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KESIMPULAN DAN SARAN

6.1 Kesimpulan

1.

Dari hasil penelitian dan pengolahan data diketahui bahwa factor — factor

yang berkaitan dengan proses produksi kawat enamel adalah :

S

e~

Material
SDM
Kapasitas Mesin

Wakiu Produksi

Faktor yang menyebabkan timbuinya kecacatan produk dipengaruhi-oleh :

4

Material

Kondisi Bahan baku yang akan digunakarl selama proses produksi
belum sesuai dengan SNP yang ditetapkan-

Mesin

Kurangnya perawtan mesin yang dilakukan Setara berkala

Metode

Metode yang digunakan belum sesuai dengan proses produksi yang:

ada dan belum / sulit dipahanmi oleh parapekena



109

i Manusia

Kurangnya pengenalan produk dan lingkungan kerja oleh para
pekerja sehingga masih sering ditemukan kesulitan dalm proses

produksi.

Perbaikan mutu dengan metode Poka Yoke dapat dilakukan dengan cara
mengidentifikasi kesalahan dan memiiih type tindakan yang akan diambil
ketika sebuah kesalahan ditemukan.

Dari hasil penelitian dan pengolahan data maka diketahui type yang
digunakan adalah type “ Warning “ yaitu berupa tembar peringatan yang
dipasang atau ditempatkan pada setiap line stasijun kerja, hal ini bertujuan
untuk mempermudah para pekerja untuk membaca petunjuk awal settiﬁg
mesin sebelum dilakukan proses produksi.

Menggunakan alat bantu berupa Alarm atay Lampu yang akan menyala
apabila terjadi kesalahan atau ketidaksesuaian pada saat proses produksi
kawat enamel berlangsung.

Menggunakan alaf Pemindaj ( Scanner ) untuk mendeteksi hasil produk
jadi pada saat pemeriksaan setelah proses enamelling

Untuk membedakan antara produk cacat dengan produk lolos uji maka

digunakan fanda khusus atau symbol agar produk tersebut tidak

tercampur.
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3. Dari hasil penelitian yang dilakukan selama 1 semester dapat
disimpulkan bahwa sebelum dilakukan Metode Poka Yoke pada proses
produksi kawat enamel sering ditemukan kecacatan produk yang
menyebabkan jumiah klaim pelanggan meningkat, kecacatan produk yang
paling banyak ditemukan yaitu kawat kusut dengan persentase 0.09 %.
Dengan demikian jumiah barang scrap atau waste yang dihasilkan
meningkat pula.

Setelah diterapkan Metode Poka Yoke dengan type Warning pada proses
produksi kawat enamel maka terdapat perubahan yang signifikan hal ini
terlihat dari persentase cacat produk khususnya kawat kusut menurun
menjadi 0.04% dan secara keseluruhan jumiah klaim pelanggan mulai

menurun yang awalnya sebesar 0.31% menjadi 0.09%

Saran

Adapun saran penulis sebagai bahan pertimbangan atau masukan bagi pihak

perusahaan adalah sebagai berikut :

1. Pihak perusahaan diharapkan dapat menambah pelatihan muty vang lebih
intensif kepada para pekerja khususnya bagian produksi agar mereka lebih
memahami pentingnya arti mutu bagi kemajuan perusahaan. Hal ini dapat
dilakukan dengan melakukan penelitian serta penerapan metode baru yang

lebih baik guna menekan tingkat kegagalan produk.
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PETA PROSES OPERASI

1A OBYEK ¢ Enamell Wire
1OR PETA o 95/PROD/EW/ 2007
TAKAN OLEH : Ch. Angge Ardeiia
GGAL DIPETAKAN  © 20 Maret 2007
»
copper road
Varnish 8,00 mm
o 1
18 Varnish dicheck 15" : -1 copper road ditimbang
0- . ETE . . .
sesuai dengan 30 O kemudian siap di proses sesuai
type pemesanan { dengan @ yang diminta
: proses drawing yaitu penarikan kawat
30 ("'2 tembaga dari ) awal menjadi 9 yang
diminta
copper road yg sudah melalui proses drawing
30' @ kemudian copper road mulai dilapisi dengan
. varnish
30 dilakukan proses anealing yaitu pemanasan
copper pada temp 300 °s/d 400 ° C
15" -2 kemudian di check apakah ada kerusakan pade
30 {{ o8 gulungan kawat di bobbin
setelah proses selesai kemudian dibawa ke QA
15" o8 }1-3 guna di timbang kembali den pemberian label
30 pada gulungan kav at

penyimpanan ke gucang logistic

RINGKASAN
TAN{JUMLAH WAKTU
7 195
3 45
. 10 240

f

Garnbar 4.2 Peta Proses Operasi



SEBELUM
MENGGUNAKAN METODE POKA YOKE

SESUDAH
MENGGUNAKAN METODE PEOKA YOKE

Pemberian Alat Poka Yoke berupa lembar
Pengingat yang dipasang pada tiap unit
mesin hal ini bertujuan agar SDM tidak lupa
atau lalai pada saat proses berlangsung

hal ini bertujuan mengurangi produk cacat

Alat Poka yoke berupa lampu dan alarm yang

dipasang pada setiap line mesin

hal ini bertujuan mencegah cacat produk pada

saat proses karena bila terjadi kesalahan dalam

proses maka lampu / alarm akan menyala




SEBELUM SESUDAH
MENGGUNAKAN METODE POKA YOKE MENGGUNAKAN METODE POKA YOKE
Belum ada pengkadean lahel putih Label putih hasil produksi diberikan alat

pada hasil produkgi

poka yoke berupa Pengkodean-No danType

yang bertujuan untuk membedakan jenis / type
produk :

112§O156—%987—?204 SAMPLE ~Heg7-1204
E 1~ PEW G.150 1 — PEW 0. 150
ket:

Kolom 1

digit 1 : Untuk standart pengujian

digit 2 : Untuk type bahan baku yang dipakai
digit 3 : Untuk Class / Grade

4 digit terakhir : Untuk ukuran / diameter

kolom 2

2 digit depan : Untuk menentukan mesin !
2 digit belakang : Untuk bulan dan tzhun

kolom 3

menentukan nomor urut hasil produksi

.abel hasil produksi masih menggunakan
abel putih biasa belum ada perbedaan antara
woduk jadi dengan produk sample

Label putih hasil produksi diberi alat poka yoke
berupa penandaan garis berwarna biru
hal ini bertujuan untuk membedakan antara
hasil jadi dengan samople PQA
1210180-H987-1205
{1 — PEM 0.150
j Product Jadi
SAMPLE —H987-1205
1 - PEW 0.150
Product Sample

Menggunakan Alat Poka Yoke berupa Pengkodean
Warna

R T
TYPE SIZE
mm
NO NETTO
Kgs

Warna Biru : Untuk jenis EIW




SEBELUM
MENGGUNAKAN METODE POKA YOKE

SESUDAH
MENGGUNAKAN METODE POKA YOKE

TYPE SIZE ’

NO NETTO f

Warna Hijau : Untuk jenis PEW

Warna Pink : Untuk Jenis PVF

SUPREME

Warna Kuning Pdlos : Untuk jenis UEW
L.: E248619
v ®

T

MW 79-C

Warna Kuning berlogo UL : Untuk Jenis UEW UL




ri.dUCALU, 1DK
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Enamelled Wire D
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Gambar 1. Penampang Mesin Braakdown Drawing
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Gambar 2, Penampang Mesin Medium (Intermediate) Drawing

DIVISI ENGINEERING
PT. SUCACO Tbk.
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Fine Draowing Machine

Gambar 2, Penampang Mesin Fine Drawing
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Gambar 4. Penamparng Super Fine Drawing Mesin

DIVISI ENGINEERING
PT. SUCACO Tbk,




Gatnbar Capstan Medium Drawing
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Gambar 6. Penampang Masin Annealiny
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Gambar 11. Dies



1 Ref. : 75013004 ﬂ_

€ T [4 -
Revisi | |} oo 01 ! 02 03 : 34 I
b e o e e ¥ - I T I
| Tenaget 28-11-02 “ _
Fo -~ + _
| Ne. CCN _ | _ |
—
. ! s.aff Produksi ] 1
P e S R il
Distribusl | PRE®C Ly | 1
| Mesin POROBSHA i :
STAWDAR NILAI PROSES UNTUK PROSES DRAWING CU DI MESIN PDROBSNA
ﬂ m PARAMETER PROSES
. -~ h i { .
: KODE JENTS Susunan .U ies {-nm) s Pressura
O | PRODUK i _ Annealer Tap p mw_. Dancer
1 2 3 4 5 6 7 B ¢ | 20 ! 11 | 22 | 13 osit:on
| (bar}
L| 912112 | Cu-nSS | 840 | 545 | 455 380 | 325 | 280 | 242 212 | 187 | 168} 145 | 130 | 114 | U1S00-540 | 3A8 18-25
2| 92ns .| Ceonss §oser [sesbass]zesisasaeol zaz 22 [ 187§ 1esf 1as a0 | Lay j ULSA0-540 | BaS “5-25
3 22120 | cu-nss | 850 {54z fass|ses3asizeo| 242 212 187 | res | ras | a3 Lz | UE00-540 | BAS ) 18-25
w]o9taina y Cu-nss | 8a0 |54z fass|3s0i3rs ) 2sa 22| 221871851148 | 1371 236 | UL5.00-5.40 Bag ! BB-d5
N33 | Cu-nss | &2 | . | sastass|3so| 325 |280) 252|212 | 187! 166 | 148 | 1.35 | U1500-5:40 8A5 18-25
912032 | . -NSS {823 7 - | 500,420 300 | 220326235 2101 182 ) 165 Luse |18 ) ULS00-540 BAZ 18-25
| 912177 | (u-nSS | &en | - 535 | as01383 ) 2201285 | 250 | 220 | 195 | 175 | 158 | 1.0 | U1 5.00-5:40 Ba” Ld-2.5 4
| 912156 | - nss w 673 | - | 565|480 ] 415 e L 315 | 2.80 | 245 | 220 Pis-| 177 | 180 | V26.50-6.50 BAs Fe-25

DIVISI ENGINEERING .
PT. SUCACO Thk.
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PENGATURAN ROLL DANCER

] _ KONDIST mMESIM ]
e Sk (70) ! fac SO
Lutric  Drawing “ Konsenirast (%) - ‘_m 6 - I3
| 7.0 - 9.0
T Tsumu oy B Max 0
smening LRl | 02-0s
!
pH ! 7.0 - 9.0
wmﬂmmﬁna “ Min. 4 Bar

DIVISI ENGINEERING

Diameter Finish Pheumatic Dia. Roll
{mm) Roit Dancer
{mm)
0.80 - 3.20 Kecil 160
3.20-40N0 Basar 420 i
38




SETTNG MANUAL
Bab:2 Persiapan
C. Persiapan setting
1 Tujuan :
mengurangi pemborosan waktu pada saat setting awal
2 Area
Mesin enameil wire
3 Acuan :
SNP
4 Prosedur oprasional

No ltem Dokumen y
Photo {Key point |One point |Op sheet | Form

1 |a. SNP — TR
b. Rencana order - v -
produksi :

2 |nlat kerja N G

3 |Siapkan supply

Cek CD visual,gulungan

4 |Bon dies enamell & e

dies drawing L L
[ ]

5 |Siapkan bobbin produksi
dan bobbin setting / bb
merah

6 _jSiapkan varnish Tt L 1. 1
__[sesuai dengan type nya o = 1 ) L

7 |0l cosmo e B

8 {Siapkan solven , kuas

8 |Siapkan felt pencetals,
pembersih,black sponge

10 |Form Checklist

11 |Siapkan label produksi

12 {Siapkan filter sssuai dgn \ , ]

Ukuranya

13 |Siapkan AS boboin m R
- ‘ w ) — e e ______..i

"l L v
. -_ 3 - N SN S

14 |Siapkan majun
1

15 Srakawo:ntlng dan 1 B ) N
Welder ) R

16 |Siapkan kawat panunqan
17 |Siapkandrum kosong -
Sesuai dengan typt?‘yfa“**—

18[Siapkan ember utk kurasan-
solven bekas sirkulasi

i~ ]




SETTING MANUAL

Bab:3 Line stop
1 Tujuan :
Melaksanakan stop line dengan prosedur yang benar
2 Area
Mesin enamell wire
3 Acuan :

4 Prosedur oprasional

» o kawar

Dokumen
Key point |Ona point jOp shect | Formi

No item

VAR D S

1 |Change bobbin dgn
bobbin merah

2 {Stop sirkulasi_varnish
utk m/c V & H tandem
Stop RC utk H lama
3_|Cuci dies enamell
dengan so.ven

4 |Turunkan speed_

5 |Stop proses o - — e

6 |Potong kawatdioven | N B

7 |Kumpulkan dies - W - e N
enamell ke basket gl } e

8 |lsi checklist setting
awal : S

9 {5R

Note :poin 5
MesinV1s/dV5 Stop proses apabila kawat di aplicator sudah di cuci
dan mesin tandem dengan solven

Horizontal lama Stop proses apabila roli coater sudah di matiksr dan
kawat di oven sudah tidak ada lapisan varnish

et ..ol A Lo A T sa—cn i




SETTING MANUAL

Bab: 4 Set Temperatur Oven
1 Tujuan :
Untuk memastikan temperatur sesuai dengan SNP
2 Area
Mesin enamell
3 Acuan :
SNP
4 Prosedur oprasional
No tem Dokumen ~ !
Key point [One point [Op sheet | Form
1 — : B | _—
Temp anealling 4 v
2 [fempoven - __ v %
3 —_ - - - —
Temp steam _ K
4 Tér}]p\x/at_e.[_‘ b.ath_- ;_ RN I — b— .....\:F/_._,,H“WM U
° [Temp draver 1 i v’ _
g [femp Inletautlet, ¢ ¢ ] d S
midle, Lower,apper
" lredrouigtionfan | B R
8 — - R R - o
Exhoush fan v
Q . S—— e e ]
Fresh air fan ' v o
24 - . _
10 Damper Voo




Bab:5

1 Tujuan :

Ganti varnish

Untuk rve.aksanakan penggantian varnish dengan prosedur yang banar

2 Area

Mesin enamell wire
3 Acuan :

SNP
4 Pros 2dur oprasional

Dokumen

No ltem -
¢ Photo |Key point |One point{Op sheet { Form
1 |Kuras tangki varish ke _ I N S A
__|drum yang sudah di -_ N S __‘,
sediakan . . R
2 |Sirkulasi dengan solven o | R
.|kurang lebih 15 menit_ ) SR A B
3 [Kuras tangki bekas - 4 I R P
.._|sifkulasisolven IO T
4 |gantifilter /bersihkan_ |, I~ I N
filter . v o
5 [Ganti seal tabung filter O B _ B
— v
6 |5R _ B )
7 Isi tangki varnish dengan ',h' . L B
| __lyang akan di gunakan fLafr e H N 1




SETTING MANUAL
Bab:6 Ganti supp'y

1 Tujuan :
Untuk melaksanakan penggantian supply Cu dengan prosedur yang benar

2 Area

Mesin elamell wire
3 Acuan

SNP
4 Prosedur oprasional

No ' ltern Dokumen
Photo |Key point jOne point jOp shi(_z_t Form

1 |Keluarkan bobbin /- ?:f' _ . _
stemn supply sisa proses ¥ @; . o ]

2 |pasang bobbin /stem = L., SRR ,
supply yang akan di : b 5 ‘ P
proses / tulis [ot pada - N
record produksi -5 '
3 {lkat/ joint ujung supply ' B
dengan kawat pancingan .

yang ada -

4 |5R |

i
i
i
<

wand




Bab:

1 Tujuan :

SETTING MANUAL
A. Wire Pass Line Check -1 ( sebeium sctiing )

Melaksanakan wire pass line check dengan prosedur yang benar

2 Area

Mesgin enamell wire
3 Acuan :

SNP
4 Prosedur oprasional

No Item

Dokumen

1 1Cek setnua kondisi shave

roll dari : kotor seret.macet

Cek semua keramik dari :
kotor,seret. macet

Water clearing
a, cek water spray —
b. Ce' kondisi scoth prite —

¢. Cek putaran shave roll -

Cek temp anealing,oven,
drayer,water bath, catalyst

Ste am
a. Cek tekanan uap
b. Cek levelair —

=

Tekanan angin

]

Cek posisi damper

Phioto

Key point

One point

On shaet

il A

Form

'l cosmo

a. Cek level oil

b. Cek ON / OFF oil pump

¢. Cek kulit / felt oil

Supply

a. Cek jalur kawat dari roll —

pay off ke drawing
b. Cek tension kawat sup
ply yang masuk ke
drawing /anealling

¢. Cek wisker yang di pa

Kai sesuai ukuran ka- ___-
wat supply ’f"_'f
d, Cek kondisi pleng ——
e. Cek Kondisi basket sup
ply Cu —=—==——
Drawing
a. Cek kebersihan capstan -
b. Cek kondisi capstan

10

dan karet dies final
c. Cek felt pembersih

gt




Bab:

1 Tujuan :

SETTING MANUAL

Setting drawi

438

Untuk melakukan setting drawing sesuai dengan prosedur yang benar

2 Area
Mesin tandem
3 Acuan :
SNP
4 Prosedur oprasional

L

Dokumen

AN LTI, J—. ¥R SN

No liem

f

Ono point

Op sheet |

! |iatikan supply ubric

Potong kawat dari susunan_

dies drawing

suai dengan line mesin

urutan dies & set Cu masuk
ke inlet drawing
Buka supply lubric

Cek spray lubric dan pasang };
felt pembersih - ‘

Set pemberat dancer
sesuai dgn diameter proses

[Cek CL, “an visual

5R

Kumpulkan dies drawing se- | 2= i

Setting dies sesuai dengan -




SFETTINNG MANJAL

‘ Bab: ¢ Ganti as bobhin

1 Tujuan :

Linfitk m=lakukan aant 'as take un sesuai denaan prosedur vana benar
2 Area .

Mesin enamell
3 Acuan

SNP
4 Prosedur oprasional

Dokumen
No ftem . - .
Key point {One point | Op s!::fet Porm__“

1 |Lepasbautas — -

Lepas as yang tidak ke-
pakai dan ganti dengan -
as yang di gunakan
Pasang dudukan bobbin
|pila di periukan ——— .

Set per, 'uaukan bobbin

Set travers B
mesin horizontal / vertikal

rasang ring sesuai de-
ngan bobbin yang di gu
nakan mesin horizontal
5R

Set ukuran bobbin RS




Bab: 1O

1 Tujuan :

SETTING MANUAL
Setting anezliing

Untuk melakukan setting anealling sesuai dengan prosedur yang benar

2 Area
Mzsin enamell wire

3 Acuan :
SNP
4 Prosedur oprasional

'll&‘

No Item

Dokumen

1 |Masukkan kawat panci-

ngan ke dalam pipa ane

alling

Tarik kawat Cu dari pay

Photo

Key point

One point

05 sheet

Form

off ke inlet anealling

Tarik kawat Cu dari dra-

wing ke iniet anealling

mesin tandem

Ikat ujung kawat Cu ke-

ujung kawat pancingan

Tarik kawat Cu sampai-
ke aplicator

Ganti / cleanung scoth Crite

cleaning

Bersihkan sprayer water

Set cup anealling

HO I

SR O




SETTING MANUAL
Bab: 12 A. Wire Pass Line Chack - 2 { Sesudabh satuing )

1 Tujuan :
Melaksanakan wire pass line check dengan prosedur yany benar

2 Area

Mesin enamell wire
3 Acuan : .

SNP
4 Prosedur oprasional

No ltem Dokumen
Photo |Key point |One polint |Op sheet | Form

1

Tension 4 R RN DU VA

a. Cek rem supply di pay - S
off N : . A

b. Cek felt pembersih - . RN SR

c. Cek pemberat dancer ' 1 N A
pay off dan take up ;

2 |Drayer

Cek kawat jangan -~
sampai gesek diper- -~
mukaan drayer

3 |Cek jalur kawat ————_

4 [Oven

a. Cek posisi kawat

b. Cek centring kawat EW

c. Cek kebersihan dies -
eramell

5 {Cek temp anealing,oven,
drayer,water bath, catalyst




“Z7| EVALUASI KARAKTERISTIK MUTU BAHAN

PETUNJUKX KERJA Ref. No : 7701300%

AL

L.

2.

[si Petunjul: Kerja

Karalkteristik mutu kedatangan bahan baku ( Incoming Material

Pertormasi muta hahan baku didkur dari kemampuannya untuk .nemenuhi katakteis ik
yang dipersyaratkan oleh met-rial spec. dengan sedikit mungkin ketidakcocckan

¢ masalah)

Fabel 1. Karakteristik mutu bahan baku pada saat kedatangan

No.  Bahon baku ( X masalah) |~ Nilu Bobbin bukas (X masalah ) | Nilai
| 0 10 0 | 0
2 1-2 7 1-2 | 6
3 3-3 5 3-5 | 4 |
+ 6 - 10 3 5-10 P2
I S U N

:

Karakteristik mutu bahan baku dari segi keberhasilan proses (In Process)
Nilai ukurnya dapat dilihat dari tabel 2,

Tabel 2. Karahterisiik mutu bahan baku pada saat proses

No - Proses(Xmasalah) _ Nilai
_ 0 10
2 -2 # 7

3 3-5 5
4 ! 6-10 3
5 > 10 0 |
Catatan © Yang dimaksud proses bermasalan d:sini adalah yang benar -

benar disebabkan oleh bahan baku, bukan karena ke, usikan
i mesin atau kesalahan operator dan lain - lain,

3.

Karakteristik mutu baban baku dari segi mutu produk ( Produk Quality ;
Karena parameter mutu produk ini melibatkan satu atau lebih bahan baku untuk satu
jenis produk maka parameternya disederhanakan seperti tabel berikut

Tabel 3. Karakieristik mutu bahan baku ditinjau dari mutd produk.

H

i

No. | Bunyaknya produk masalah L Nilaj |
| 0 | 10 l
2 | -2 | 7 |
3 3.5 s
4 6-10 [ z '

E > 10 | 0o

SUPREMIL EABLE MANUFACTURING CORP,, PT Hatamar, : 214
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PETUNJUK KERJA Ref. No : 77013002

EVALUASI KARAKTERISTIK MUTU BAHAN
BAKU

Produk yung dimaksud adalah dimana salah satu atau lebih bahan bakunya ineinakai

salah satu bahan baku yang dievaluasi

Berdusurkun Pusit anatisa Kiaim pelanggan, POA membuat suatu report catatan inutu

mergenat marutah produk yang dijadikan sebagai acuan penilaian .

Niloi Evaluasi Karakieristik Mutu Bahan Baku ( EKMBB | adalah rata - raia jumlah tote]
nilar incoming Material (IM), Keber'.asilan Proses (IP ), dan Mutn Produg ( PQ ) yaitu

ERMBB =AM 4+ HP - PO i
3

|
e

Hasi} tersebut didokumentasikan Jalan foron No. » 01000072, yaiw form Evalnasi
Karakteristik Mutu Bahan Baku .

SUPREMF CABLE MANUFACTURING CORP., PT Haman: 304




Ref. No . 7013002

BAKU

PETUNJUK KERJA
EVALUASI KARAKTERISTIK MUTU BAHAN

T b o by
- -

EVALUASL KARAKTERISTIK MUTU BA

HAN BAKY BULAN: oo

Form No.: 01060072
m No. ;m_ Nama Bahan _ Kode Bahan Materigl Type Bahan m Supplier _ Nilai w
S S _I__Spec. _ | MutuBalan |

P _ S S N S ba
_ —— —— [e— T I S e ml T DRI e ——nm

wls_wahw,,: — m
N M | N
_ i b ! _— et e —— ! i
INERE W P
TR e e “-
15 ‘ i , ;
e - | o
LT | ;
SORISEEY I E [oS— — i

11s _ ;
T RY T ) ) ) - - T ;}.m
:{JO h T T e B I St [ Il!zi.l.“
I —lm ﬁlu..m.m«* l—..“k“a.wﬂ!lu-“| ?illu“l!;iih..l.g T LT — “&:iu.ﬂj!hlfhﬁ Tt e oot 2t T Ll T T ey sshuhiogl st evivigrirary l.l‘qxhh.lluh;sl.!aililfl ;;Nlll:l'..nlhlr,llleslilil:.ilu

Diketahui Oleh, Distapkan oleh,

PE - W Manager o e

i
!
I
i

a——
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PERMOHON

Nﬁ—-______-—-—«—____—:':.::““-—u-zmﬁw__
' . Asdl burcg_g“
AN UJI BARANG (pyg) gt
— 7 Stock gudang
Nomor: 55445 langgal:23/05/ 200 f L] Stock produse
MMMM‘*M%MM e
Kode barang T 37203200 No. s, Jolan/NpB, . 9002027743
Noma borc:ng P PEW VARNTSH ¢ preg TAUGEY No. PO, . ! C56niyy
Type/Jenis barang . TERESTER 865-351ys Kode Supplier D 183056
No. Spec, bc:rcmg ST RS Nama Supplier P PD. GEORGE comopy
No. Lot P Tgl. penerimagn ' 23/05/2008
Jumlah ! 060000 18.193. 20 kg
Catotan | % bR

- mungamhur‘, "

“MW% ’

npulan hasf uji T )

l Tanggal pe;r;‘gujian _
)‘{‘I \u--\_,'{ C‘l [( Wy, . (

Divji ofeh, <
""‘”) ot w [Pl
e e EL":_MM
Hment 2 Gudeng 3. QA 4, Gudang

Form ng . PE;OE



Revisi : Gi/12/99/C8

EW, Departement

H

Section

Material Incoming Inspection Data
( Varnish )

No. :

Tel.:

e Ma'oB

]

m / Type PV Var it /" Tonest o COEC -{@HY Disetujui | Inspector
: Bahan 572022 07,
Spec. Bahan 77 044 v “*’/ E,.
T 7 L ~F . o
U8 RN N =
lier 0. Conrue Cm/{mw ‘Wm&)ﬁi‘v—%ﬁﬁsﬁ
yample (don ¢ ! 109 llﬂ?)l Keput q;-@;_,;‘;.j
¥ —if
th Bahan 70 Orwe = 16.19%.20 &4 QQA./
Item Unit|  Standard Casil U -
1 2 4 5 6 7 &
Viscosity QL°C Cp. ](j’r-— 400 %D |40
solid content % 28 + | [3370] 4847
a. Cadmium ( Cd ) g 1 0.0 weigt per cent
=
> )
: g b.Lead (Pb) g 0.1 welght per cent | 1,1k Control Prochibited Chetnical Subtance
-1 H 101 wei o tidak dilakukan pengujinn. |
! &° Mercury ( Hg ) E weight per cent { Sudah ada Statement Of Compliarce dari St :plier )
; 8 1d. Hexavalent S 1 0.1 weieht ver cent
: E{  Chromium ( Cro+) Lé -7 WEIENE pereen
.- .
y & fe. Polybrominated 3 IR
biphenyls (PBB) g 0.1 weight per cent
f. Polybrominated Z | 01 weiaht per cent
diphenylethers (PBDE) - wegiE per cen
vC O QA -04



ELANTAS

i Electrical Insulation

Certificate of Analysis

PT SUCACO (SUPREME CABLE MFG O Shipping information

PT} .
JL. PEJUANG KM, 2 Print Date 04/05/2003 Page 1/ 1
17124 BEKASILUTARA INDONESIA Ordear Item 193310 - 10
INDONESIA Delivery {tem 80324631 - 10

Quantity Shipped 73 PAC

Customer P.O. # 0560115
Material TERESTER C 9G66-38 HVS
Batch number 0001091327 Shipment date 04/07/2008
Characteristic/ Lawer Upoer
Method Unit Valug Limit Limit
Non-volatile Matter % 38,9 27.0 39,0

% Non-Volatiles

Jiscosity, Brookfield cP 1393 1035 1400
rookfieig Viscosity

ELANTAS PDG. INC.
Cynthia Davey
: Ouality Contro! Denatment

15 product was produced in conformuance with our manutiaciuring specifications, The cartificate doas not cadio ot the user from
wir own quality control on receipt of goods. The sioruge stability of this product s 360 days after the dnie of shipmert.

NTAS PDG, INC.

'00 North Second Street Phone {314) 621-57C0 .

. Louis, MO 63147 Fax (314) 436-1030

SA www,elantas.com A membsr of £ ALTANA



king List Q ELANTAS Page 1 o

: - { SHOW THIS SHIFPZR BILL | BOG24621

- I.] oo [ e

Electrical Insdlation *OF LADING NUMBEA ON
ALL FRFIGHT BILLS

gned to and destination; From (Shipper) T
ix Int'l ELANTAS PDG, INC.
World Pkwy. Circle 5200 North Seccnd St. .
Jis MO 63134 ey contact
JUANG K. 2 ' ST. LOUIS MO 53147 1-800-535-5053
} BEKASI UTARA INDONESIA OR
JESIA 1-352 323-35C0
JIGNEE'S REFERENCE 7 CARRIER SHIP DATE | SHIP com‘oi -
P.O. NO.
0560115 Phoeni. Int'] 04/07/2008 CIF ] JAKARTA
QTY [ WEIGHT PER UNIT HM DESCRIFTION ] TOTAL NET WEIGHT

JG#: 11118196

CPSY 100210-3
280050

70 510.000 LB X 118518

TEAESTER C 9656-38 HVS / 16
Baich No. 0001091227

39,700,000 LI

SHELF LIFE STARTS FROM DATE OF SHPMENT

, TOTAL NET WEIGHT 35,700.030 i3
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PETUNJUK KERJA

PENGGUNAAN STANDAR NILAI PRODUK

& PROSES ( SNP)
UNTUK OPERATOR MESIN

Ref.

No : 77023003

No.Revisi 00 01 02 03 04 |
Tanggal 04-01-06 7
No. CCN
DISTRIBUS! DOKUMEN
No. Dipergunakan Oleh Jumlah Copy
1. | Mesin A1, B4 1 set
2. | Mesin B1, B2, B3 ' 1 sel
3. | MesinC1,C2 C3, C4, C5, C6 1 set
. 4. | MesinC7,C8,CY C10,C11,C14 1 set )
Y5 | Mesin C12, C13, C15,C16, C17,£18 1 set ;
6. | Mesin V1, V2 1 set ’
7. | Mesin V3, V4 f 1 st
8. | Mesin V5 | 1 set
9. | Mesin H1, H2 [ 1 set
10. | Mesin H3, H4 B ! 1 set
11. i Mesin HE, 46 ! 1get
12. | Mesin H7, H8, H9 i 1 set
13, | Mesin H10, H11, H12 1 set
14. | Mesin H15, H19 1set |
15. | Mesin H17, H18 1 set
16. | Kantor Staff PRE ; 1 set
| 17. | Kantor Staff EW ; 1 set
DAFTAR ISl
Halaman
Lembar Pengesahan..........c...cov i 1/4
Lembar Distribusi Dokumen............oocii i o, 1/4
DARAT [B1...viis it v e vre i e e ree e enr e 1/4
PENgANAr. ... 274
Isi Petunjuk Kera.......cooooiv i i, 214
Lampiran 1. SNP DRAWING..........cooviiiniii e, 3/4
Lampiran 2. SNP ENAMELLING................on, 4/4
Nama Jabatan __Tanggal Tanda Tangan %
Disusun oleh Parulian S. PD/PR Engineer | 04 ~01 - 2306 .
Disahkan oleh Christoffel C.K. | PE TW Manager | 04 - 01— 2006 1

Halaman 1/4



Ref. No: 770230C3
PETUNJUK KERJA

PENGGUNAAN STANDAR NILAI PRODUK

& PROSES ( SNP)
UNTUK OPERATOR MESIN

PENGANTAR

Petunjuk Kerja ini mengatur penggunaan Standard Nilai Produk & Proses (SNP)

untuk operator mesin Drawing dan Enamelling dibagian Produksi, dimana

terdapat perbedaan penggunaan Standard Nilai Produk & Proses yang

digunakan sebagai acuan proses Drawing dan Enameliing

IST PETUNJUK KERJA

2.1.

2.2.

Proses Drawing
Untuk pelaksanaan proses Drawing operato: menggunakan Standard
Nilai Produk & Proses Drawing sebagai dasar / acuan proses, dimana

dalam SNP memuat parameter proses dan parameter produk

Proses Enamelling
Pada proses Enamelling Slandard Nitai Produk & Proses Enamelliing

digunakan sebagai parametsr produk. Sebagai acuan proses untuk
operator pada mesin Enamelling digunakan SNP , dimana SNP tersebut
berisi parameter proses dan parameter produk. Toleranzi parameter

temperature pada SNP sebesar + 10°C.

SNP ini dikeluarkan oleh Product Eng. (PRE) dan didistribusikan ke Produksi

Hataman 2/



PETUNJUK KERJA

PENGGUNAAN STANDAR NILAI PRODUK

8 PROSES ( SNP)

UNTUK OPERATOR MESIN

LAMPIRAN.
Lampiran 1. SNP DRAWING

Ref No: 77023003

sldncas T -1l
SUPREWN,. No Revis o GO o1 o o lus des b e
;. Tanppsl 2TA¥NPNT § 160520400
Nu CCN | 003200008 15023169 - 04
™
STANDAR NILAI PRODUK & PROSES DRAWING
DRCUNSH
Mamas halun bakin Nu. Bradian baku ! Rl HipasdAkind
Hard Copper wire
| My Produk ( mem Y0100 [0.200 0220 m ‘Da2sa [u.260 '0.250 030G | -
o Alaximum { mm {0162 0 livd 0 23 233 0'153 10.263 0.283 0,103
NP Noounad lt\nn ] () 101 0 ELiT Q 237 U 152 0 2‘2 &2(" 0387 [0 302 )
BRI | o s s cavm g . it sttt
A0 | it (mm } 0 0‘9‘9 0 l‘)‘J ‘2]'? {1219 i0.249 4259 IO.??‘? o 299 - .
S LT oo
B C | Duyenai Slandart dimensi sepertd max, dan min, diakas
TR e e
) v « Povsrs am basat hama oo ,wu. Lottt g daes Suboms ot Gooad st Suka
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e
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9"7 YO
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PETUNJUK KERJA

PENGGUNAAN STANDAR NILAI PRODUK

& PROSES ( SNP)

UNTUK OPERATOR MESIN

V.

LAMPIRAN.

Lampiran 2. SNP ENAMZI.LING

Ref. No: 77023003

HoRenvisi 06 o 0z "o o Hama
Tonggal 2% Ok O
< o SHPEW-055
m FTI T ool v w - ” .
STANDAR NILAl PRODUK & PROSES ENAMELLING
Clasy 1 UFW .
Nama Ushan Bakuy Ko Dabun faku 1 Ret Hpwph fiiand
1. Hard Copper Wi bihoosom o
2 Pobumthane Vamish T 7301001 ; JIS 302
[ Denahr () 01001 0,440 { 8,120 1 0130 | o449 080 Tesu [ oa7ol 0.ame | ueo | o200 i o
L maoo 0101 ] 0111 ; 042} 01 | 0141 U5y ‘!‘u i3 o7y | 4811 0.191 ) 0.201 Lo o
A cb esn | D088 | D108 1033810128 (0138 0148 KR U186 DAFET J185 | 0198 o :
R nom Q100 0110° 09201 0130} 0,140 0150 ' 0SB [ Q170 DAB0 1 0190 | 0200 i
A ; omax [0 o TR O [ oeery 0213 o2y | 0003 Lo i
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' Yoo [ w240 0134 i TOeS (0176 1008s i 0150 0210 u2o joux | ; !
T . ) Pooen [Stede crnuns sopois max dan imin ¢otas { cek ke QA ) VX1 e o fec ¥d
i st G ) Srandor dimonss seperl e O T duti. oo . m Wirs | ses-xd rifn_'i’i‘ﬂ )
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Viscosiy Vamish 700 & 200 cP
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Catuta - Dersisn olias Dttt
Tepal Foit * 10 mm Ww) \,i""
: _ \
4
Parulier Simommata
POETHRE

ot

Y BLHCALER

Cawiriband  Gawgeg

Cage St 23

R

! s taglia "R R

cam 5 S10 £ LOOY

Halaman 474



LEMBAR PERBAIKAN

Uraian Perbaikan

Penguji

Kesimpulan dan Saran disempurnakan

penulisan Daftar Pustaka diperbaiki dan diperjelas

S

{Ir. Jarhaludin P, MT }

Salah pengetikan judul sub bab pada hal 47

Pada.lampiran proses produksi ditambah keterangan
pada setiap linenya

( Ir. Herman Noer, MT )

Kesimpulan dil:ngkapi dengan data - data kualitatif

{ Ade Supriatna, ST,MT)

Bekasi, September 2008




LEMBAR PEEBATKAN

Narmw . Chrespina Angge Ardelia
~NIM 203220014
Jurusar ;. Teknik Industri

Uraian Perbatkan

Penguji
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