKST | 7
5 T [ AuvaGiocon | St e twktRk | - | - | -
! S T ANMAGIONOM | Stay R B/ Taok FR K97 . :
il 1| AHMAGIOG0OM | Stay L E/ Tank FR K97 - X
7| AHMAQIOTOOM | Stay R ¥/ Lak FR K97 N 7 i
1 | AHMAGI060OM | Stay 1. F/ Tank FR K97 ; ) X
08| Agustls FETIOLAGLITOOM | Sty R E/ Tank FR K97 R - -
“prenbe | L | AHMAGIOGO0M | Stay 1. F/ Tank IR K97 3 . -
t 7 | AIMAGLOT00M | Stay R/ Tank FR K37 i5 . ;
| AIDMAGIO600M | Sty L 1/ Tonk FR K97 19 . R - - .
Oktober 2 | AHMAGIOTO0M | Stay RF/ Tunk FRK97 10 6 | ,;____'___'__,2_ R
T T AHMAGI0600M | Stay L F/ Tank FRK97 1 I N B
November [ oo oo [ Sy RF/TekiRks? | 5 | | - f 0 L0 %
R T YV T, N N W T NN A N
Desember =T S GI0T00M. | Stay R T/ Tonk FRE9T o | s ; 7 - .
T T AHMAGIO60OM | Stay LF/ Lank FR K97 9 . - 2 . a
Janwnt | 00M | Suy RE/Tak TRKOT |8 . - 5 2 3
T T AIMAGI0600M | Stay L ¥/ Tank FR K97 2 R R N - -
019 | Februari T EC G 0700M | Stay R F/ Tank FRE97 2 15 - . - B
T ATNAGIOOM | Sy L P tak bRES |- | 1T . . -
Maret = TAGIOTOM | Stay R ¥/ Toak FRK7 . n 3 . . -
Total . RS o | 1 299 13 103
Menyetujui
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Lampiran 3 Struktur Organisasi
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Lampiran 4 Observasi waktu proses

Proses Kegiatan 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
P kan Bahan Baku di Proses penerimaan dan Penyimpanan bahan baku (JN Plat) 1830 1830 1830 1830 1830 1830 1830 1830 1830 1830
e”gﬁgzna”Baiaan”Baiu“ ! Pengecekan bahan baku (N Plat) 18 19 15 16 18 15 13 15 16 18
s?alli on 2 Mengambil bahan baku ke menggunakan forklift TCM 824 824 824 824 824 824 824 824 824 824
Mengirim bahan baku (JN Plat) dari Inspeksi ke Shearing 1819 1819 1819 1819 1819 1819 1819 1819 1819 1819
Proses penerimaan dan Penyrlnmnr]))anan bahan baku (Nut Hex 6 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60
Pengecekan Bahan Baku di Pengecekan bahan baku (Nut Hex 6 mm) 5 4 5 5 6 5 5 3 5 5
Gudang Bf'ihan Baku Mengambil bahan baku ke mobil ang_kut L 300 menggunakan 850 850 850 850 850 850 850 850 850 850
stallion 1 tenaga manusia
Mengirim bahan baku (Nut g'Te’Cg mm) dari STL 1 menujuke |79, 1792 1792 1792 1792 | 1792 | 1792 | 1792 | 1792 | 1792
Proses penerimaan bahan baku (JN Plat) 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
Mempersiapkan mesin Shearing untuk memulai proses
produksi Stay R&L Fuel Tank K97 226 226 226 226 226 226 226 226 226 226
Memasang JN Plat ke mesgzssi;earmg dibantu oleh forklift 62 62 62 62 62 62 62 62 62 62
Proses Shearing 6 5 5 4 6 3 3 5 6 &
- - - Mengambil batch yang terisi penuh Stay R&L Fuel Tank K97
Shearing di Stalion 2 WIP dan disimpan ke area siap kirim menggunakan alat 124 124 124 124 124 124 124 124 124 124
angkut troli
Quality Inproces's pada Stay R&L Fuel Tank K97 WIP 632 632 632 632 632 632 632 632 632 632
dilakukan selama 3 tahap
Mengambil bahan baku ke mobil angkut L 300 menggunakan 916 916 916 916 916 916 916 916 916 916

tenaga manusia

Mengirim bahan baku (JN PLat) dari STL 2 menuju ke STL 1 1780 1780 1780 1780 1780 1780 1780 1780 1780 1780

Mengambil bahan baku dari mobil angkut dan disimpan ke
area raw material Stay R&L Fuel Tank K97 menggunakan 724 724 724 724 724 724 724 724 724 724
forklift D25S

Mempersiapkan mesin blanking untuk memulai proses

produksi Stay R&L Fuel Tank K97 321 321 321 321 321 321 321 321 321 321

Blanking di stallion 1 Memasang JN Plat yang sudah melalui proses Shearing ke
9 yang P g 1807 1807 1807 1807 1807 1807 1807 1807 1807 1807
mesin Blanking dengan tangan operator

Proses Blanking 5 5 ) 6 5 4 4 4 5 4

JN Plat untuk Stay R&L Fuel Tank K97 WIP langsung
kedalam batch




Quality Inprocess pada Stay R&L Fuel Tank K97 WIP

. 639 639 639 639 639 639 639 639 639 639
dilakukan selama 3 tahap
Menunggu penuh Stay R&L Fuel Tank K97 WIP hasil proses | 1g95 | 1899 | 1892 | 1892 | 1892 | 1892 | 1802 | 1892 | 1892 | 1892
blanking masuk kedalam batch
Mengambil batch yang terisi penuh Stay R&L Fuel Tank K97
WIP dan disimpan ke area siap kirim menggunakan alat 128 128 128 128 128 128 128 128 128 128
angkut troli
Menyimpan batch menggunakan tenaga manusia 868 868 868 868 868 868 868 868 868 868
Mengirim bahan baku (J'g'ei'a?;)gda” Blankingmenujuke | yg59 | 1809 | 1820 | 1829 | 1829 | 1829 | 1820 | 1829 | 1829 | 1829
Mengambil bahan baku disimpan ke area raw material Stay
R&L Fuel Tank K97 727 727 727 727 727 727 727 727 727 727
Mempersiapkan mesin blanking untuk memulai proses
produksi Stay R&L Fuel Tank K97 318 318 318 318 318 318 318 318 318 318
Memasang JN Plat yang sudah melalui proses Shearing ke | 1g39 | 1839 | 1839 | 1839 | 1839 | 1839 | 1839 | 1839 | 1839 | 1839
mesin Blanking dengan tangan operator
Proses Bending 8 8 7 7 8 6 7 9 8 7
JN Plat untuk Stay R&L Fuel Tank K97 WIP langsung 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
kedalam batch
Bending di Stalion 1 Quality Inprocess pada Stay R&L. Fuel Tank K97 WIP 612 612 612 612 612 612 612 612 612 612
dilakukan selama 3 tahap
Menunggu penuh Stay R&L Fuel Tank K97 WIP hasil proses | 106 | 1895 | 1828 | 1828 | 1828 | 1828 | 1828 | 1828 | 1828 | 1828
blanking masuk kedalam batch
Mengambil batch yang terisi penuh Stay R&L Fuel Tank K97
WIP dan disimpan ke area Gudang menggunakan alat angkut 114 114 114 114 114 114 114 114 114 114
troli
Proses Penyimpanan Stag)ijgfr:; Fuel Tank K97 WIP di 857 857 857 857 857 857 857 857 857 857
Mengirim Stay R&L Fuel Tank K97 WIP menuju STL3 1847 | 1847 | 1847 | 1847 | 1847 | 1847 | 1847 | 1847 | 1847 | 1847
menggunakan mobil angkut L 300 untuk diproses finishing
Mengambil dan menyimpan bahan baku (Nut Hex 6 mm) ke
dalam area WIP before 196 196 196 196 196 196 196 196 196 196
Mengambil dan menyimpan batch berisi Stay R&L Fuel
Tank K97 WIP kedalam area WIP before untuk dipasang Nut 303 303 303 303 303 303 303 303 303 303
Hex 6 mm
Assembly welding di stallion | Memasang Nut Hex 6 mm ke Stay R&L Fuel Tank K97 WIP 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
3 oleh helper
Mempersiapkan mesin Assembly welding untuk melanjutkan
proses produksi Stay R&L Fuel Tank K97 290 290 290 290 290 290 290 290 290 290
Mengambil dan menyimpan batch Stay R&L Fuel Tank K97
yang sudah dipasang Nut Hex 6 mm 6 mm ke area mesin 123 123 123 123 123 123 123 123 123 123

Assembly welding




Memeriksa Nut Hex yang sudah dipasang pada mesin apakah

- g 5 5 5 5 5 5 5 5) 5) 5)
center atau tidak miring
Memproses Assembly welding Stay R&L Fuel Tank K97
pada mesin Assembly welding oleh operator dan langsung 17 14 19 16 16 18 19 15 15 14
masuk kedalam batch
Mengirim Batch yang sudah ter|S|_Stay R&L Fuel Tank K97 58 58 58 58 58 58 58 58 58 58
ke Inspection
Quality Inprocess pada Stay R&L Fuel Tank K97 hasil
Inspection Assembly welding dilakukan selama 3 tahgp & 5 12 & 2 - = 2 & &
Menunggu penuh Stay R&L Fuel Tank K97 hasil proses 2022 | 2022 | 2022 | 2022 | 2022 | 2022 | 2022 | 2022 | 2022 | 2022
Assembly welding masuk kedalam batch
Persiapan repair 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60
Repair-Spatter (tentatif) Proses Repair-Cacat Spatter 5 5 4 5) 5 5 5 4 3 5
Memasukan Stay R&L Fuel Tank K97 ke Batch 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30
Transportasi ke Packing 35 35 35 35 35 35 B9 35 35 35
Persiapan repair 61 61 61 61 61 61 61 61 61 61
Repair-Seret (tentatif) Proses Repair-Cacat Seret 4 3 3 3 3 4 5 3 3 4
Memasukan Stay R&L Fuel Tank K97 ke Batch 34 34 34 34 34 34 34 34 34 34
Transportasi ke Packing 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35
Mengambil batch Stay R&L Fuel Tank K97 dan memproses
pengadaan barang di area PPC serta langsung diantar ke area 312 312 312 312 312 312 312 312 312 312
QC outgoing
Mengambil Polyplastic dan Box lalu memproses pengadaan
. . barang di area PPC serta langsung diantar ke area QC 206 206 206 206 206 206 206 206 206 206
Final Inspection outgoing
Pemeriksaan nut dengan menggunakan Baut 17 17 17 17 17 17 17 17 17 17
Mempfoses pengecekan kualitas akh_lr menggunalfan metode 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15
visual atau menggunakan alat jig oleh pekerja QC
Pemeriksaan ulang visual 100% inspeksi 18 16 13 19 15 15 17 19 13 18
Menghitung plastik poly dan box 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16
Perhitungan tiap plastik (100 pcs dalam 1 plastik) 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28
. Mengambil Stay R&L Fuel Tank K97 yang sudah dicek 229 205 214 222 216 214 229 226 222 214
Proses packing dan proses kualitas dan langsung diproses packaging oleh pekerja
akhir di gudapg barang jadi Mengambil dan menyimpan pa}ck S_tay R&L Fue_l Tank K97 118 118 118 118 118 118 118 118 118 118
stallion 3 yang sudah di packaging di area marketing
Mengambil dan menyimpan pack Stay R&L Fuel Tank K97
di truck angkut menggunakan tenaga manusia serta siap 867 867 867 867 867 867 867 867 867 867
untuk dikirm dan disimpan di gudang
Xbar/10 507.30

Total

32481 | 32455 | 32458 [ 32470 | 32466 | 32460 | 32479 [ 32471 | 32467 | 32463




Proses Kegiatan 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
Proses penerimaan dan Penyimpanan bahan baku (JN Plat) 1792 1792 1792 1792 1792 1792 1792 1792 1792 1792
Pengecekan Bahan Baku di Pengecekan bahan baku (JN Plat) 18 18 17 14 13 13 14 15 16 19
Gudang Bahan Baku stallion 2 Mengambil bahan baku ke menggunakan forklift TCM 788 788 788 788 788 788 788 788 788 788
Mengirim bahan baku (JN Plat) dari Inspeksi ke Shearing 1758 1758 1758 1758 1758 1758 1758 1758 1758 1758
Proses penerimaan dan Penyimpanan bahan baku (Nut Hex
6 mm) 61 61 61 61 61 61 61 61 61 61
Bl e T e e B e e e e
Gudang Bahan Baku stallion 1 Y 9 948 948 948 948 948 948 948 948 948 948
menggunakan tenaga manusia
Mengirim bahan baku (th Hex6mm) dari STLImenuju | 101 | 1810 | 1810 | 1810 | 1810 | 1810 | 1810 | 1810 | 1810 | 1810
e STL 3
Proses penerimaan bahan baku (JN Plat) 61 61 61 61 61 61 61 61 61 61
Mempersiapkan mesin Shearing untuk memulai proses
produksi Stay R&L Fuel Tank K97 221 221 221 221 221 221 221 221 221 221
Memasang JN Plat ke mesin shearing dibantu oleh forklift
D255 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60
Proses Shearing 8 6 4 5 4 & 6 5 ) 5)
Mengambil batch yang terisi penuh Stay R&L Fuel Tank
Shearing di Stalion 2 K97 WIP dan disimpan ke area siap kirim menggunakan 123 123 123 123 123 123 123 123 123 123
alat angkut troli
Quality Inprocess pada Stay R&L Fuel Tank K97 WIP
dilakukan selama 3 tahap 608 608 608 608 608 608 608 608 608 608
Mengambil bahan baku ke mobil angkut L 300
menggunakan tenaga manusia 869 869 869 869 869 869 869 869 869 869
Mengirim bahan baku (JN PLat) dari STL 2 menujuke STL | 1765 | 1786 | 1786 | 1786 | 1786 | 1786 | 1786 | 1786 | 1786 | 1786
1
Mengambil bahan baku dari mobil angkut dan disimpan ke
area raw material Stay R&L Fuel Tank K97 menggunakan 718 718 718 718 718 718 718 718 718 718
forklift D25S
Mempersiapkan mesin blanking untuk memulai proses
produksi Stay R&L Fuel Tank K97 321 321 321 321 321 321 321 321 321 321
Memasang JN Plat yang sudah melalui proses Shearing ke 1819 1819 1819 1819 1819 1819 1819 1819 1819 1819
Blanking di stallion 1 mesin Blanking dengan tangan operator
Y Proses Blanking 6 3 4 4 3 3 4 4 5 6
JN Plat untuk Stay R&L Fuel Tank K97 WIP langsung 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
kedalam batch
Quality Inprocess pada Stay R&L Fuel Tank K97 WIP
dilakukan selama 3 tahap 601 601 601 601 601 601 601 601 601 601
Menunggu penuh Stay R&L Fuel Tank K97 WIP hasil 1911 | 1911 | 1911 | 1911 | 1911 | 1011 | 1011 | 1011 | 1911 | 1911

proses blanking masuk kedalam batch




Mengambil batch yang terisi penuh Stay R&L Fuel Tank

K97 WIP dan disimpan ke area siap kirim menggunakan 111 111 111 111 111 111 111 111 111 111
alat angkut troli
Menyimpan batch menggunakan tenaga manusia 940 940 940 940 940 940 940 940 940 940
Mengirim bahan baku (JN Pbat) dari Blanking menujuke | 1g95 | 1g35 | 1835 | 1835 | 1835 | 1835 | 1835 | 1835 | 1835 | 1835
Bending
Mengambil bahan baku disimpan ke area raw material Stay
R&L Fuel Tank K97 726 726 726 726 726 726 726 726 726 726
Mempersiapkan mesin blanking untuk memulai proses
produksi Stay R&L Fuel Tank K97 310 310 310 310 310 310 310 310 310 310
Memasang JN Plat yang sudah melalui proses Shearing ke 1787 1787 1787 1787 1787 1787 1787 1787 1787 1787
mesin Blanking dengan tangan operator
Proses Bending 8 9 7 9 6 8 9 8 9 7
JN Plat untuk Stay R&L Fuel Tank K97 WIP langsung 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
kedalam batch
Bending di Stalion 1 Quality Inprocess pada Stay R&L Fuel Tank K97 WIP 603 603 | 603 | 603 | 603 | 603 | 603 | 603 | 603 603
dilakukan selama 3 tahap
Menunggu penuh Stay R&L Fuel Tank K97 WIP hasil
proses blanking masuk kedalam batch 1775 1775 1775 1775 1775 1775 1775 1775 1775 1775
Mengambil batch yang terisi penuh Stay R&L Fuel Tank
K97 WIP dan disimpan ke area Gudang menggunakan alat 126 126 126 126 126 126 126 126 126 126
angkut troli
Proses Penyimpanan Stay R&L Fuel Tank K97 WIP di
qudang 873 873 873 873 873 873 873 873 873 873
Mengirim Stay R&L Fuel Tank K97 WIP menuju STL3
menggunakan mobil angkut L 300 untuk diproses finishing T R B B S e e e — S
Mengambil dan menyimpan bahan baku (Nut Hex 6 mm) ke 194 194 194 194 194 194 194 194 194 194
dalam area WIP before
Mengambil dan menyimpan batch berisi Stay R&L Fuel
Tank K97 WIP kedalam area WIP before untuk dipasang 290 290 290 290 290 290 290 290 290 290
Nut Hex 6 mm
Memasang Nut Hex 6 mm ke Stay R&L Fuel Tank K97 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
. . WIP oleh helper
Assembly welding di stallion 3 Mempersiapkan mesin Assembly welding untuk melanjutkan
proses produksi Stay R&L Fuel Tank K97 313 313 313 313 313 313 313 313 313 313
Mengambil dan menyimpan batch Stay R&L Fuel Tank
K97 yang sudah dipasang Nut Hex 6 mm 6 mm ke area 119 119 119 119 119 119 119 119 119 119
mesin Assembly welding
Memeriksa Nut Hex yang sudah dipasang pada mesin 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6

apakah center atau tidak miring




Memproses Assembly welding Stay R&L Fuel Tank K97
pada mesin Assembly welding oleh operator dan langsung 15 18 16 19 18 16 13 16 16 13
masuk kedalam batch
Mengirim Batch yang sudah ter|S|_Stay R&L Fuel Tank K97 61 61 61 61 61 61 61 61 61 61
ke Inspection
Quality Inprocess pa_da St_ay R&L Fuel Tank K97 hasil 14 1 12 15 16 13 17 12 1 12
Assembly welding masuk kedalam batch 2007 2007 2007 2007 2007 2007 2007 2007 2007 2007
Persiapan repair 58 58 58 58 58 58 58 58 58 58
Repair-Spatter (tentatif) Proses Repair-Cacat Spatter 5 4 3 4 4 4 4 3 3 4
Memasukan Stay R&L Fuel Tank K97 ke Batch 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35
Transportasi ke Packing 31 31 31 31 31 31 31 31 31 31
Persiapan repair 57 57 57 57 57 57 57 57 57 57
Repair-Seret (tentatif) Proses Repair-Cacat Seret 5 5 5 3 3 5 5 4 & 4
Memasukan Stay R&L Fuel Tank K97 ke Batch 32 32 32 32 32 32 32 32 32 32
Transportasi ke Packing 29 29 29 29 29 29 29 29 29 29
Mengambil batch Stay R&L Fuel Tank K97 dan memproses
pengadaan barang di area PPC serta langsung diantar ke 308 308 308 308 308 308 308 308 308 308
area QC outgoing
Mengambil Polyplastic dan Box lalu memproses pengadaan
. . barang di area PPC serta langsung diantar ke area QC 217 217 217 217 217 217 217 217 217 217
Final Inspection outgoing
Pemeriksaan nut dengan menggunakan Baut 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14
Memproses pengecekan kualitas akh_lr menggunal_(an 11 11 11 11 11 11 11 11 11 11
metode visual atau menggunakan alat jig oleh pekerja QC
Pemeriksaan ulang visual 100% inspeksi 14 13 14 14 18 18 18 19 18 14
Menghitung plastik poly dan box 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14
Perhitungan tiap plastik (100 pcs dalam 1 plastik) 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25
Mengambil Stay R&L Fuel Tank K97 yang sudah dicek
Proses packing dan proses kualitas dan langsung diproses packaging oleh pekerja e e e eee 22 P 2l e e s
akhir di gudapg barang jadi Mengambil dan menyimpan pgck Stay R&L Fue_l Tank K97 120 120 120 120 120 120 120 120 120 120
stallion 3 yang sudah di packaging di area marketing
Mengambil dan menyimpan pack Stay R&L Fuel Tank K97
di truck angkut menggunakan tenaga manusia serta siap 886 905 934 851 852 917 872 862 903 908
untuk dikirm dan disimpan di gudang
Xbar/10 504.49

Total

32296 | 32302 | 32337 | 32260 | 32260 | 32302 |

32267 | 32265 | 32292 | 32292




Proses Kegiatan 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
Proses penerimaan dan Penyimpanan bahan baku (JN Plat) 1761 1761 1761 1761 1761 1761 1761 1761 1761 1761
Pengecekan Bahan Baku di Pengecekan bahan baku (JN Plat) 17 13 16 14 14 13 18 15 19 18
Gudang Bahan Baku stallion - -
2 Mengambil bahan baku ke menggunakan forklift TCM 837 837 837 837 837 837 837 837 837 837
Mengirim bahan baku (JN Plat) dari Inspeksi ke Shearing 1823 1823 1823 1823 1823 1823 1823 1823 1823 1823
Proses penerimaan dan Penyrlnn;%anan bahan baku (Nut Hex 6 64 64 64 64 64 64 64 64 64 64
Pengecekan Bahan Baku di Pengecekan bahan baku (Nut Hex 6 mm) 6 4 6 4 4 3 5 5 5 4
Gudang Bahan Baku stallion i F
g 0 Mengambil bahan bakutekrfagnaor?qlzli r?Ssgil;ut L 300 menggunakan 878 878 878 878 878 878 878 878 878 878
Mengirim bahan baku (Nut gTeEg mm) dari STLAmenujuke | 9770 | 4770 | 1770 | 1770 | 1770 | 1770 | 1770 | 1770 | 1770 | 1770
Proses penerimaan bahan baku (JN Plat) 56 56 56 56 56 56 56 56 56 56
Mempersiapkan mesin Shearing untuk memulai proses
produksi Stay R&L Fuel Tank K97 227 227 227 227 227 227 227 227 227 227
Memasang JN Plat ke mesgzsétgearmg dibantu oleh forklift 66 66 66 66 66 66 66 66 66 66
Proses Shearing 6 3 6 6 6 6 4 3 6 6
Shearing di Stalion 2 Mengambil batch yang terisi penuh Stay R&L Fuel Tank K97
WIP dan disimpan ke area siap kirim menggunakan alat 119 119 119 119 119 119 119 119 119 119
angkut troli
Quality Inproces_s pada Stay R&L Fuel Tank K97 WIP 610 610 610 610 610 610 610 610 610 610
dilakukan selama 3 tahap
Mengambil bahan baku ke mobil ang_kut L 300 menggunakan 891 891 891 891 891 891 891 891 891 891
tenaga manusia
Mengirim bahan baku (JN PLat) dari STL 2 menuju ke STL 1 1787 1787 1787 1787 1787 1787 1787 1787 1787 1787
Mengambil bahan baku dari mobil angkut dan disimpan ke
area raw material Stay R&L Fuel Tank K97 menggunakan 714 714 714 714 714 714 714 714 714 714
forklift D25S
Mempersiapkan mesin blanking untuk memulai proses
ki g sl 1 produksi Stay R&L Fuel Tank K97 296 296 296 296 296 296 296 296 296 296
anking di stallion F ;
Memasang JN Plat yang sudah melalui proses Shearing ke 1794 | 1794 | 1794 | 1794 | 1794 | 1794 | 1794 | 1794 | 1794 | 1794
mesin Blanking dengan tangan operator
Proses Blanking 5 6 6 5 4 4 5 6 4 4
JN Plat untuk Stay R&L Fuel Tank K97 WIP langsung 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2

kedalam batch




Quality Inprocess pada Stay R&L Fuel Tank K97 WIP

. 612 612 612 612 612 612 612 612 612 612
dilakukan selama 3 tahap
Menunggu penuh Stay R&L Fuel Tank K97 WIP hasil proses | 1043 | 1503 | 1803 | 1803 | 1803 | 1803 | 1803 | 1803 | 1803 | 1803
blanking masuk kedalam batch
Mengambil batch yang terisi penuh Stay R&L Fuel Tank K97
WIP dan disimpan ke area siap kirim menggunakan alat 126 126 126 126 126 126 126 126 126 126
angkut troli
Menyimpan batch menggunakan tenaga manusia 880 880 880 880 880 880 880 880 880 880
Mengirim bahan baku (Jge';'a?%da” Blanking menuju ke 1760 | 1760 | 1760 | 1760 | 1760 | 1760 | 1760 | 1760 | 1760 | 1760
Mengambil bahan baku disimpan ke area raw material Stay
R&L Fuel Tank K97 716 716 716 716 716 716 716 716 716 716
Mempersiapkan mesin blanking untuk memulai proses
produksi Stay R&L Fuel Tank K97 293 293 293 293 293 293 293 293 293 293
Memasang JN Plat yang sudah melalui proses Shearing ke 1798 | 1798 | 1798 | 1798 | 1798 | 1798 | 1798 | 1798 | 1798 | 1798
mesin Blanking dengan tangan operator
Proses Bending 9 9 9 9 7 8 8 7 6 6
JN Plat untuk Stay R&L Fuel Tank K97 WIP langsung 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
kedalam batch
Bending di Stalion 1 Quality Inprocess pada Stay R&L Fuel Tank K97 WIP 611 611 611 611 611 611 611 611 611 611
dilakukan selama 3 tahap
Menunggu penuh Stay R&L Fuel Tank K97 WIP hasil proses | 1a76 | 1978 | 1878 | 1878 | 1878 | 1878 | 1878 | 1878 | 1878 | 1878
blanking masuk kedalam batch
Mengambil batch yang terisi penuh Stay R&L Fuel Tank K97
WIP dan disimpan ke area Gudang menggunakan alat angkut 118 118 118 118 118 118 118 118 118 118
troli
Proses Penyimpanan Stagﬁlj?f;lg_ Fuel Tank K97 WIP di 926 926 926 926 926 926 926 926 926 926
Mengirim Stay R&L Fuel Tank K97 WIP menuju STL3 1799 | 1799 | 1799 | 1799 | 1799 | 1799 | 1799 | 1799 | 1799 | 1799
menggunakan mobil angkut L 300 untuk diproses finishing
Mengambil dan menyimpan bahan baku (Nut Hex 6 mm) ke
dalam area WIP before 208 208 208 208 208 208 208 208 208 208
Mengambil dan menyimpan batch berisi Stay R&L Fuel Tank
. . . K97 WIP kedalam area WIP before untuk dipasang Nut Hex 6 294 294 294 294 294 294 294 294 294 294
Assembly welding di stallion mm
3
Memasang Nut Hex 6 mm ke Stay R&L Fuel Tank K97 WIP 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
oleh helper
Mempersiapkan mesin Assembly welding untuk melanjutkan 295 295 295 205 295 295 205 295 295 295

proses produksi Stay R&L Fuel Tank K97




Mengambil dan menyimpan batch Stay R&L Fuel Tank K97

yang sudah dipasang Nut Hex 6 mm 6 mm ke area mesin 127 127 127 127 127 127 127 127 127 127
Assembly welding
Memeriksa Nut Hex yang sudah dlpasgr)g pada mesin apakah 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
center atau tidak miring
Memproses Assembly welding Stay R&L Fuel Tank K97 pada
mesin Assembly welding oleh operator dan langsung masuk 14 19 17 19 14 18 16 16 14 18
kedalam batch
Mengirim Batch yang sudah ter|5|_ Stay R&L Fuel Tank K97 53 53 53 53 53 53 53 53 53 53
ke Inspection
Quality Inprocess pada Stay Fuel Tank K97F hasil Assembly
. welding dilakukan selama 3 tahap 5 & = e L L = e = 2
Inspection -
Menunggu penuh Sta_y Fuel Tank K97F hasil proses Assembly 1994 1994 1994 1994 1994 1994 1994 1994 1994 1994
welding masuk kedalam batch
Persiapan repair 61 61 61 61 61 61 61 61 61 61
. . Proses Repair-Cacat Spatter 4 3 4 3 3 4 3 5 5 3
Repair-Spatter (tentatif)
Memasukan Stay Fuel Tank K97 ke Batch 31 31 31 31 31 31 31 31 31 31
Transportasi ke Final Inspection 32 32 32 32 32 32 32 32 32 32
Persiapan repair 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60
. . Proses Repair-Cacat Seret 4 4 4 8 4 5 3 5 3 4
Repair-Seret (tentatif)
Memasukan Stay Fuel Tank K97 ke Batch 32 32 32 32 32 32 32 32 32 32
Transportasi ke Final Inspection 31 31 31 31 31 31 31 31 31 31
Mengambil batch Stay Fuel Tank K97F dan memproses
pengadaan barang di area PPC serta langsung diantar ke area 308 308 308 308 308 308 308 308 308 308
QC outgoing
Mengambll Polyplastic dan Box Ia_lu memproses pengadaa_n 217 217 217 217 217 217 217 217 217 217
. . barang di area PPC serta langsung diantar ke area QC outgoing
Final Inspection .
Pemeriksaan nut dengan menggunakan Baut 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14
Mempfoses pengecekan kualitas akh_lr menggunal_(an metode 11 11 11 11 11 11 11 11 11 11
visual atau menggunakan alat jig oleh pekerja QC
Pemeriksaan ulang visual 100% inspeksi 17 13 19 13 16 14 15 17 13 18
Proses akhir di gudang Menghitung plastik poly dan box 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14
barang jadi stallion 3 - - - -
Perhitungan tiap plastik (100 pcs dalam 1 plastik) 25 25 25 25 25) 25 25 25 25 25




Mengambil Stay Fucl Tank K97F vang sudah dicek kualitas 222 230 230 215 \ 216 \ 207 \
dan langsung diproscs packaging oleh pekerja 223 203 22 201

Mengambil dan menyimpan pack Stay Fuel Tank K97F . o PR 105 o d ‘ o
yang sudah di packaging di area marketing 105 105 105 10

Mengambil dan menyimpan pack Stay Fuel Tank K97F di
truck angkut menggunakan tcnaga manusia serta siap untuk 920 937 929 943 918 884 903 896 886 926

dikimm dan disimpan di gudang
Xbar/10 502.46
Total 32177 | 32161 | 32184 | 32167 | 32161 | 32140 | 32158 | 32141 | 32126 | 32162
Menyetujui
Quality Control
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Catatan: Minimal mahasiswa telah melakukan bimbingan 8 kali minggu dan iclah

menyelesaikan tahap pengolahan data untuk dapat mendafiar Seminar Tugas akhir
dan 10 kali minggu dan telah menyelesaikan tahap kesimpulan untuk dapat
mendaftar Sidang Tugas akhir.
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Hal : Surat Penerimaan Penilitian Tugas Akhir

Lampiran ‘-

Kepada Yth,

prodi Teknik Industri Universitas Komputer Indonesia

gandung

pengan hormat,

Dengan ini kami menjawab surat permohonan Penelitian Tugas Akhir yang diajukan oleh
Mahasiswa Universitas Komputer Indonesia atas nama :

| 1
| No NAMA NIM PRODI ]
. Enrico Salim 10315008 Teknik Industri ,
!

Dinyatakan DITERIMA untuk melakukan Penelitan Tugas Akhir di PT Sinar Terang Logamjaya
pada bagian Quality Control (QC).
PKL dapat dilakukan Terhitung mulai 01 April 2019 s/d 31 Juli 2019

Demikian surat ini kami sampaikan, terimakasih atas kerjasamanya.

Cimgh 728 Maret 2019
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Lampiran 7 Surat Publikasi

SURAT KETERANGAN
PERSETUJUAN PUBLIKASI

Bahwa yang bertanda tangan dibawah ini, penulis, dan pihak perusahaan tempat
penelitian, Menyetujui:

«Untuk memberikan kepada Universitas Komputer Indonesia Hak Bebas Royalt
Noneksklusif atas penelitian ini dan bersedia untuk di-online kan dengan ketentuan

yang berlaku untuk kepentingan riset dan pendidikan”.

Bandung, 05/September/2019

Penulis, PT. Sinar Terang Logamjaya
! .
ﬂiﬁ - -’
Enrico Salim Aris Guhawan
10315008 NIK. 02.209
Mengetahui,
P mbimbing

Julian Robececa, S.T.M.T.

NIP. 4127.70.03.003



