BAB VI

KESIMPULAN DAN SARAN

Bagian ini berisi tentang kesimpulan dari seluruh hasil pengolahan data
dan analisanya juga saran-saran yang ditujukan kepada perusahaan tempat dimana

penelitian tugas akhir ini dilaksanakan.

6.1 Kesimpulan
Dart analisa pengolahan data hasil-hasil yang diperoleh untuk
memevahkan masalah atau persoalan vang terjadi disimpulkan sebagai berikut :

1. Pengamatan terhadap operator untuk mendapatkan data yang akurat
dilakukan sebanyak 20 kali dan pengamatan sejumlah ini cukup untuk
menentukan waktu standar atau waktu baku yang dibutuhkan untuk
menyeleseikan satu unit back post piano type LU-90 PE yaitu selama 155,96

menit perunit atau 2,59 jam perunit.
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2. Peramalan dilakukan dengan mengikuti trend data yang akan diramalkan

Lo

yaitu dengan memplot data dan dari sana diketahui metode mana yang paling
tepat untuk digunakan sebagai metode peramalan. Metode peramalan yang
digunakan adalah metode linier regresi, single eksponential smoothing dan
metode double eksponential smoothing. Dari ketiga metode ini setelah diuji
dengan pengujian MAD untuk menentukan metode mana yang paling baik
didapat bahwa metode regresi linier mempunyai nilai kesalahan lebih kecil
dibandingkan dengan metode-metode lainnya dengan perolehan nilai
kesalahannya adalah MAD Linter 27,78 ; MAD Single exponential 34,2 dan
MAD Double eksponential 31,11 sehingga metode linierlah yang digunakan
untuk merencanakan produksi setahun kedepan.

Jumlah tenaga kerja yang dibutuhkan untuk melak sanakan rencana produkst
hasil peramalan adalah sebanyak 2 orang temaga kerja, karena lebih
menguntungkan dibanding dengan menggunakan 3 orang tenaga kerja dan
jumlah ini sangat ideal karena dengan jumlah tenaga kerja sebanyak 34 orang
dibagian Back Post Piano yang harus mengerjakan 17 jenis type f)iano.
Dengan jumlah 2 orang tenaga kerja untuk satu jenis type piano yaitu type
[.LU-90 PE perusahaan tidak perlu menembah jumlah tenaga kerja lagi dan
cukup dengan tenaga kerja yang ada.

Jam kerja optimal yang dibutuhkan adalah 3.888 jam untuk waktu kerja
normal dan 1.270,5 untuk waktu kerja lembur. Ini didapat berdasarkan
rencana produksi hasil peramalan dan berdasarkan 2 orang tenaga kerja yang

digunakan serta dihitung dengan tingkat efisiensi 100 % untuk mendapatkan
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Jam kerja yang optimal. Hasil ini dapat direalisasikan karena dengan jumlah
waktu 3.888 jam untuk waktu ketja normal dan 1.270,5 jam untuk waktu
kerja lembur vang dilakukan pada setiap harinya rata-rata 2 jam dan kadang
dilaksanakan pada hari libur dapat membuat produk sebanyak 1.932 unit
selama setahun dan jumiah ini sesuai dengan jumlah permintaan konsumen

selama setahun.

6.2 Saran-Saran

Dart hasil penelitian dalam tugas akhir ini, yaitu pengumpulan dan
pengolahan serta analisa data yang dilakukan maka ada hal-hal yang periu
disampaikan kepada perusahaan schubungan dengan pengelolaan jam kerja dan
tenaga kerja, yaitu :

1. Penetapan jam kerja yang optimal sangat diperlukan dalam upaya pengaturan
waktu kerja karyawan untuk menentukan jam kerja lembur dan jam kerja
biasa agar rencana produksi yang direncanakan dapat dilaksanakan sesuai
dengan harapan. )

2. Pembagian tugas kerja yang baik sudah seharusnya dilakukan perusahaan
sehingga tugas-tugas kerja pada suatu bagian dimana terdapat banyak type

yang proscs produksinya berbeda-beda akan dapat dilaksanakan secara tepat

dan sesuai dengan kondisi kerja yang ada.



85

DAFTAR PUSTAKA

Assauri, Sofjan., Manajemen Produksi dan Operasi Edisi Empat., Jakarta;

Lembaga Penerbit FE-Ul 1984

Assauri, Sofjan., Teknik dan Metoda Peramalan  Penerapannya dalam ekonomi

& dunia usaha., Jakarta : Lembaga Penerbit FE-UL, 1584

Bedworth, David D., James E. Bailey, lategrated Production Control System -

Management, Anafysis, Design 2L, New York: John Wiley & Sons., 1987

Bicgel, John E., Pengendalian Produksi - Suatu Pendekatan Kuantitalif.,

Jakarta; CV Akademika Pressindo., 1992

Donald W. Fogarty, CFPIM; John H. Blackstone, JR.,CFPIM; Thomas R.
Hoffman, CIFPIM, Production & Inventory Management 2D Edition., South-

Western Publishing Co.

Handoko, T . Hani,, Drs., MBA, Ph. D., Dasar-dasar Manajemen Produksi dan

Operasi., Yogyakarta : BPFE — Yogyakarta,, Cetakan X., 1996



86

Sutalaksana, Z Iftikar., Teknik Tata Cara, Bandung : Penerbit ; Jurusan Teknik

Industri Institut Teknologi Bandung, 1979

Wignjosoebroto, Sritomo, Pengantar Teknik Industri Edisi Pertama, Jakaria,

Penerbit ; PT Guna Widya 1993







SIEPT
g / / PIANO PRODUCTION OF 1999
29.Apr-99 Act piDl \ v '

AODEL 12 1 2. 3 4 5 6 TOTAL

_ stcipro| out| stel pro| out| sTel PRO} ouT| sTC| PRD| OUT| STC] PRD| QUT| STC| PRD| OUT| STC| PRD | OUT
DPE 4 ol 716§ 18] oy 8 8 o] 42f 12] of o] ol of o 0 ©of 0 0 0] 35 36
i0 PM of- of of ol 1 7 ol 4 4 of =2 2 of o o o o o 0o 7 7
10TPW ol a9 o] 4 4 of 10| 0] of 4 4 of o o o of 0 o0 27 27
W TOTAL ol =8l 25 oF 13| 13] o] =26] 26| 0 6 & of 0f o0 of 0 0o o 70 70
0 T-PE ¢ o ol ol ol 5 5 o 10f 0] o] o of of o ol of o o o 15 15}
110 T-PM of 1 1] o] 1 il ol 3] 3 o] 1 i1 o o o o o o © 6 6
10 T-PW ol of ol 21 2 2 2
110 CP-PM ol ol o ol 7 7 o 8 8 o 4 4 ©o o ¢ of o ©o 0] 19 19
310 TOTAL ol it 11 ol 23] 13| o] 21| =211 o 5 5 6 2[ 2| of of O] 0] 42 42
TE ol 8] 5 o o o o 61 ol 4 4 of o o of 2 2[ of 17 17
1TFPM 2l 2 2 2
1FPW L0l 0O 0 0
JTAL DOM o] 31] 31| 0| 26| 26| ©of 53] 83 of 15 15| 0| 4l 4 © 2l 2] ol 131] 131
JIBPE o 120{C143])215] 46| 95] 138] 3] 163] 1151 51} 146] 124 73] 150] 12af 100] 155] 140] 115] 850; 855
190 PM ol —ol o| of =20f 14] 6| 26 32| of o] of of 10f 10f o} of & 0 56 56
190 PW 71 34 [ 1ol 37| 54 5| 24] =29 of 7] 4| 3| 8f 11 of 5| 5| o 115 122
3890 TOTAL 15501751 237| 65| 152| 203] 14| 213] 176] 51} 153] 128 76] 168] 144] 100} 180] 145] 115} 1021 1033
109." 178160l 147| 37| 62| 49|. 50] 44| 49| 45| 230] 147 128] 260[ 329| 59| 165] 165 59] 830] 886
TG0 PE » = ol 5 o] o.-06 o 1 o 1} o o 1 of of 1 o of 1 1 5
3100 P ol 2 ol o] o o o o of o o o o o o 0 9o 0O 0 2
100 TOTAL 1o 7 o o o o 1 o 1 o o 14 of o 4 o o 1 1 7
-110 T-PE T8l 471 43| 22| 98] 108] 12] 153 129] 36| 74| B4] 28] 37| 43] 20| 40} 25| 35 450| 433
115 T-PM ol "o o of o o ¢ o ¢ o e o o o o o o o0 0 0 0
10 T-PW ol 171 71 1ol 19i 24| 5 =24} 28] 3] 2| 3] 2] 6 0f -2} 2| O o 70 70
10 CPPM ol ol ol o] ol of of 16 12f 4} 15/ 151 4} 9| 13| o] 40/ 40; o] 80 80
110 TOTAL T8t 64l 20| 321 118( 133] 17} 193] 167! 43] 91} 192] 32] 52| 66| 18] 82| 65| 35| 600] 583
{FPE of ol ol of 4 4 o o o; of o ol of o of of 20 =20/ 0 24 24
"EPM ot ol ol of o o of o of of it} 7] 4 17] 23| -2 32] 30| 9] 690 60
TALEXP 267| 308] 441] 134| 336| 389] 81] 451[ 392[ 140] 485] 384] 241] 497] 562| 1761 459 425[ 210] 2536] 2593
AND TOTAL | 267] 339] 472] 134] 362] A415{ 81 504 445] 140] 500 399] 241] 501] 566] 176] 461 47| 210] 2667] 2724
: e g 7

3ic Day 17 20 22 21 20 21 121

sic Qty/Day 19.8 18.1 22.9 23.8 25.1 22.0 2.0

arime ¥ 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0%
1y/day 19.94 18.1 22.01 23.81 25.05 2155 20
‘black 278 273 289 454 451 382 2227

rk/deay 16.4 13.7) 17.7 21.6 2.6 18.2 18.4

T PM_ P 61 89 115 46 50 78 440
Pyw/day 3.588 445 5.3 2.19 25 3.762 aed| |

1 2 3 4 3 3
sicl i TPrOTSTc] W TPRDISTC| IN [ PRD] STC| W | PRD|STC] IN | PRD|STC| N [PRD[sTC] -IN | PRD
yC-108 S5 2= 34l 6ol 13 13| o] 26[ -f3] 60| 6] 4i] o} o0} 4i] 60| of 10 i80]~ 7o
JU4310 7750 of 11 1740 o] 13| 161] o] 21| 140} of 5] 135] of 2¢ 133] o o] 133 0 42
YUIF a4l o[ 5[ 29§ 30 o 59| ©0] 6 53] of 4] 48] of of 4s] o] 2 474 30 77
"DOM S00l O 31| 169] ©0] 26| 233] 0] 53| 180 60| 15] 226] of 2[ 223] 60| 2| 281 210f 128
1C-108 7551 o 375|597l 210] 1520 655] 240] 214] 681] 120] 153] 648 __ 0| i68| 480} 190] 160 510] 760 1022
19 1321 ol 69| 63| 120] 62| 121] 90| 44| 167] so| 230] 27| 240] 260] 7} 150] 165] -8} 630) 830
14110 36010 64| 98] i50| 148] 128] 90} 193] 25| 180 91| 114] 300] 2| 362} 120f 82] 400} B840] 600
UIF 1ol ol il of - 4] 5] 20f 0] 25| 20] 1] 34 o] 17] 17} ©of 52| -35 S50 84
5% 7063] 0] 308] 755] 480| 336| 899] 450} 451] 898] 410] 485] 823} 540 497] 666| 460| 453| 667} 2340] 2536
FDTOTAL |1283 0| 339] 924] 570] 362|1132] 450] 504|1078] 470] 500]1048] 540] 499[1089] 620] 461;1148] 2550] 2665
MODEL 12 1 2 3 4 5 6 TOTAL
stc] pro| out| stc| pro] out| stc| PRDJ OUT| STC| PRD| OUT| STC| PRD| OUT| STC} PRD| OUT| STC| PRD | OUT |’

)

:h No.3 ol of of ol o o o o o o o of ol ¢ ofic0] 0] 100 100 0
‘h Leg UP ol ol ol325013250] 011500] - 0|1500]1500[3000] 0]i500] 0[1500}1750]3000] 250] 9500] 8250
hleg CLP o| o ol1200[1200] © olizso[1250f  oj150011500] ©]1325{1325] O] 5275] 5275
h Leg EL ol ol ol 55a] 550] ©] ©| .0 o} 175 175 of o} of o] 220] 100| 120j 545| 825
[Bench ol 6] 0|5000{5000)  0]1500] 0}i500[2525}4425] ~  0}3000]1500] 1500]3395)4425] 476]15820] 15350



TYAMAHAL INDONESIA

™ANO DEPT
" Prod's3 ANQ 99
29-Ap1-93 pi0f Fan  4a- -» Thpay
MODEL 7 8 [ 10 N 1 12 TOTAL TOTAL
: s1cl pRD| OUT| 5TC| PRO| 0UT] STC| PRO| CUT] STC| PRD| OUT| STC] PRD| QUT| STC| PAD] OUT] STC] PAD | OUT | PAD | OUT
i fLu-0 PE ol 3ol of o o ol 5 &5 o o o of s sl of of of o 30/ 30 661 66
i {Lugo PM 52 ol o o o] o o of o of of o 0 o o 0 0 2 2 9 9
3 {LU-S0 FW a4 ol o o o o o o o o o o o0 o o o @ 4 4 31 33
1 [Cu80 TOTAL el s ol o] o o] 5 5 of o O o 5 5 of of 0 ©of 35 36 106 106
= fOX110 T-PE s s ol o of o s 5 of of of o s 5 of & 4 © o]  19] a4l a4
5 HX110 T.FM 212 ol of of o] o o of of ol of o o o 9o © © 2 2 8 8
© DL T-PW [
[T |LX-110 CP-FM o ol ol ol o] of o o o o o o o © o o 0O 9 g of 18] 19
1 |10 TOTAL ol o 0 o & 5 o] 9o of s 6 of 4 4 of 2l 2] 8 53
CiUlLF 2 2 o 5 5 o o o o a 4 of o of o 4 4 0 15} 15| a3 32
U1FPM 0 0 0 2 2 4 0 6 21
Ui FPW 4] 0 2 2 - 4 ] 4 4]
TGTAL DOM o35l 35 ol 5| 5 o6 12| 0] o s 4 o 12f 1ol ol 10 x| 0] 72 72l 201 201
LU-80 PE el 170l 200 85| 145 170] 60| 110} 140] 30} 100{ 70{ 60 100| 70{ 90i 70| 40| 120] 95| 690] 1545} 1543
LU-90 PM 0 U u [ U 5 5| 0 5 5 0 5 5 Q 3 3 [s] 38 38 94 94
LU.90 PW ol 5o S o] S0 50 of 5 5| o] 15| 15[ of 15| 15] Of 301 23| 7] 165 158] 280] 280
1U-30 TOTAL 15| 220| 250] 85| 215] 240] 60| 120] +50] 30| 120[ 90! 601 1201 90| S0} 103 65 i27] 898| 68s] 1919 1919
1 [cres =5 7801 150 58| 130] 175] 34| 175] 175] 94| 160] 150] 44} 152] 116] 80] 150 115] 115] s67] Siif 1797 1797
e [Lli0o PE ol o 4] 1ol 1o 4] 5| 5[ 1] =2o0f =20f 11 30| 26] 5] 20l 201 51 85i Biy 66 98
LU-100 PW oo o o o o ©of o o o o sof of 11] tof 1] 10| 81 21 oy 29 3l 31
LU-100 TOTAL oo 1 70| 10| 4| 5| 5 3l 90| sof | 41} 36] 6] 30] 291 7 tie] 9] 17 17
0 |LX-110 T-PE = 30| 30| 85| 25| 40| 20| o0] 40] 1o} 20| 30| 0] 30f 27] 13] 301 25 18 175 (92 625|625
LX.110 T-PH__ o "ol ol o o o o o o o o o ¢ o o o o o0 0 ¢ 0 9 [}
LX-110 T-PW ool ol o o o o o o of 5[ sl of top 10f of o 06 0 15)  15] 85| 85
LX-110 CPPM ol 7ol 0 o} 5| 5[ o sl 5 o =2 2 o o of o 5 S _of 27 27 107 107
LX-110 TOTAL =5 a0l 40| 35| 30| 45| 20| 35| 45 10| 371 37| 10| 40f 37] 13] 36{ 30} 18; 217] 234f 6l7 817
Ut FPE o3l 0l =] 5| 55| 2l 1i0] 100] 8| 20| 32| | so| 33} 3] 30] 331 O 263; 2831 207 287
ULFPM oo ol o ol o of 40 40 o] 20| 20| ] z2o0f 20{ of =20 20f of 100} 100} 60 160
TOTAL EXP SieT 445 80| 178] 450| 525] 113 485| 515{ 63| 307 358| 121] 403 332; 182) 383 293] 267} 2561 2504] 5097 5097
| |GRAND TOTAL 210] 483] 515| 178] 465] 530] 11a] 487| 525| 89| 403] 383[ i2i] 4i5] 342| i92) 378} 3013 267) 2633] 2576 5300] 5300
Ll
! }Basic Dey 22 21 22 21 22 19 127 248
! Basic G'y/Day 220 221 226 19.2 189 199 20.7 A
Crvertiene % 0% D% 0% 0% 0% D% 0% 0%
t Q'hyfday 2195 7214 2259 1919 18.86 19.89 20.7 214
Q'tyblm:k 415 J53 442 J46 A54 310 2257 4484
Black/day 189 186 20.1 16.5 16.1 18.3 178 18.1
'ty PM.PW 68 75 55 57 61 68 384 824
PH.PWfday 3,091 3571 2.5 2.714 2773 3579 3.02 axn
7 ] 5 10 11 ¥
=75l TPRDISTC| N | PRD]Svc] 1N | PRD] sTC) N | PrO[STG| W TPRO|STC] N jPROJSTC] N | PRD | W ] PrD
CKD C-108 ol 26 751 ol o] 78] o s 70f of of 7of of s&f 65| of o 6 ol 3s| 80| 108
XD X110 ol 7] t26] o] ol 126] 0] & tz1] o of 121§ o 57 116f 0] 4} 112 of 21 o] 83
CKD UIF o oz 4s| ol 5] 40| of of 40| o 4 3sf o oOf 361 0f 4l 32 of 15| 30| a2
TTL DOM Z51| o 35| 246] 0] 5| 241] | 10} 231] 0| 4] 227} O] 40} 217] Of 6| 209 of 721 210 201
CKD C-108 570|240} 520] 530] 230| 225| 535| 120| 125] 530] 150 150] 530} 90| 161} 456{ 210] 135| 5e8; ~040 1014 (800 2038
G 109 ol 240| 380| 52| 180] 150 62] 150| 175| 67| 150| 160] 47] 210| 152| 105] 160| 150f 135; *110 967] 1800] 1797
CKD LX-110 0ol 6ol 4ol 420] 90| 30| 480] 90| 35| 535] O 37] 498] O 40; 458] O] 35i 4231 240 2171 1os0] . 817
XD UIF sl 10l 8| 33| 60| 55| -28] 150| 150] -28] 160 s0] e2f 30 sof 62] 10 S0l 224 420 353] 470|447
TTL EXP 55| E501 a48] 569 ©B0] 46011069 510] 485[1094] 4e0f 357{1157] 330] 4o3[1084] 400 368)1116] 2810] 2561] 5150] 5097}
CRAND TOTAL[1348] 550] 483|1215] 560] 465[1310] 510] 495(1325] 460] 401113845 330] 41311301 A00| 376]1925) 2610] 2633) 5360] 5298]
MODEL 7 [ 9 T it 12 TOTAL TOTAL
=76 | PrD| out| sTc| PRo} out} sTc| PRD] oUTI sTC] PAD| OUT| STC] PRD| OUT| STC| PRD] OUT| STCY PAD ouT | PRD | ouT
(Unit} .
Bench No.3 ool 250l 20| 430] 250] ) 680] 250| ees] 265] 250f O] S15¢ 250 ol 765] 250| 65| 350] <500} 1350) 1800 1390
Banch Leg UP =ool1750] 0]2250|1750]3600] S00|1750] __0}2250|1750{3500] 500§1750] 012250{1750|3500 5008 10500) 10500] 20000| 19750
Bench Leg CLP 1200|1200 1350} 1350 1350{1350 1100{ 1100 800 800
Bench l.eg EL 7el 351 75l 75| 68| 65l 75| 68| 188] 75| 5] 85| ¢5f 175] 175] 75| O] O] 75f 588; 588; 1533 1413
Total Bench T 775]3275] 1 295 2755] 3415] 4915] 1255] 3538[ 2203 2500]3185]4685[1000] 2975}_975]3090|2000}4165] 925] 12568) 12436{ 23133( 22513

u



"AMAHA INDONESIA *

"MULIR PEMERIKSAAN

PART NAME : SIDE POST

REVISION:0 -+ . -

JUMENT NO. ; PI-L-087 MODEL ;LU 90/100 ISSUED DATE : 5 Februari 1999
BAR : bir} -0l ur
{ il —-‘l -
i SR | : i
: } l EELAE L FL s :
- P 1:41 "
. 517138 . i s
. —
"e
jLIL
PROSES UKURANJADI  [eSi | \AMA OPERATOR | TANGGAL NOLOT PENYEBAD
oK [NG ‘ KEAUSAKAN

Pararzan bahan pada mesin joinlgs

Siku & rata (90')

Pgmzelahan bahan pada mesa bench saw

L: 83mmT, 42mm=0. 5mm

Pempentukan siku & pasalaan pada masn Slee jointer

Sikudaiso }

Par:cisan empal sisi

T: £0-0 2—m L:40s0.2mm

Percsakan side post pada measin doubla 1ancnar

Lihat gaoar

Pgreaakan lop binder yada mesin lenonar

P:165 «~ 2.2 lhat obe.

Pambkentukan lubang handle pada mesin banch saw

LEr 60 2.2mm

Dlen 35 = 2.25mm

Pzmpentukan R pada megsin trimer

Lihat ga—car

Pemaloagan miting (]
Fzroualan lubang dowel paoa mesin honzontal bore Bim 27 ==
Perxsa panjang sisa coakan ugper dan boliam 927 =CZ
Dz.am labar lubang handat i5x0z2zm

) 60 = 02 @oar

rangan ;

1. PengecheXan dilakukan secara samgling masng-masing 1 pus cada awal proses, peqaengahan proses dan akhw proses
2. Jika dalam pengechekan ditemuian peryimpangan maka pergechekan harus diakukan secara sensus
3. Barang yang rusak dipisabkan untuk giben staius AejectRepa r
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o HASIL PENYEBAB
) PROSES LKURAN JADI NAMA OPERATOR TANGGAL - NO.LOT | keRUSAKAN
DK|NG
Perataan bahan mesin jointer Siku dan rata {309
Pambelahan pada mesin bench saw L% mmTi60mm
Pembentukan siku dan perataan pada mesin jointar Siku dan rata (909
Penipisan empa sisl pada mesin suriacer 1: 335 mem T$hmm
Pemolongan dan pencoakan pada mesin single enonar | tha canbe R
Pemotongan miring pada masin model arm saw Linal gumbiat
Periksa sisa coakan P13 matbEam
Panjang ukuran jam L 05 mm )

aterangan :
1. Pengachekan dilakykan secara sa

2. Jika dalam pengechekan ditamukan panyimpangan maka pangec

hekan harus dilakukan secara sansus

3. Barang yang rusak diplsahkan untuk dibert status Re|ecYRepair.

mpling masing-masing 1 pcs pada awal proses, perlengahan proses dan akhir proses
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HASIL PENYEBAB
PROSES UKURAN JADI NAMA OPERATOR | TANGGAL NO.LOT KERUSAKAN
QK | NG
Perataan bahan mesin jointer St b mis (30%)
Pembelahan pada mesin bench saw Lebar: 93 mm Tebal 354 0.5 mn
Pembeniukan siku & peralaan pd. mesin glue jointer Sku & alz (H0%)
Penigisan empat sisi pada mesin surface: Lisafma b 125
Pemctongan bahan pada mesin single tenonar P130dmm £ 05
Pambuatan lubang dowel pada mesin horizontal hore Lirat gambar
Periksa panjang bahan P13 mmE 05

‘aerangan:

1, Pangechekan dilakukan secasa sampling masing-masing 1 pcs pada awal proses, pertengahan pioses dan akhir proses

2. Jika daiam pengechekan ditamukan penyimpangan maka pengechekan harus ditakukan secara sensus
3. Barang yang nusak dipisahkan pntuk diber siatus Reject/Repalr,
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HASIL PENYEBAS
) PROSES UKURAN JADI NAMA OPERATOR TANGGAL NO,LOT KERUSAKAN
OK|NG
Perataan bahan mesin joinier Siky dan rata {909
Pembelahan pada mesin bench saw . LedSmm T 260 mn
Pambentukan siku dan perataan pada mesin jolnler Siku dan rata {90%
Penipisan empat sisi pada masin surlacar L2425 mn TSm0 0.2
Pamatongan dan pencoakan pada mesin singla tenoner | tha gemtar
Pembaniukan R A3
Pamotongan miring ‘ i [ Liat gamer
Pariksa sisa coakan bl Garrr
T ¥

terangan:

1. Pengechekan dllakukan sacara sampling masing-masing 1 pes pada awal proses, parlengahan proses dan akhir proses
2. Jika datam pangechekan ditamukan panylmpangan maka pengechekan harus dilakukan secara sensus

3. Barang yang rusak diplsahkan untuk dibed status RejectRapalr,
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haell | !
<)
15 075 16 ' s ] Y
165
R HASIL
PROSES UKURAN JADI NAMA OPERATOR | TANGGAL NO.LOT PENYEBAR
. OK [NG . KERUSAKAN
Pearalalan pada masin jonter Siku {807
Penigisan bahan padga mesin surtace Tabal 15mm » 0.2mm
Pempelahan bahan pada mesin bach saw Lebar 80mm & 0.2 mm
Pezmoloncan bahan pada mesin single tencaar P m 165mm
Pemoiongan miring pada mesin singla feaoner [ Lihat gambar
Pammbentukian B pada mesin hang trimar RE R4
Pambualan lubang screw pada mesin gingle bote Lihat gampar
Periksa labar bahan L : 80mm + 0.2mm
irangan ;
1. Pengechehan dilakukan secasa sampling masing-masing 1 pos paca awal presas, sastangaban peos2s dan akhir prosas
2. Jika dalam pengacnekan ditemukan penyimpangan maka pengechakan harus dilkkukan sacara sansus
3. Barang yang rusak dipisahkan untuk diberi status Rejact/Rapair 0
- J
YAMAHA INDONESIA
AMULIR PEMERIKSAAN PART NAME :INNER POST NO.1 AEVISION : 0 .
‘CUMENT NO. : PI-L-079 MODEL :LU 90/ 100 ISSUED DATE : 5 Februari 1999
MBAR ) B LT -4 Fl 1 A il s
Jostif B i el
|
0] - o 4 B = 4 = - |n
1438 = b5
* 171
)
-
’ ) HASIL PENYEEBAB
PROSES UKURAN JADI oK NG NAMA QPERATOR TAHGGAL NO.LOT KERUSAKAN
*aralaan bahan pada mesin joinlar Ska {$07
Sembelahan pada mesin bench saw 4L:3610.5mm T:3140.5mm
Yenipisan empal sisi T : 2740500 L3340 50
Gemiionganpada mesin single / doubls lensner P:1432mm & 0.5mm
*embuatan lubang paky pada masing single bor Lihat gambar )
*emotongan miring pada masing singla lanonar P: A §53.6+0.5mm 1
B : 423.740.5mm
Igriksa panjang bahaa L ;933,64 0.5mm -
5:423.7 + 0.5mm
]

ngan

1. Pengechekan dilakukan secara sampling masing-masing 1 pes pada awal proses, panengzhan prosas dan akhic proses

2. L&z datam pangnchei.un gilemukan panyimpangan maka pengechekan harus dilakukan secara sansus
3. Batang yang rusak dipisahkan untuk dibeii status RejactRepalr




.

PART NAME : INNER POST NO. 2

REVISIVION 0

FORMULIR PEMERIKSAAN
DOCUMENT NO : PI-L-057 MODEL LU B0/ 100 ISSUED DATE : S Februari 1999
5 ; 0
4 o210 - 185 i 190 170 200 | 175 i 210 46 a4
< 6 ),( . L B ¥. P ' ram !(... . .?( . f( ¥ — ﬁm/
B [ : | i : :
A i | f I I | b
! ) H i !
T ! | ) i @
¥ J. - * + ' l * »
< :
i :
Y R
1432=0.5 oy
= T . e e =
HASIL ) PENYEBAR
PROSES UKURAN JADI NAMA OPERATOR |  TANGGAL NO.LOT KERUSAKAN
DK NG
Perataan bahan mesin joirder {Sku 80°%)

Pembelahan pada mesin bench saw

L:X%a08amT ;N2 05mm

penipisan empat sisi

T:28 05ml 405 mm

Pemolongan pada mesin single / double tenoner

P 1Q2mmak 0.5

Pembuatan lubang paku pad mesin single bor

Tkl gambat

Pariksa panjang bahan

PR 4 05mm

rlerangan:

2, Jika dalam pengechekan ditemukan penyimpangan maka pengechekan hasus dilakukan secara sensus
3. Barang yang rusak dipisahkan uniuk diberi stalus Rejec/Repair.

1, Pengechekan dilakukan secara sampling masing-masing 1 pcs pada awal proses, pertengahan proses ¢dan akhir proses

2

TYAMAHA INDONESIA

JRMULIR PEMERIKSAAN

| PARY NAME : INNER POST NO. 3

REVISIVION :0

JCUMENT NO : PI-L-061 f MODEL :LU 100/90 ISSUED DATE : 5 Februan 1959
40
b
=3 =
T ]
+ + + + + & I i'\
| BRI
7305 ¢ 15005 190+ 0,5 l 17520,5 l 150%0,5 | ss%0s | g
807 £ 0,5 | T -
— | ! O"
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| o
B Y
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HASIL PENYEBAB
PROSES UKURAN JADI NAMA OPERATOR TANGGAL NO.LOT KERUSAKAN
OKING
Perataan bahan masin Jointer Siku (907
Pembelahan pada mesin banch saw Lm0 £05 00
penipisan empat sist T: 24050m 1 3E08 e
Pamotongan pada mesin single / double tenoner P 1 807 enk 05
Pembuiatan lubang dowel pada mesin single bore Liat gambar
Periksa panjang bahan P : 807405 mm
1
angan:

3. Barang yang rusak dipisahkan untuk diberi status Rejact/Repair.

1. Pengechekan ditakukan sacara sampllng' masing-masing 1 pcs pada awal prosas, pertengahan proses dan akhir proses
2, Jika dalam psngechekan diternukan penyimpangan maka pangechakan harus dilakukan secara sensus




T.YAMAHA INDONESIA

FORMULIF PEMERIKSAAN L PAAT NAME @ INNER POST NO. 4 REVISIVION :0
DOCUMENT NO : PI-L-060 MODEL  :1U90/100 ISSUED DATE - 5 Febrae 1990
. 40
i a1
§ = ¥ g 50)/

o e 1 '

_\," + - + - + + Y ﬁ : ! '
: T . ' ' v | o

7305 | 180t05 L 160%05 ﬁ 200= 6.3 i 160£ 0,5 JL 005 L | 34405 |

| ¥
I 80705 e s
. I o
T
o
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v
HASIL PENYEBAB
PROSES UKURAN JADI NAMA OPERATOR TANGGAL NO.LOT KERUSAKAN

QK [NG
Peralaan bahan mesin jointer Siku (907

Pembelahan pada mesin benzh saw

Li3smml 495 mm

penipisan empat sis

Tiadtrmt koS mn

Parnplongan pada mesin singte / double tenoner

PR emk Q5mm

Pembualan lubang dowel pada mesin single bore

Ll gasar

Periksa panjang bahan

PrgrAGien

Frangan:
1

. Barang yang rusak dipisahkan untuk dibari st2lus RejecvRepair.

{. Pengechekan dilakukan secara sampling masing-rasing 1 pcs pada awa! proses, periengahan proses dan akhir pioses
2, Jika ¢atam pangacher2n dilemukan penyimpangan maka pengechekan harug dilakukan sacara sensus
i

YAMAHA INDONESIA

AMULIR PEMERIKSAAN

PART NAME : LOWER CROSS BARE {

REVISIVION : 0

CUMENT NO : PI-L-056 MODEL  :LUS0/100 ISSUED DATE : 5 Februar 1999
|
| 8.4 _ /18405 \B! 49388
N g;w.,.m-._.:_?__/ - _-i-" > . /
A ol | Y/ o™ '
: b dias &
o 2
3] o - - b
: & / 1
i o7 ;
I
P/ o
S02.3 £ 0.5
S > ] 8
HASIL
PROSES UKURAN JADI NAMA OPERATOR |  TaNGGAL NO.LOT KZ?;NUYST,? AEN
QK {NG
gralaan bahan mesin jointar S (5

Yembelahan pada mesin banch saw

L:82- 05w, 72364 09 mm

*enipisan empat sisi

100324050 L2 S0E0.S mn

*zmotongan miring sudut 1 pada mesin Uhat gambar
‘emotongan miring sudul kepada masin single tlenoner | Lhat qamber F-4023405
‘ambualan lubang paku pad maesin single bor Lt gamtar

5023 & 05

‘eriksa panjang bahan

ngan:

1. Pengechekan ditakukan secara sampiing masing-masing 1 pcs pada awal prosaé, periengahan proses dan akhlr proses

2, Jika dalam pengechakan diternukan penyimpangan maka pengechekan harus dllakukan secara sensus
3. Barang yang rusak dipisahkan uniuk ditrsd slatus RejacVRapair.




[ Fh-03-418 |

, FORMULIR PEMERIKSAAN
?A,F‘-EPT. PWP
" fODE : LU90/100 PARTS : UPPER CROSS BARE KK FOREMAN
QTY TGL
- 1,;)_(5’.5 //;/ ™ :5\, &7-8 q_¢,3.£‘>"° -
. l /7 Ry \:\ "/,
@ t/ N ) :
T[( I Pt = N o
Wi/ w T
(DY T & i 1 .
=] ! /] 1 e - o
/ do |4
\ 57¢.81 05 —
NO PROSES UKURAN ACT NAMA 1GL |NO.LOT PENYEBAB
- JADI B | R [KARYAWAN ' KERUSAKAN
1 [Perataan bahan pada mesin {Siku (90°)
jointer. )
2 |Pembelahan pada mesin - |L ; 520 5mm
bench saw T:36£0.5mm
3" |Penipisan empat sisi T :33.2£0.5mm ;
L : 50+0.5mm
4 .1Pemotongan miring sudut 1 {Lihat gambar
pada mesin
5 (Pemotongan miring sudut ke {Lihatigambar
pada mesin single tenoner |P : 574.8+0.5
6 |Pembuatdn lubang paku pad |Lihat gambar
mesin single bor
KETERANGAN :

JIKA 3 S/D 5 UNIT DI PERIKSA SESUAI UKURAN, MAKA DINYATAKAN BAIK =B
JIKA > 1 UNIT DI PERIKSA TIDAK SESUAI UKURAN, MAKA DINYATAKAN RUSAK =R
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Tabei 8.2 Penyesuaian menurut Westinghouse

!
§ +
!
Fakior Kelas li Lambang Penyesuaian
Ietrampilan X Superskil f‘ Al + 3,15
! | A2 +0,13
Excelent i B1 + 0,11
lf B2 + 0,08
Usaha Good Lo + 0,06
: I c2 o \ + 0,03
Average D . 0,00
& Fair I -5 -0,C5
i i E2 - 0,1
+ Poor i Fi -8,16
' F2 -0.22
Uszha Excessive +0,13
+0,12
Execellent + 0,10
d + 0,08
| Good +0,05
[ + 0,0z
Average 0,60
_ | Fair -0,C4
) -068
l Poor ' =012
| -0,17 - .
\ o
Koundisi Kerja | | i ldeal F+0,06
ot b Excellenty
Good
Average
Fair )
Poor )
Konsistensi' + ; ' Perfect Sl A 3 :
. i, | FExcellent ' @ ufiss B
o Average el n
' Fair
Poor
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Demand

Demand

Peramalan Single Exponential Smoothing ( Alpha = 0,1)
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Peramalan Double Exponential Smoothing ( Alpha =0,1)
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Peramalan Konstan
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Peramalan Linier
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