6.1.

BAB 6
KESIMPULAN DAN SARAN

Kesimpulan

Berdasarkan hasil perancangan proses produksi yang dilakukan maka diperoleh

kesimpulan sebagai berikut:

a.

Hasil perancangan alternatif usulan proses produksi sebagai berikut:

Perancangan alternatif usulan proses produksi setiap produk
menggunakan 2 skenario yaitu menggunakan mesin atau peralatan yang
perlu disewa dan milik UPT yang masih dapat digunakan pada skenario 1
sedangkan pada skenario 2 menambahkan usulan mesin atau peralatan
yang harus dibeli dan yang dapat diperbaiki.

Perancangan proses produksi menghasilkan tahapan operasi yang
berbeda pada setiap produknya namun untuk skenario 1 dan 2 dari
masing-masing produk memiliki tahapan yang sama.

Total waktu proses produksi pada skenario 1 dan skenario 2 untuk masing-
masing produk yaitu sebagai berikut:

e Ceret 1: 2 jam dan 1 jam 31 menit

e Ceret 2: 2 jam dan 1 jam 31 menit

e Jemuran handuk : 1 jam 19 menit dan 1 jam 3 menit

¢ Kursi tanpa sandaran : 1 jam 8 menit dan 55 menit

e Kursi dengan sandaran : 1 jam 34 menit dan 1 jam 5 menit

e Meja : 1 jam 4 menit dan 48 menit

e Meja prepare : 1 jam 55 menit dan 1 jam 29 menit

e Meja saji : 1 jam dan 45 menit

e Rak buku : 1 jam 11 menit dan 59 menit

e Sekop sampah : 46 menit dan 36 menit

e Dandang : 2 jam 23 menit dan 2 jam

e Nampan : 1 jam 12 menit dan 53 menit

e Tempat sampah biasa : 1 jam 20 menit dan 1 jam

e Tempat sampah drum : 3 jam 40 menit dan 2 jam 53 menit

e Teko : 2 jam 30 menit dan 2 jam

e Vas bunga : 1 jam 18 menit dan 1 jam
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¢ Total waktu proses produksi real tempat sampah drum yang telah diamati
yaitu 4 jam 52 menit.
b. Hasil identifikasi fasilitas produksi yang dimiliki UPT Ragam Metal yaitu:

- Mesin yang memerlukan perbaikan untuk dapat dipakai pada proses
produksi yaitu mesin punching dan mesin plong.

- Mesin yang masih bisa digunakan terdiri dari tanggem, gerinda, mesin roll,
mesin roll variasi, mesin press, mesin potong plat dan pipa dan mesin

bending kecil.

C. Mesin atau peralatan yang diusulkan untuk dibeli yaitu gerinda tangan, las

listrik dan spray gun.

d. Langkah SOP Produksi yang diusulkan yaitu:

- Melakukan identifikasi produk untuk memastikan bahwa bentuk serta
dimensi produk sudah sesuai dan dapat dilanjutkan pada tahap berikutnya.

- Memastikan bahwa setiap produk memerlukan material dengan jenis dan
ukuran yang telah ditentukan.

- Mengecek ketersediaan material yang akan digunakan dalam proses
produksi.

- Pada langkah awal proses produksi yaitu mempersiapkan bahan baku atau
material yang akan digunakan untuk memproduksi produk.

- Mempersiapkan peralatan atau mesin yang akan digunakan pada proses
produksi.

- Memastikan kondisi mesin dan peralatan atau mengecek apakah mesin
dan peralatan yang akan digunakan masih dapat berfungsi dengan baik.

- Menggunakan alat pelindung diri sebelum mengoperasikan mesin dan
peralatan produksi.

- Melakukan proses produksi sesuai tahapan operasi yang telah dirancang.

6.2. Saran

Penelitian ini masih terbatas dengan mesin dan peralatan yang dimiliki.
Memerlukan penelitian lebih lanjut menggunakan metode atau pendekatan lain
seperti CAPP dengan memperhatikan mesin atau peralatan yang sejenis. Proses
yang diusulkan masih terbatas teknologi sehingga dimungkinkan adanya

penelitian selanjutnya.
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LAMPIRAN 1

Gambar Produk dan
Komponen-komponen
Penyusunnya
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No. Nama Komponen
Produk
1 Ceret Badan
Stainless
Steel
Alas Ceret
Pegangan
Badan
Saluran Air
Tutup
Pegangan
Tutup
Penyangga

Gambar
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No.

Nama
Produk

Komponen

Gambar

Ceret
Alumunium

Badan

Alas Ceret

Pegangan
Badan

Saluran Air

Tutup

Pegangan
Tutup
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No. Nama Komponen Gambar
Produk
Penyangga
3 Jemuran Rangka
Handuk Kaki
Rusuk
Polos
Rusuk
Samping
4 Kursi Kaki
Tanpa
Sandaran
Penyangga
Dudukan
Penyangga
Kaki
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No. Nama Komponen Gambar
Produk
Dudukan
5 Kursi Kaki dan
Dengan Penyangga
Sandaran Dudukan
Penyangga
Kaki
Penyangga
Sandaran
Sandaran
Dudukan
6 Meja Rangka
Kaki
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No. Nama Komponen Gambar
Produk
Papan Meja
7 Meja Penyangga
Prepare Kaki
Penyangga
Papan
Kaki
Papan Meja
8 Meja Saji Rangka
Kaki
Papan Meja e
9 Rak Buku Kaki Rak
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No. Nama Komponen Gambar
Produk
Papan Rak
10 Sekop Badan
Sampah Sekop
Pegangan
Sekop
11 Dandang Badan
Alas Badan
Bagian
Samping
Tutup
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No.

Nama
Produk

Komponen

Pegangan
Badan

Saringan

Kerucut
Tutup

Pegangan
Tutup

12

Nampan

Badan
Nampan

Pegangan
Nampan
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No. Nama Komponen Gambar
Produk
13 Tempat Badan
Sampah Tempat
Biasa Sampah
Bagian
Bawah/Alas
14 Tempat Badan
Sampah
Drum
Saringan
Cerobong
Tudung
Penyangga

Tudung




No.

Nama
Produk

Komponen

Penutup

Kaki

Pegangan
Badan

15

Teko

Badan
Dasar

Alas Badan

Tangkai Air
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No.

Nama
Produk

Komponen

Gambar

Pegangan
Teko

Penutup

Pegangan
Tutup

16

Vas Bunga

Badan
Dasar

Bagian
Bawah/Alas

Tangkai




LAMPIRAN 2

Peta Proses Operasi
Setiap Produk
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LAMPIRAN 3

Routing Sheet Setiap
Produk
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Ceret Stainless Steel

Skenario 1

Mesin/Tools Waktu(detik)
No 4 . .
No Item Code op. Operasi M_aS|h bisa Disewa Setup Run
digunakan
O-1 Membuat/mengukur pola ukuran 63x25 cm jangka dan penggaris 240
1 Badan cs20201 oO-2 Memotong po_lg mesin potong plat 180
o-3 Membentuk silinder mesin roll 300
oO-4 Menyatukan sisi silinder las karbit 350
oO-5 Membuat pola diameter 20 cm jangka dan penggaris 180
2 Alas Ceret Ccs20203 oO-6 Memotong pola gunting plat 180
O-7 Membentuk pinggiran palu dan cetakan 90
O-8 Menyatukan alas dengan badan las karbitdan palu 420
O-18 |[Menyvatukan lingkaran atas dan bagian atas badan las karbitdan palu 300
3 Penampung cs10102 O-22 |[Menyatukan pegangan pada badan las karbit 300
AIr O-23 |Membuat pola lingkaran diameter 5 cm untuk saluran _air jangka dan penggaris 60
O-24 | Melubangi pola saluran air pahatdan palu 120
O-33 [Memasang tangkai dan penyangga saluran air pada bada las karbit 240
oO-9 Membuat pola jangka dan penggaris 100
mesin poton
Bagian Atas s T I SRk pola plat P = 120
p=3 cs20204 =

Badan O-11 |[Membentuk kerucut mesin roll 100
O-12 [Menyatukan sisi kerucut las karbit 240
O-17 |[Menyatukan lingkaran atas dan bagian atas badan las karbit 240
O-13 |[Membuat pola jangka dan penggaris 180
5 Lingkaran cs20205 O-14 |Memotong po]g mesin potong 120
Atas Badan O-15 |[Membentuk silinder mesin roll 100
O-16 |Menvyatukan sisi silinder las karbit 180
Pegangan O-19 [Membuat pola . penggaris dan jangka 60
6 Badan cs20202 O-20 |[Memotong pola mesin potong 120
O-21 |[Pembentukan mesin roll 180
O-25 [Membuat pola jangka dan penggaris 100
Tangkai O-26 [Memotong pola mesin potong 120
7 Saluran Air CsS20101 | ©O-27 |Merapikan pinggiran potongan palu 60
O-28 |Pembentukan silinder mesin roll 110
O-29 |[Menyatukan sisi silinder las karbit 200
8 Penyangg.a cs20102 O-30 |[Mengukur _ jangka dan penggaris 60
Saluran Air O-31 [Memotong pola mesin potong 2 100
9 Saluran Air CS10101 O-32 |[Menyatukan penyangga dengan tangkai las karbit 200
O-34 [Membuat pola jangka dan penggaris 120
10 Tutup CS20301 | O-35 |Memotong pola mesin potong plat 100
O-36 |Pembentukan [palu dan las karbit 150
O-37 [Membuat pola |iangka dan penggaris 120
11 Pegangan cs20302 O-38 |Memotong pola_ _ mesin potong plat 100
Tutup O-39 |Pembentukan silinder mesin roll 100
O-40 |Pembentukan vertikal tanggem palu 100
12 Penutup CS10103 O-41 | Menyatukan pegangan dengan tutup las karbit 300
O-42 [Memasang tutup dan pegangan tutup pada badan manual 30
13 Ceret CsS00001 [ ©O-43 [Finishing amplas | 420
7190
119,83
1,9972

2 jam
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Ceret Stainless Steel

Skenario 2
Mesin/Tools Waktu(detik)
No Item ftem No Operasi Masih bisa
Code Op. Dibeli Disewa . Setup Run

digunakan
O-1 Membuat/mengukur pola ukuran 63x25 cm jangka dan penggaris 240
1 Badan cs20201 oO-2 Memotong porlg mesin potong plat 120
oO-3 Membentuk silinder mesin roll 300
oO-4 Menyatukan sisi silinder las listrik 200
O-5 Membuat pola diameter 20 cm jangka dan penggaris 180
2 Alas Ceret Ccs20203 O-6 Memotong pola gunting plat 180
oO-7 Membentuk pinggiran palu dan cetakan 90
O-8 Menyatukan alas dengan badan las listrik palu 240
O-18 |Menyatukan lingkaran atas dan bagian atas badan las listrik palu 220
3 Penampung cs10102 O-22 |Menyatukan pegangan pada badan las listrik 180
AIr O-23 |Membuat pola lingkaran diameter 5 cm untuk saluran air jangka dan penggaris 60
O-24 |Melubangi pola saluran air gerinda tangan 100
O-33 |Memasang tangkai dan penyangga saluran air pada badallas listrik 100
O-9 Membuat pola jangka dan penggaris 100
Bagian Atas i || e & POla mesin potong plat 120

a Ccs20204 =
Badan O-11 |Membentuk kerucut mesin roll 120
O-12 |Menyatukan sisi kerucut las listrik 120
O-17 |Menyatukan lingkaran atas dan bagian atas badan las listrik 120
O-13 |Membuat pola jangka dan penggaris 180
s Lingkaran cs20205 O-14 |[Memotong porla mes?n potong plat 120
Atas Badan O-15 |[Membentuk silinder mesin roll 100
O-16 |Menyatukan sisi silinder las listrik 120
Pegangan O-19 |Membuat pola jangka dan penggaris _ 60
(S Badan Ccs20202 O-20 |Memotong pola mesin potong plat 120
O-21 |Pembentukan mesin roll 180
O-25 |Membuat pola jangka dan penggaris 100
Tangkai O-26 |Memotong pola mesin potong plat 120
7 Saluran Air CsS20101 | O-27 |Merapikan pinggiran potongan gerinda tangan 60
O-28 |Pembentukan silinder mesin roll 110
O-29 |Menyatukan sisi silinder las listrik 100
8 F’enyangg_a Ccs20102 O-30 |Mengukur jangka dan penggaris _ _ 60
Saluran Air O-31 |Memotong pola mesin potong pipa 100
=] Saluran Air CsS10101 O-32 |Menyatukan penyangga dengan tangkai las listrik 80
O-34 |Membuat pola jangka dan penggaris 120
10 Tutup CS20301 | O-35 [ Memotong pola gunting plat 100
O-36 |Pembentukan las listrik palu 120
O-37 |Membuat pola jangka dan penggaris 120
11 Pegangan cs20302 O-38 |Memotong pola_ _ gunting plat _ 100
Tutup O-39 |Pembentukan silinder mesin roll 100
O-40 |Pembentukan vertikal palu tanggem 100
12 Penutup CS10103 O-41 |[Menyatukan pegangan dengan tutup las listrik 100
O-42 |[Memasang tutup dan pegangan tutup pada badan manual 30
13 Ceret CS00001 | ©-43 [Finishing gerinda tangan_| | 200
[ I
5490
91,5
1,53
1 jam 31 menit
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Ceret Alumunium

Skenario 1

Mesin/Tools Waktu (detik)

Item ltem No Operasi

Code op. Masih bisa -
. Disewa Setup Run
digunakan
O-1 Membuat/mengukur pola ukuran 63>x25 cm jangka dan penggaris 240
Badan c20201 O-2 NMemotong po_la_\ mesin potong plat 180
oO-3 Membentuk silinder mesin roll 300
O-4 Menyatukan sisi silinder las karbit 350
oO-5 Membuat pola diameter 20 cm jangka dan penggaris 180
Alas Ceret CcC20203 |O-6 Memotong pola gunting plat 180
oO-7 Membentuk pinggiran palu dan cetakan 90
oO-8 Menvatukan alas dengan badan las karbit 420
O-18 Menvatukan lingkaran atas dan bagian atas badan las karbitdan palu 300
F’enanj\pung c10102 o-22 Menvatukan pegangan pada badan las karbit 300
Air o-23 Membuat pola lingkaran diameter 5 cm untuk saluran air iangka dan penggaris 60
O-24 |Melubangi pola saluran_air palu dan pahat 120
O-33 Memasang tangkai dan penvangga saluran air pada badan las karbit | 240
O-9 Membuat pola jangka dan penggaris 100
R O-10 Memotong pola mesin potong plat 120
Bagl:(;‘laﬁtas Cc20204 |O-11 Membentuk kerucut mesin roll 100
O-12 Menvatukan sisi kerucut las karbit 240
O-17 Menvatukan lingkaran atas dan bagian atas badan las karbit 240
oO-13 Membuat pola jangka dan penggaris 180
Lingkaran c20205 oO-14 Memotong pola mesin potong plat 120
Atas Badan oO-15 Membentuk silinder mesin roll 100
O-16 Menyatukan sisi silinder las karbit 180
Pegangan O-19 Membuat pola penggaris dan jangka [s]e]
Badan Cc20202 | O-20 Memotong pola mesin potong plat 120
oO-21 Pembentukan mesin roll | 180
o-25 Membuat pola |jangka dan penggaris 100
Tangkai oO-26 Memotong pola mesin potong plat 120
Saluran Air Cc20101 |O-27 Merapikan pinggiran potongan palu 60
o-28 Pembentukan silinder mesin roll 110
oO-29 Menyvatukan sisi silinder las karbit 200
Penyangga c20102 O-30 Mengukur jangka dan penggaris 60
Saluran Air O-31 Memotong pola mesin potong pipa 100
Saluran Air C10101 | O-32 Menyatukan penyangga dengan tangkai |Ias karbit | 200
O-34 Membuat pola |jangka dan penggaris 120
Tutup CcC20301 | O-35 Memotong pola mesin potong plat 100
O-36 Pembentukan palu dan las karbit | 150
oO-37 Membuat pola jangka dan penggaris 120
Pegangan c20302 O-38 Memotong pola mesin potong plat 100
Tutup O-39 Pembentukan silinder mesin roll 100
O-40 Pembentukan vertikal tanggem palu 100
Penutup C10103 |O-41 Menyvatukan pegangan dengan tutup las karbit 300
O-42 Memasang tutup dan pegangan tutup pada badan manual 30
Ceret CO00001 [0O-43 [Finishing amplas | 420
7190
119,8
1,997
2 jam

131




Ceret Alumunium

Skenario 2

Mesin/Tools

Waktu (detik)

No Item Item No Operasi
Code Op. | E | Masih bisa
Dibeli Disewa . Setup Run
digunakan
O-1 Membuat/mengukur pola ukuran 63x25 cm jangka dan penggaris 240
1 Badan Cc20201 oO-2 Memotong po_lg mesin potong plat 180
oO-3 Membentuk silinder mesin roll 300
oO-4 Menyatukan sisi silinder las listrik 200
O-5 Membuat pola diameter 20 cm jangka dan penggaris 180
2 Alas Ceret C20203 |O-6 Memotong pola gunting plat 180
O-7 Membentuk pinggiran palu dan cetakan 90
O-8 Menyatukan alas dengan badan las listrik 240
O-18 |Menyatukan lingkaran atas dan bagian atas badan las listrik palu 220
3 Penampung c10102 O-22 |Menyatukan pegangan pada badan las listrik 180
AIr O-23 |Membuat pola lingkaran diameter 5 cm untuk saluran air jangka dan penggaris 60
O-24 |Melubangi pola saluran air gerinda tangan 100
O-33 |Memasang tangkai dan penyangga saluran air pada badailas listrik 100
O-9 Membuat pola jangka dan penggaris 100
B O-10 |Memotong pola mesin potong plat 120
a Baglaaga?‘tas C20204 |O-11 |Membentuk kerucut mesin roll 120
O-12 |Menyatukan sisi kerucut las listrik 120
O-17 |Menyatukan lingkaran atas dan bagian atas badan las listrik 120
O-13 |Membuat pola jangka dan penggaris 180
5 Lingkaran c20205 O-14 |Memotong pola mesin potong plat 120
Atas Badan O-15 [Membentuk silinder mesin roll 100
O-16 |Menyatukan sisi silinder las listrik 120
Pegangan O-19 |Membuat pola jangka dan penggaris _ 60
6 Badan C20202 |0O-20 |[Memotong pola mesin potong plat 120
O-21 |Pembentukan mesin roll 180
O-25 |Membuat pola jangka dan penggaris 100
Tangkai O-26 |Memotong pola mesin potong plat 120
7 Saluran Air C20101 |O-27 |[Merapikan pinggiran potongan gerinda tangan 60
O-28 |Pembentukan silinder mesin roll 110
O-29 |Menyatukan sisi silinder las listrik 100
s Penyangga c20102 O-30 |Mengukur jangka dan penggaris 60
Saluran Air O-31 |Memotong pola mesin potong pipa 100
9 Saluran Air C10101 |O-32 |Menyatukan penyangga dengan tangkai las listrik 80
O-34 |Membuat pola jangka dan penggaris 120
10 Tutup C20301 |O-35 |[Memotong pola gunting plat 100
O-36 |Pembentukan las listrik palu 120
O-37 |Membuat pola jangka dan penggaris 120
11 Pegangan c20302 O-38 |Memotong polar _ gunting plat _ 100
Tutup 0O-39 |Pembentukan silinder mesin roll 100
O-40 |Pembentukan vertikal palu tanggem 100
12 Penutup C10103 |0O-41 |Menyatukan pegangan dengan tutup las listrik 100
O-42 |Memasang tutup dan pegangan tutup pada badan manual 30
13 Ceret CO00001 |O-43 |[Finishing gerinda tangan | 200
[
5550
92,5
1,5417

132

1 jam 31 menit




JEMURAN HANDUK

Skenario 1
Mesin/Tools Waktu (detik)
No Item (I:te:jn glo Operasi
ode P Masih Bisa .
y Disewa Setup Run
Digunakan
O-1 |Mengukur panjang 140 cm jangka dan meteran 120
1 Rusuk Kaki JH20301 0-2 |Memotong pipa mesin potong pipa 180
Panjang 0-3 |Memasangkan rusuk kaki panjang secara menyilang las karbit 360
0O-4 [Memisahkan 1 pasang rusuk kaki panjang kanan dan Kiri manual 30
2 Rusuk Kaki JH20302 0O-5 [Mengukur panjang 30 cm jangka dan meteran 120
Dalam 0O-6 |Memotong pipa mesin potong pipa 160
3 | Rangka Kaki [JH10103 O-7 |Menyambungkan rusuk kak? dalam ke §et|ap rusuk k'akl pgnjang las karb!t 380
0-10 [Menyambungkan rusuk kaki luar ke setiap rusuk kaki panjang las karbit 380
4 Rusuk Kaki JH20303 0-8 [Mengukur panjang 35 cm jangka dan meteran 120
Luar 0-9 [Memotong pipa mesin potong pipa 170
5 | Rusuk Polos |JH10102 0O-11 [Mengukur pgnjang 144 cm ' | jangka dan meteran 140
0O-12 |Memotong pipa mesin potong pipa 200
Jemuran 0-13 [Menyambungkan rusuk polos ke setiap sambungan rusuk kaki panjang las karbit 480
6 Handuk  |979000110-17 |Menyambungkan rusuk samping pada ujung rusuk kaki luar las karbit 300
0O-18 [Finishing amplas 900
0-14 [Mengukur panjang 100 cm jangka dan meteran 120
Rusuk - - -
7 Samping JH10101|0O-15 [Memotong pipa mesin potong pipa 180
0-16 [Pembentukan tanggem palu 420
4760
79,333
1,3222
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JEMURAN HANDUK

Skenario 2
Mesin/Tools Waktu (detik)
No ltem Ite(rjn No Operasi
Code | Op. N Masih Bisa .
Dibeli . Disewa Setup Run
Digunakan

0O-1 |Mengukur panjang 140 cm jangka dan meteran 120
1 Rusuk Kaki IH20301 0-2 |Memotong pipa gerinda meja 100
Panjang 0-3 [Memasangkan rusuk kaki panjang secara menyilang las listrik 300
0-4 [Memisahkan 1 pasang rusuk kaki panjang kanan dan kiri manual 30
2 Rusuk Kaki IH20302 0O-5 |Mengukur panjang 30 cm jangka dan meteran 120
Dalam 0-6 |Memotong pipa gerinda meja 110
3 | Rangka Kaki |JH10103 0O-7 [Menyambungkan rusuk kakf dalam ke §et|ap rusuk kgkl pgnjang las Ifstrfk 320
0-10 |Menyambungkan rusuk kaki luar ke setiap rusuk kaki panjang las listrik 320
4 Rusuk Kaki IH20303 0-8 [Mengukur pamang 35cm . . jangka dan meteran 120
Luar 0-9 [Memotong pipa gerinda meja 100
5 | Rusuk Polos |JH10102 0O-11 [Mengukur pgnjang 144 cm | . jangka dan meteran 140
0-12 [Memotong pipa gerinda meja 135
Jemuran 0-13 [Menyambungkan rusuk polos ke setiap sambungan rusuk kaki panflas listrik 400
6 JHO0001 |o- bungk k i da uj k kaki | las listrik 240

Handuk 0-17 |Menyambungkan rusuk samping pada ujung rusuk kaki luar as listri
0-18 |Finishing gerinda tangan 600
Rusuk 0-14 [Mengukur panjang 100 cm jangka dan meteran 120
7 Samping JH10101|0-15 |Memotong pipa gerinda meja 100
0-16 [Pembentukan tanggem palu 420
3795
63,25
1,05
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Kursi tanpa Sandaran

Skenario 1
Mesin/Tools Waktu (detik)
No Item Iltem Code NO Operasi
Op. Masih Bisa ,
h Disewa Setup | Run
Digunakan
1 Kaki KT20301 O-1 [Mengukur pqnjang 40 cm . ] jangka dan meteran 140
0O-2 |Memotong pipa mesin potong pipa 180
0O-3 |Mengukur panjang 33,2 cm jangka dan meteran 120
Penyangga - : :

2 Dudukan KT20303 [0O-4 [Memotong pipa mesin potong pipa 200
O-5 |Merangkai menjadi penyangga las karbit 300
3 Rangka KT10102 0-6 [Menyatukan penyangga dud_ukan dengar? kaki las karb!t 300
0-9 [Menyatukan penyangga kaki dengan kaki las karbit 280
4 Penyangga KT20302 O-7 |Mengukur panjang 40 cm jangka dan meteran 140
Kaki 0O-8 |Memotong pipa mesin potong pipa 180
0O-12 [Menyatukan dudukan dengan penyangga dudukan las karbit 200
5 Kursi tanpa KT00001 0-13 F!n!sh!ng dudukan/politur kuas 240
sandaran O-14 [Finishing rangka amplas 300
O-15 |Pengecatan kuas 900
6 Dudukan KT10101 0-10 [Mengukur dengan dimensi 40x40 cm . meteran dan spidol 180
0O-11 [Memotong mesin potong plat 420
4080
68
1,13
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Kursi tanpa Sandaran

Skenario 2

Mesin/Tools Waktu (detik)

ltem ltem Code No Operasi o

Op. B, Masih Bisa .
Dibeli ; Disewa Setup | Run
Digunakan

Kaki KT20301 0O-1 [Mengukur pgnjang 40 cm . . jangka dan meteran 140
0O-2 |Memotong pipa gerinda meja 120
0-3 |Mengukur panjang 33,2 cm jangka dan meteran 120

Penyangga - : .
Dudukan KT20303 [0-4 |Memotong pipa gerinda meja 160
0-5 [Merangkai menjadi penyangga las listrik 250
Rangka KT10102 0-6 [Menyatukan penyangga dud.ukan dengar? kaki las I!str!k 250
0-9 [Menyatukan penyangga kaki dengan kaki las listrik 220
Penyangga KT20302 O-7 [Mengukur panjang 40 cm jangka dan meteran 140
Kaki 0-8 |Memotong pipa gerinda meja 120
0-12 |Menyatukan dudukan dengan penyangga dudukan palu 200
Kursi tanpa KT00001 0-13 |Finishing dudukan/politur kuas 240
sandaran 0O-14 |Finishing rangka gerinda tangan 260
0O-15 |Pengecatan cat semprot listrik 600
Dudukan KT10101 0-10 |Mengukur dengan dimensi 40x40 cm . meteran dan spidol 180
0-11 |Memotong mesin potong plat 300
3300
55
55 mer
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Kursi dengan Sandaran

Skenario 1
Mesin/Tools Waktu (detik)
Item No . . .
No Item Code Op. sk M§S|h e Disewa Setup | Run
Digunakan
1 Kaki KS20301 O-1 |[Mengukur pgnjang 40 cm : : jangka dan meteran 140
O-2 Memotong pipa mesin potong pipa ] 180
p 0O-3 |Mengukur panjang 33,2 cm Ijangka dan meteran 120
enyangga : = -
2 budukan KS20304 |O-4 |[Memotong pipa mesin potong pipa 200
O-5 |Merangkai menjadi penyangga las karbit 300
0O-6 |Menyatukan penyangga kaki dengan kaki las karbit 300
3 Rangka KS10103 |0O-9 |Menyatukan penyangga dudukan dengan kaki las karbit 280
O-12 |Menyatukan penyangga sandaran dengan kaki las karbit 240
a Penyangga KS20303 O-7 |Mengukur panjang 40 cm jangka dan meteran 140
Kaki O-8 |Memotong pipa mesin potong pipa ] 180
5 Penyangga KS20302 0O-10 |[Mengukur panjang 60 cm Ijangka dan meteran 140
Sandaran O-11 |[Memotong pipa mesin potong pipa 180
6 sandaran |Ks10101 0-13 |[Mengukur dengan dimensi 40x30 cm meterfs.m dan spidol 120
0O-14 |Memotong gergaji kayu 300
O-15 |Menyatukan sandaran dengan penyangga sandaran palu 180
. 0O-18 [Menyatukan dudukan dengan penyangga dudukan palu 240
Kursi — -
7 sandaran KS00001 |O-19 |Finishing sandaran dan dudukan/polistur kuas 300
O-20 |Finishing rangka amplas 300
0O-21 |Pengecatan kuas 1200
8 Dudukan |KS10102 0O-16 |[Mengukur dengan dimensi 40x40 cm meterf’;_m dan spidol 180
O-17 |[Memotong gergaji kayu 420
5640
94
1,57
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Kursi dengan Sandaran

Skenario 2
Mesin/Tools Waktu (detik)
Item No . . .
Item Code Op. Operasi Dibeli Disewa M‘?sm Bisa Setup | Run
Digunakan
Kaki KS20301 O-1 |Mengukur pqnjang 40 cm jangka dan meteran - : 140
O-2 |Memotong pipa |ger|nda meja 120
0-3 |[Mengukur panjang 33,2 cm jangka dan meteran 120
Penyangga : ; ;
Dudukan KS20304 |O-4 |Memotong pipa gerinda meja 160
O-5 [Merangkai menjadi penyangga las listrik 200
0-6 |Menyatukan penyangga kaki dengan kaki las listrik 200
Rangka |KS10103|0-9 |Menyatukan penyangga dudukan dengan kaki |las listrik 180
0O-12 |Menyatukan penyangga sandaran dengan kaki |las listrik 160
Penyangga KS20303 O-7 |Mengukur panjang 40 cm jangka dan meteran 140
Kaki 0-8 |Memotong pipa ]gerinda meja 120
Penyangga KS20302 0O-10 |Mengukur panjang 60 cm jangka dan meteran 140
Sandaran 0O-11 |Memotong pipa Igerinda meja 120
sandaran |Ks10101 0-13 |Mengukur dengan dimensi 40x30 cm _ meteran dan spidol 120
O-14 |Memotong gerinda tangan 180
0O-15 |Menyatukan sandaran dengan penyangga sandaran palu 180
. 0-18 |Menyatukan dudukan dengan penyangga dudukan palu 240
Kursi — -
sandaran KS00001 [O-19 |Finishing sandaran dan dudukan/polistur kuas 300
0O-20 |Finishing rangka gerinda tangan 260
0O-21 |Pengecatan cat semprot listrik 420
Dudukan |ks10102 0-16 |[Mengukur dengan dimensi 40x40 cm : meteran dan spidol 180
O-17 |Memotong gerinda tangan I 240
H#H
65
1,1
1 jam 5 menit
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Meja

Skenario 1

Mesin/Tools Waktu (detik)

No ltem ftem iy Operasi Masih Bi

Code | Op. ? e Disewa Setup [ Run
Digunakan

1 Kaki M20201 O-1 |Mengukur pgnjang 90 cm . : jangka dan meteran 160
0O-2 [Memotong pipa mesin potong pipa 180
> Penyangga M20203 0-3 [Mengukur panjang 53,2 cm jangka dan meteran 140
Papan Lebar 0O-4 |Memotong pipa mesin potong pipa 120
3 Penyangga M20202 0-6 |Mengukur panjang 93,2 cm jangka dan meteran 160
Papan Panjang O-7 |Memotong pipa mesin potong pipa 180
4 Rangka Kaki M10102 0O-5 Merangka? 2 penyangga papan Iebgr pada kaki : las karb!t 200
0-8 |Merangkai 2 penyangga papan panjang pada kaki las karbit 260
5 Papan Meja M10101 0-9 |Mengukur dengan dimensi 100x60 cm sp|doludan meteran 180
0O-10 [Memotong gergaji kayu 300
0O-11 |Memasang papan pada rangka kaki palu 240
6 Meja MO0001 0O-12 F!n!sh!ng/pollstur kuas 180
0O-13 |Finishing rangka amplas 360
O-14 |Pengecatan kuas 1200
3860
64,33
1,072
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Meja

Skenario 2
Mesin/Tools Waktu (detik)
No ltem fterm " Operasi Masih Bi
Code | Op. P Dibeli Disewa éSI 1sa Setup | Run
Digunakan

1 Kaki M20201. 0O-1 [Mengukur pqnjang 90 cm jangka dan meteran . . 160
0-2 |Memotong pipa gerinda meja 120
2 Penyangga M20203 0-3 |Mengukur panjang 53,2 cm jangka dan meteran 140
Papan Lebar 0-4 |Memotong pipa gerinda meja 80
3 Penyangga M20202 0-6 |Mengukur panjang 93,2 cm jangka dan meteran 160
Papan Panjang 0O-7 [Memotong pipa gerinda meja 120
4 Rangka Kaki M10102 0-5 Merangka! 2 penyangga papan Iebgr pada kaki . las I!str!k 160
0-8 |Merangkai 2 penyangga papan panjang pada kaki (las listrik 200
5 Papan Meja M10101 0-9 [Mengukur dengan dimensi 100x60 cm _ spidol dan meteran 180
0-10 |Memotong gerinda tangan 240
0O-11 [Memasang papan pada rangka kaki palu 240
6 Meja M00001. 0-12 F!n!sh!ng/pohstur : kuas 180
0-13 |Finishing rangka gerinda tangan 300
0O-14 |Pengecatan cat semprot listrik 600
2880
48
48 menit
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Meja Prepare

Skenario 1

Mesin/Tools Waktu (detik)

Item No y

No Item Operasi

Code Op. Masih Bisa .
k Disewa Setup [ Run
Digunakan
O-1 |Mengukur panjang 330,2 cm jangka dan meteran 240
Penyangga ] - ;
1 | papan Panjang |VF20202|0-2 |Memotong pipa mesin potong pipa 160
0O-3 |Merapikan bekas potongan gerinda meja 120
0O-4 |Mengukur panjang 65,8 cm jangka dan meteran 240
2 Penyangga MP20203 |O-5 |Memotong pipa mesin potong pipa 160
Papan Lebar LOLCIRIp SIM,pOIONGIRIP
0-6 |Merapikan bekas potongan gerinda meja 120
O-7 |Menyambungkan penyangga papan panjang dan lebar membentuk persegi las karbit 450
0-8 |Mengukur dan menandai letak yang akan dipasang kaki jangka dan meteran 150
3 Rangka Kaki MP10102 0O-12 |Memasang kaki pada pe_nyangga papan ya_ng telah ditandai : !as karbit 360
0-13 |Mengukur dan menandai letak yang akan dipasang penyangga kaki jangka dan meteran 150
0O-17 |Memasang penyangga kaki pada sisi panjang kaki meja las karbit 360
0O-21 |Memasang penyangga kaki pada sisi lebar kaki meja las karbit 360
0-9 |Mengukur panjang 90 cm jangka dan meteran 240
4 Kaki MP20201 |O-10 |Memotong pipa mesin potong pipa 180
O-11 |Merapikan bekas potongan gerinda meja 120
. 0O-14 |Mengukur panjang 106,7 cm jangka dan meteran 240
Penyangga Kaki
5 }I;anjlgng MP20204 |O-15 |Memotong pipa mesin potong pipa 180
0O-16 |Merapikan bekas potongan gerinda meja 120
. 0-18 |Mengukur panjang 59 cm jangka dan meteran 200
Penyangga Kaki

6 y?.e?o?ar MP20205 [O-19 |Memotong pipa mesin potong pipa 180
0O-20 |Merapikan bekas potongan gerinda meja 120
0-22 |Mengukur dengan dimensi 320x72 cm jangka dan meteran 180
7 Papan Meja MP10101 [O-23 |Memotong pola mesin potong plat 360
0O-24 |Merapikan bekas potongan palu 240
8 Meja Prepare MPO00O1 0O-25 I\/_Ier_na_sang papan pada penyangga papan las karbit 480
0O-26 |Finishing amplas 1200
6910
115
1,92
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Meja Prepare

Skenario 2
Mesin/Tools Waktu (detik)
No ltem ftem No Operasi
Code | Op. Lo . Masih Bisa
Dibeli Disewa . Setup | Run
Digunakan
O-1 |[Mengukur panjang 330,2 cm jangka dan meteran 240
Penyangga : - -
1 - MP20202 |O-2 |Memotong pipa mesin potong pipa 160
Papan Panjang : -
0O-3 |Merapikan bekas potongan gerinda tangan 100
0O-4 |Mengukur panjang 65,8 cm jangka dan meteran 240
Penyangga : - -
2 Papan Lebar MP20203 |O-5 |Memotong pipa gerinda meja 120
0-6 |Merapikan bekas potongan gerinda tangan 90
O-7 |Menyambungkan penyangga papan panjang dan lebar membentuk persegi las listrik 300
0-8 |Mengukur dan menandai letak yang akan dipasang kaki jangka dan meteran 150
3 Rangka Kaki | MP10102 0-12 |Memasang kaki pada pe.nyangga papan ya'ng telah ditandai : las listrik : 240
0-13 |[Mengukur dan menandai letak yang akan dipasang penyangga kaki jangka dan meteran 150
0-17 |Memasang penyangga kaki pada sisi panjang kaki meja las listrik 240
0-21 [Memasang penyangga kaki pada sisi lebar kaki meja las listrik 240
0-9 |Mengukur panjang 90 cm jangka dan meteran 240
4 Kaki MP20201 |O-10 |Memotong pipa mesin potong pipa 180
0O-11 |Merapikan bekas potongan gerinda tangan 90
. 0-14 |Mengukur panjang 106,7 cm jangka dan meteran 240
Penyangga Kaki
5 )I;aan?gng MP20204 |O-15 |Memotong pipa mesin potong pipa 180
0-16 |Merapikan bekas potongan gerinda tangan 90
. 0-18 [Mengukur panjang 59 cm jangka dan meteran 200
Penyangga Kaki
6 y?_e?:\%r MP20205 |0-19 |Memotong pipa mesin potong pipa 180
0-20 |Merapikan bekas potongan gerinda tangan 90
0-22 |Mengukur dengan dimensi 320x72 cm jangka dan meteran 180
7 Papan Meja MP10101 |O-23 |Memotong pola mesin potong plat 360
0-24 |Merapikan bekas potongan gerinda tangan 150
3 Meja Prepare | MP00001 0-25 N!erna.sang papan pada penyangga papan las .|IStI’Ik 300
0-26 |Finishing gerinda tangan 600
5350
89,17
1,49
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Meja Saji

Skenario 1

Mesin/Tools Waktu (detik)

Item No .

No Item Operasi

Code | Op. Masih Bisa ,
: Disewa Setup | Run
Digunakan

1 Kaki MS20201 O-1 |Mengukur pgnjang 30 cm _ . jangka dan meteran 180
0O-2 [Memotong pipa mesin potong pipa 180
5 Penyangga MS20202 0-3 [Mengukur panjang 60 cm jangka dan meteran 200
Papan 0O-4 |Memotong pipa mesin potong pipa 180
3 |Rangka Kaki | MS10102|0-5 |Merangkai penyangga pada kaki las karbit 380
0-6 [Mengukur/membuat pola dengan dimensi 100x60 cm jangka dan meteran 360
4 | Papan Meja [ MS10101|O-7 |Memotong pola mesin potong plat 360
0-8 |Merapikan pinggiran plat gerinda meja 360
0-9 [Memasang papan pada penyangga papan dan kaki las karbit 300
5 Meja saji | MS00001 |0O-10 |Finishing amplas 500
O-11 |Pengecatan kuas 600
3600
60
1
1jam

143




Meja Saji

Skenario 2
Mesin/Tools Waktu (detik)
ltem No :
No Item Operasi
Code | Op. . : Masih Bisa
Dibeli Disewa ) Setup| Run
Digunakan

1 Kaki MS20201 O-1 [Mengukur pamang 30 cm jangka dan meteran _ _ 180
0O-2 |Memotong pipa mesin potong pipa 180
5 Penyangga MS20202 0O-3 [Mengukur panjang 60 cm jangka dan meteran 200
Papan 0O-4 |Memotong pipa mesin potong pipa 180
3 [Rangka Kaki | MS10102 [O-5 |Merangkai penyangga pada kaki las listrik 240
0-6 [Mengukur/membuat pola dengan dimensi 100x60 cm jangka dan meteran 360
4 | Papan Meja | MS10101|0-7 |Memotong pola mesin potong plat 360
0-8 |Merapikan pinggiran plat gerinda tangan 180
0-9 |Memasang papan pada penyangga papan dan kaki las listrik 180
5| Mejasaji |MS00001|0O-10 |Finishing gerinda tangan 360
O-11 [Pengecatan cat semprot listrik 300
2720
45,3333
0,75556
45 menit
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Rak Buku

Skenario 1
Mesin/Tools Waktu (detik)
ltem No :
No Item Operasi
Code | Op. Masih Bisa .
: Disewa Setup | Run

Digunakan
O-1 [Mengukur panjang 160 cm jangka dan meteran 180
1 Kaki Rak |RB20101|0-2 |Memotong pipa mesin potong pipa 160
0O-3 [Menandai kaki rak yang akan diberi penyangga meteran dan pahat 240
Penyangga 0O-4 |Mengukur panjang 30 cm jangka dan meteran 300

2 . RB20102 : _
Kaki Rak 0-5 |Memotong pipa mesin potong pipa 260
3 Rangka RB10101[0-6 [Menyambungkan penyangga kaki pada kaki rak las karbit 360
O-7 [Mengukur/membuat pola dengan dimensi 100x30 cm jangka dan meteran 260
4 | Papan Rak [RB10102|0-8 |Memotong pola mesin potong plat 360
0-9 [Merapikan pinggiran/bekas potongan gerinda meja 300
0-10 [Menyambungkan papan rak pada rangka las karbit 360
5 Rak Buku [RBO00001 [O-11 |Finishing/merapikan bekas pengelasan amplas 600
0O-12 |Pengecatan kuas 900
4280
71,33
1,19
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Sekop Sampah

Skenario 1

Item

No

Mesin/Tools

Waktu (detik)

No Item Operasi
Code | Op. Masih Bisa .
. Disewa Setup Run
Digunakan

O-1 |Membuat/mengukur pola jangka dan meteran 500
1 Badan SS10101 O-2 |Memotong pola mesin potong plat 300
Sekop 0O-3 |Pembentukan tanggem palu 450
0O-4 |Merapikan bekas potongan dan pembentukan palu 240
> Pegangan SS10102 O-5 |Mengukur dengan panjang 100 cm jangka dan meteran 90
Sekop 0-6 |Memotong pipa mesin potong pipa 90
Sekop O-7 |[Menyambungkan pegangan dengan badan las karbit 360
3 Sampah SS00001 (O-8 |Finishing amplas 300
0-9 |Pengecatan kuas 450
2780
46,33
46 menit
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Sekop Sampah

Skenario 2
Mesin/Tools Waktu (detik)
ltem No :
No ltem Cod o Operasi
oae | op. . . Masih Bisa
Dibeli Disewa . Setup Run
Digunakan
0O-1 |Membuat/mengukur pola jangka dan meteran 500
1 Badan $S10101 0O-2 [Memotong pola mes?n poton.g plat . 300
Sekop 0O-3 |Pembentukan mesin bending kecil 360
0-4 |Merapikan bekas potongan dan pembentukan |gerinda tangan 180
5 Pegangan $510102 0O-5 |Mengukur dengan panjang 100 cm jangka dan meteran 90
Sekop 0-6 |Memotong pipa mesin potong pipa 90
Sekop O-7 |[Menyambungkan pegangan dengan badan las listrik 240
3 Sampah SS00001 |O-8 [Finishing gerinda tangan 200
0-9 [Pengecatan cat semprot listrik 200
2160
36
36 menit
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Skenario 1
Mesin/Tools Waktu (detik)
No 3 " -
Item Item Code Operasi Masih Bisa .
Op. ) Disewa Setup Run
Digunakan
O-1 |[Membuat/mengukur pola dengan dimensi 80 x40 cm jangka dan penggaris 180
Badan D20202 O-2 |[Memotong pola mesin potong plat 200
O-3 |[Membentuk menjadi silinder dengan diameter 25 cm mesin roll variasi 360
O-4 [Menyatukan sisi silinder las karbit 600
O-5 [Membuat pola lingkaran dengan diameter 28 cm jangka dan penggaris 180
Alas Badan D20203 -
O-6 [Memotong pola gunting plat 180
Rangka D10102 O-7 |Menyatukan alas dengan badan las karbitdan palu 400
Badan O-11 |Menyatukan pegangan pada badan las karbit dan palu 300
O-8 [Membuat pola dengan dimensi 12 x3 cm jangka dan penggaris 120
Pegangan =
Badan D20201 0O-9 |Memotong pola mesin potong plat 120
O-10 |Pembentukan tanggem palu 270
O-12 |[Membuat pola lingkaran dengan diameter 25 cm jangka dan penggaris 120
O-13 |[Memotong pola mesin potong plat 180
Saringan D10103 O-14 Meraplkar_W bekas potqngan palu _ 120
O-15 |Menandai lubang saringan jangka dan penggaris 120
O-16 |Melubangi pada tanda palu dan pahat 250
O-17 |[Memberi tali pegangan saringan manual 90
O-19 |Mengukur/membuat pola jangka dan penggaris 120
Kerucut Tutup| D20101 | O-20 |Memotong pola mesin potong plat 120
O-21 |[Membentuk kerucut dengan diameter 25 cm las karbitdan palu 600
Bagian O-22 |[Mengukur/membuat pola dengan dimensi 80 x5 cm jangka dan penggaris 120
Samping D20102 | O-23 [Memotong pola mesin potong plat 120
Tutup O-24 |Pembentukan mesin roll las karbit 600
Penutup D10101 O-25 |Menyatukan bagian samping tutup dengan kerucut tutup las karbit dar.1 palu 600
O-30 |[Memasang pegangan tutup pada tutup las karbit 480
0O-26 |Membuat pola dengan dimensi 6 x1 cm jangka dan penggaris 120
Pegangan D20103 O-27 |Memotong pola mesin potong plat 120
Tutup 0O-28 |Pembentukan setengah lingkaran mesin roll 250
O-29 |Pembentukan sisi vertikal tanggem palu 350
0O-18 [Memasukkan saringan pada badan manual 90
Dandang DO0001 [O-31 |Memasang penutup pada badan manual 90
O-32 [Finishing |am plas 1000
8570
143
2,38
2 jam 23 menit

148



Skenario 2

Mesin/Tools

Waktu (detik)

No Item Item Code No Operasi Masih Bisa
Op. Dibeli Disewa ) Diperbaiki Setup Run
Digunakan
O-1 |Membuat/mengukur pola dengan dimensi 80 x40 cm jangka dan penggaris 180
1 Badan D20202 | ©-2 |[Memotong pola mesin potong plat 200
0O-3 [Membentuk menjadi silinder dengan diameter 25 cm mesin roll variasi 360
0O-4 [Menyatukan sisi silinder las listrik 480
2 | Alas Badan D20203 O-5 [Membuat pola lingkaran dengan diameter 28 cm jangka dan penggaris 180
O-6 [Memotong pola mesin potong plat 180
3 Rangka D10102 O-7 [Menyatukan alas dengan badan las listrik palu 270
Badan 0O-11 |Menyatukan pegangan pada badan las listrik palu 170
p 0O-8 [Membuat pola dengan dimensi 12 x3 cm jangka dan penggaris 120
egangan -
4 Badan D20201 | O-9 |Memotong pola mesin potong plat 120
0-10 |Pembentukan palu tanggem 270
0O-12 |[Membuat pola lingkaran dengan diameter 25 cm jangka dan penggaris 120
0O-13 |Memotong pola mesin potong plat 180
5 Saringan D10103 O-14 Merapikar_1 bekas potqngan palu : 120
0O-15 |Menandai lubang saringan jangka dan penggaris 120
0O-16 [Melubangi pada tanda mesin punching 180
0O-17 |Memberi tali pegangan saringan manual 90
0-19 |Mengukur/membuat pola jangka dan penggaris 120
6 |Kerucut Tutup| D20101 | O-20 |Memotong pola mesin potong plat 120
0O-21 |[Membentuk kerucut dengan diameter 25 cm las listrik palu 440
Bagian 0-22 |Mengukur/membuat pola dengan dimensi 80 x5 cm jangka dan penggaris 120
7 Samping D20102 | O-23 |Memotong pola mesin potong plat 120
Tutup 0-24 |Pembentukan las listrik mesin roll 480
8 Penutup D10101 0-25 |Menyatukan bagian samping tutup dengan kerucut tutup |[las I?str?k palu 480
0-30 |[Memasang pegangan tutup pada tutup las listrik 360
0-26 |Membuat pola dengan dimensi 6 x1 cm jangka dan penggaris 120
9 Pegangan D20103 0O-27 |Memotong pola mesin potong plat 120
Tutup 0-28 |Pembentukan setengah lingkaran mesin roll 250
0-29 |Pembentukan sisi vertikal palu tanggem 350
0-18 |Memasukkan saringan pada badan manual 90
10 Dandang DO00001 |0O-31 |Memasang penutup pada badan manual 90
0-32 [Finishing gerinda tangan | 600
7200
120
2,00
2 jam
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Nampan

Skenario 1
| X Mesin/Tools Wakitu (detik)
tem 0 . X
No ftem Code | Op. Operasi Mgsm I Disewa Setup | Run
Digunakan
O-1 [Membuat/mengukur pola persegi panjang ukuran 30x20 cm jangka dan meteran 240
0O-2 |Memotong pola mesin potong plat 180
Badan
1 Nampan N10101 |O-3 [Pembentukan tanggem palu 360
0-4 |Menyatukan sisi atau ujung-ujung siku las karbit 500
0O-5 |Merapikan bagian atas badan palu 240
0-6 |[Membuat/mengukur pola persegi panjang ukuran 10x4 cm jangka dan meteran 90
O-7 |Memotong pola mesin potong plat 120
Pegangan : - -

2 Nampan N10102 |O-8 [Membuat pola ditengah untuk genggaman tangan pegangan jangka dan penggaris 100
0-9 |Memotong pola palu dan pahat 240
0-10 |Merapikan bekas potongan palu 240
0O-11|Menyatukan pegangan dengan badan nampan las karbit 400
3 | Nampan | NOOOO1 [O-12 [Merapikan bekas pengelasan/finishing amplas 720
0-13|Pengecatan kuas 900
4330
72,17
1,20
1jam 12 meni
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Nampan

Skenario 2
Mesin/Tools Waktu (detik)
No ltem ftem No Operasi
Code | Op. Dibeli Disewa Masih Bisa Digunakan | Setup | Run
0O-1 |Membuat/mengukur pola persegi panjang ukuran 30x20 cm jangka dan meteran 240
B 0-2 |Memotong pola mesin potong plat 180
adan - - -
1 Nampan N10101|0-3 [Pembentukan mesin bending kecil 240
0O-4 |Menyatukan sisi atau ujung-ujung siku las listrik 420
0O-5 |Merapikan bagian atas badan gerinda tangan 120
0O-6 |Membuat/mengukur pola persegi panjang ukuran 10x4 cm jangka dan meteran 90
p O-7 |Memotong pola mesin potong plat 120
egangan ; , -
2 Nampan N10102 [0-8 [Membuat pola ditengah untuk genggaman tangan pegangan jangka dan penggaris 100
0-9 |Memotong pola gerinda tangan 120
0O-10|Merapikan bekas potongan gerinda tangan 120
O-11|Menyatukan pegangan dengan badan nampan las listrik 300
3 | Nampan [N00001 [0-12 [Merapikan bekas pengelasan/finishing gerinda tangan 540
0O-13|Pengecatan cat semprot listrik 600
3190
53,17
0,89
53 menit
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Tempat Sampah

Skenario 1
Mesin/Tools Waktu (detik)
ltem No . .
No ftem Code | Op. Operasi M?SIh Risa Disewa Setup | Run
Digunakan
0O-1 |Membuat/mengukur pola persegi panjang ukuran 116x24 cm jangka dan meteran 240
Badan Tempat 0-2 |Memotong p0.|§ . mes!n potong plat 270
1 Sampah TB10101|0-3 [Membentuk silinder dengan diameter 36 cm mesin roll 180
0O-4 [Menyatukan sisi silinder las karbit 540
O-5 |Merapikan bagian atas dan bawah badan palu 480
. 0-6 |Membuat/mengukur pola lingkaran diameter 38 cm jangka dan penggaris 120
2 Bagian TB10102|0O-7 [Memotong pola mesin potong plat 200
Bawah/Alas - gp £ gp
0-8 |Merapikan bekas potongan palu 300
Tempat 0-9 |Menyatukan bagian bawah dan badan las karbit dan palu 700
3 ) TB00001 |0O-10 [Finishing amplas 600
Sampah Biasa

0O-11|Pengecatan kuas 1200
4830
80,5
1,34
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Tempat Sampah

Skenario 2
Mesin/Tools Waktu (detik)
ltem No ’ o
No ltem Code | Op. ppras Dibeli Disewa M§5|h Bisa Setup | Run
Digunakan
0O-1 [Membuat/mengukur pola persegi panjang ukuran 116x24 cm jangka dan meteran 240
Badan Tempat 0-2 |Memotong p0.|6.1 . mes!n potong plat 270
1 Sampah TB10101|{0-3 [Membentuk silinder dengan diameter 36 cm mesin roll 180
0-4 |Menyatukan sisi silinder las listrik 450
0O-5 |Merapikan bagian atas dan bawah badan gerinda tangan 300
. 0-6 |Membuat/mengukur pola lingkaran diameter 38 cm jangka dan penggaris 120
2 Bagian TB10102 [0-7 [Memotong pola mesin potong plat 200
Bawah/Alas - gp - P gp
0-8 |[Merapikan bekas potongan gerinda tangan 240
Tempat 0-9 |Menyatukan bagian bawah dan badan las listrik palu 480
3 . TB00001 [O-10 |Finishing gerinda tangan 480
Sampah Biasa —

0O-11|Pengecatan cat semprot listrik 650
3610
60,17
1,00

1jam
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Teko

Skenario 1

Mesin/Tools

Waktu (detik)

No Item Item Code No Operasi Masih Bisa .
Op - Disewa Setup Run
Digunakan
O-1 |[Membuat/mengukur pola ukuran 40 x13 cm jangka dan penggaris 180
1 Badan Dasar TK20202 O-2 |Memotong pola mesin potong plat 180
O-3 |Membentuk silinder mesin roll 200
O-4 |Menyatukan sisi silinder las karbit 240
> Alas Badan Teko TK20203 O-5 |Membuat pola lingkaran diameter 11 cm jangka dan penggaris 120
O-6 [Memotong pola gunting plat 180
3 Badan Utama Teko | TK10102 O-7 |Menyatukan alas de_ngan badan las karbft dan palu 320
O-13 | Menyatukan tangkai air dengan badan las karbit 200
O-8 |Membuat pola jangka dan penggaris 180
O-9 |Memotong pola mesin potong plat 180
a Tangkai Air Teko TK20201 O-10 |[Merapikan pingg_i_ran potongan _ palu 100
o-11 Pembentukan silinder dengan diameter atas 5 cm )
dan bawah 3 cm mesin roll 180
O-12 |[Menyatukan sisi silinder las karbit 200
5 Pegangan Teko TK20301 O-14 [Mengukur panjang 5 cm jangka dan penggaris 60
Horizontal O-15 |Memotong pipa mesin potong pipa 90
O-16 |[Mengukur panjang 18 cm jangka dan penggaris 60
6 Peg:il/negrt?;\a‘lreko TK20302 | ©O-17 |[Memotong pipa mesin potong pipa 90
O-18 |Pembentukan tanggem palu 240
7 Pegangan Teko TK10103 | ©O-19 |Menyatukan pegangan horizontal dan vertikal las karbit 200
O-21 [Mengukur/membuat pola jangka dan penggaris 250
s Kerucut Tutup TK20102 O-22 [Memotong pola i mesin potong plat 200
O-23 Membentuk kerucut dengan diameter atas 3,5 cm dan .
bawah 9 cm las karbit dan palu 500
o Bagian Atas Tutup TK20101 O-24 [Mengukur/membuat pola lingkaran diameter 3,5 cm _ jangka dan penggaris 100
O-25 [Memotong pola mesin potong plat 180
O-26 | Menyatukan bagian atas tutup dengan kerucut tutup las karbitdan palu 320
o-31 Menyatukan lingkaran samping tutup dengan bagian
10 Penutup Teko TK10101 atas tutup dan kerucut tutup las karbitdan palu 380
Menyatukan pegangan tutup vertikal dan horizontal
oO-37 A
dengan tutup las karbit 240
O-27 [Mengukur/membuat pola 29 x2 cm jangka dan penggaris 200
11 Lingkaran Samping TK20103 O-28 [Memotong pola mesin potong plat 200
Tutup O-29 [Membentuk silinder dengan diameter 8,5 cm mesin roll 180
O-30 | Menyatukan sisi silinder las karbit 280
O-32 |Mengukur panjang 3 cm jangka dan penggaris 60
12 Peganga_n Tutup TK20104 O-33 |Memotong pipa _ mesin potong pipa 90
Vertikal o-36 Menyatukan pegangan tutup horizontal pada
pegangan tutup vertikal las karbit 250
13 Pegangan Tutup TK20105 O-34 [Mengukur panjang 5 cm jangka dan penggaris 60
Horizontal O-35 [Memotong pipa mesin potong pipa 90
O-20 Menyatukan pegangan horizontal dan vertikal dengan
badan las karbit 120
14 Teko TKOOOO1l | ©O-38 [Memasang tutup pada badan manual 10
O-39 |[Finishing [amplas 900
O-40 |Pengecatan Ikuas 1200
9010
150
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Teko

Skenario 2

Mesin/Tools

Waktu (detik)

No Item Item Code No Operasi
Op Dibeli Disewa Masih Bisa Digunakan | Setup Run
O-1 [Membuat/mengukur pola ukuran 40 x13 cm jangka dan penggaris 180
1 Badan Dasar TK20202 O-2 [Memotong pola mesin potong plat 180
O-3 [Membentuk silinder mesin roll 200
O-4 |Menyatukan sisi silinder las listrik 180
> Alas Badan Teko TK20203 O-5 |Membuat pola lingkaran diameter 11 cm jangka dan penggaris 120
O-6 [Memotong pola mesin potong plat 150
3 |Badan Utama Teko | TkK10102 O-7 |Menyatukan alas de_ngan badan las I?str?k palu 270
0O-13 | Menyatukan tangkai air dengan badan las listrik 150
O-8 |Membuat pola jangka dan penggaris 180
O-9 |Memotong pola mesin potong plat 180
a Tangkai Air Teko TK20201 O-10 |Merapikan pinggi_ran potongan _ palu 100
o-11 Pembentukan silinder dengan diameter atas 5 cm
dan bawah 3 cm mesin roll 180
O-12 | Menyatukan sisi silinder las listrik 120
5 Pegangan Teko TK20301 O-14 |Mengukur panjang 5 cm jangka dan penggaris 60
Horizontal O-15 [Memotong pipa mesin potong pipa 90
O-16 |Mengukur panjang 18 cm jangka dan penggaris 60
6 Peg?/r;grt?lzla‘lreko TK20302 | O-17 |Memotong pipa mesin potong pipa 90
O-18 |Pembentukan palu tanggem 240
7 Pegangan Teko TK10103 | O-19 |Menyatukan pegangan horizontal dan vertikal las listrik 120
O-21 |Mengukur/membuat pola jangka dan penggaris 250
s Kerucut Tutup TK20102 O-22 |Memotong pola ; mesin potong plat 200
O-23 Membentuk kerucut dengan diameter atas 3,5 cm dan ) A
bawah 9 cm las listrik palu 400
o Bagian Atas Tutup TK20101 O-24 |Mengukur/membuat pola lingkaran diameter 3,5 cm jangka dan penggaris _ 100
O-25 |[Memotong pola mesin potong plat 180
0O-26 |[Menyatukan bagian atas tutup dengan kerucut tutup las listrik palu 220
o-31 Menyatukan lingkaran samping tutup dengan bagian
10 Penutup Teko TK10101 atas tutup dan kerucut tutup las listrik palu 270
Menyatukan pegangan tutup vertikal dan horizontal
oO-37 . N
dengan tutup las listrik 180
O-27 |[Mengukur/membuat pola 29 x2 cm jangka dan penggaris 200
11 Lingkaran Samping TK20103 O-28 |Memotong pola mesin potong plat 200
Tutup O-29 |Membentuk silinder dengan diameter 8,5 cm mesin roll 180
O-30 |Menyatukan sisi silinder las listrik 190
O-32 |Mengukur panjang 3 cm jangka dan penggaris 60
12 Peganga.n Tutup TK20104 O-33 |[Memotong pipa _ mesin potong pipa 90
Vertikal o-36 Menyatukan pegangan tutup horizontal pada
pegangan tutup vertikal las listrik 180
13 Pegangan Tutup TK20105 O-34 |Mengukur panjang 5 cm jangka dan penggaris 60
Horizontal O-35 |Memotong pipa mesin potong pipa 90
Menyatukan pegangan horizontal dan vertikal dengan
O-20 , N
badan las listrik 80
14 Teko TKOOOO1 | O-38 |Memasang tutup pada badan manual 10
O-39 |Finishing gerinda tangan | | 600
O-40 |Pengecatan catsemprotlistrik | | 600
7190
120
2
2 jam
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Vas Bunga

Skenario 1
Mesin/Tools Waktu (detik)
No : -
No ltem Item Code Op. Operasi Mgsm Bisa Disewa Setup| Run
Digunakan
0O-1 |Membuat/mengukur pola persegi panjang ukuran 32x15 cm jangka dan meteran 120
0-2 [Memotong pola mesin potong plat 180
1 [Badan Dasar | VB20202 | O-3 |Merapikan pinggiran plat bekas potongan palu 200
0O-4 |Membentuk silinder dengan diameter 10 cm mesin roll 120
0O-5 |Menyatukan sisi silinder las karbit 300
. 0-6 |Membuat/mengukur pola lingkaran diameter 12 cm jangka dan penggaris 120
Bagian :

2 Bawah/Alas VB20201 | O-7 |Memotong pola gunting plat 180
0-8 |Merapikan bekas potongan palu 180
3 | Badanvas | vB10102 0-9 |Merangkai bagian bawah/alas pada badan dasar palu . 220
0-10 [Menyatukan alas dengan badan dasar las karbit 360
0O-14 |Menyatukan tangkai dengan badan las karbit 450
4 | Vas Bunga | VB000O1 | O-15 |Finishing amplas 390
0-16 [Pengecatan kuas 1200
0-11 [Membuat/mengukur pola dengan dimensi 25x3 cm jangka dan penggaris 120
5 Tangkai VB10101 | O-12 |Memotong pola mesin potong plat 180
0-13 [Pembentukan tanggem palu 360
4680
78
1,3

156

1jam 18 menit




Vas Bunga

Skenario 2
Mesin/Tools Waktu (detik)
No 1 o
No Item ltem Code Op. Operasi Dibeli Disewa Mgsm Bisa sewp | Run
Digunakan
0O-1 [Membuat/mengukur pola persegi panjang ukuran 32x15 cm jangka dan meteran 120
0O-2 |Memotong pola mesin potong plat 180
1 |Badan Dasar | VB20202 | O-3 |Merapikan pinggiran plat bekas potongan gerinda tangan 120
0-4 |Membentuk silinder dengan diameter 10 cm mesin roll 120
0O-5 |Menyatukan sisi silinder las listrik 200
. 0-6 |Membuat/mengukur pola lingkaran diameter 12 cm jangka dan penggaris 120
2 Bagian VB20201 [ O-7 |Memotong pola mesin potong plat 120
Bawah/Alas 3 -

0-8 |Merapikan bekas potongan gerinda tangan 120
3 | Badanvas | VB10102 0-9 |Merangkai bagian bawah/alas pada badan dasar _ palu 220
0-10 [Menyatukan alas dengan badan dasar las listrik 300
0O-14 |Menyatukan tangkai dengan badan las listrik 300
4 | Vas Bunga [ VB00001 | O-15 [Finishing gerinda tangan 320
0-16 |Pengecatan cat semprot listrik 900
0O-11 [Membuat/mengukur pola dengan dimensi 25x3 cm jangka dan penggaris 120
5 Tangkai | VB10101 | 0-12 |Memotong pola mesin potong plat 180
0-13 |Pembentukan mesin bending kecil 180
3620
60,33
1,01
1jam
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TEMPAT SAMPAH DRUM Skenario 1

Mesin/Tools WVWwaktu (detik)

No Item ltem ~No Operasi Masih bisa .

Code OopP B Disewa setup Run
digunakan
O-1 membuavmengukur pola pintu api dan abu penggaris dan jangka 180
O-2 memotong pola pintu api dan abu palu dan pahat 360
O-3 meratakan pinggiran potongan pintu api palu SO
1 Badan Utanrm o TDz2o0304a O-4 meratakan pinggiran potongan pintu abu palu SO
oOo-5 memasang engsel pada pintu api las karbit 180
O-6 memasang pengunci pada pintu api las karbit 155
D-7 memasang engsel pada pintu abu las karbit 184
O-8 memasang pengunci pada pintu abu las karbit 166
ODO-9O membuat tanda pada badan drum jangka 300
O-1O melubangi pada tanda palu dan pahat 240
O-1.3 memasang penyangga saringan las karbit 7 A2
O-1.4a memasang kaki las karbit 1200
2 Badan TD10103 |o-15 memasang pegangan badan las karbit 374
O-19 meletakkan saringan pada badan utH manual SO
O-37 NMemasangkan penutup manual SO
O-38 Finishing amplas 1800
O-39 Pengecatan kKuas 1800
= Peh){ahgga TTDZ2o=01 O-1 1 NMengukur kavwat besi (prefab) penggaris dan jangka 30
Saringan O-1.2 NMemotong kavwat besi (prefab) palu dan pahat [S]e)
oO-16 NMemotong pinggiran tutup gerinda meja I 180
a Saringan TDOD10102z2 |©-17 NMenandai lubang saringan penggaris dan jangka 195
O-1.8 melubangi pada tanda palu dan pahat 800
DO-20 NMengukur atau membuat pola jangka, meteran 300
= Penutup TT>10101 O-21 NMemotong pola palu dan pahat 240
DO-27 memasang cerobong las karbit 212
O-36 NMemasang tudung+penyangga tudung las karbit 420
o-22 NMengukur atau membuat pola jangka dan penggaris 155
o-23 NMemotong pola mesin potong plat 107
S Cerobong TDOZ20101 [ o-=24a NMerapikan bekas potongan palu 1440
Oo-25 NMembentuk silinder mesin roll 237
O-26 NMengelas sisi silinder las karbit 558
O-28 NMengukur atau mMmembuat pola penggaris dan jangka 150
O-29 NMemotong pola mesin potong plat 100
e Tudung TD20104 | Oo-30 NMembentuk kerucut mesin roll palu dan las karbit 517
O-3 L Merapikan pinggiran tutup palu 120
O-35 memasang penyangga tudung las karbit 317
O-32 NMengukur atau membuat pola penggaris dan jangka 122
Penyangga -

8 Tudung TD20103 [ o-33 NMemotong pola mesin potong plat] I 180
O-34a NMembentuk menjadi huruf L tanggem palu I 266
13327
222,12
3,70
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TEMPAT SANMIPAH DRUM Skenario 2
Mesin/Tools Waktu (detik)
No -
Ne frem ftem code Op- cperasi Dibeli Disewa M_asih bisa Piperbaik|setup| Run
digunakan
O-1 membuat/mengukur pola pintu api dan abu penggaris & jangka 180
oO-2 memotong pola pintu api dan abu gerinda tangan 300
oO-3 meratakan pinggiran potongan pintu api gerinda tangan 60
1 Badan TD20304 o-4 meratakan pinggiran potongan pintu abu gerinda tangan 60
Utama o-5 memasang engsel pada pintu api las listrik 120
oO-6 memasang pengunci pada pintu api las listrik 120
O-7 memasang engsel pada pintu abu las listrik 120
O-8 memasang pengunci pada pintu abu las listrik 120
O-9 membuat tanda pada badan drum jangka 300
O-10 |melubangi pada tanda palu dan pahat 240
O-13 |memasang penyangga saringan las listrik 600
oO-14 memasang kaki las listrik 900
2 Badan TD10103 [0-15 |[memasang pegangan badan las listrik 360
O-19 meletakkan saringan pada badan utama manual 60
oO-37 Memasangkan penutup manual 60
O-38 Finishing gerinda tangan 1200
O-39 |Pengecatan cat semprotlistrik 1200
3 Pen){angga TD20301 O-11 Mengukur kawat besi (prefab) penggaris & jangka 30
Saringan O-12 |Memotong kawat besi (prefab) palu dan pahat [S1e]
O-16 Memotong pinggiran tutup gerinda tangan 160
a Saringan TD10102 |©-17 |Menandailubang saringan penggaris & jangka re=Tr 195
O-18 |melubangi pada tanda punchin 360
O-20 Mengukur atau membuat pola jangka, meteran 300
s Penutup TO10101 oO-21 Memotong pola gerinda tangan 200
o-27 memasang cerobong las listrik 180
O-36 Memasang tudung+penyangga tudung las listrik 360
o-22 Mengukur atau membuat pola jangka & penggaris 155
o-23 Memotong pola mesin potong plat 107
(=] Cerobong TD20101 |O-24 |Merapikan bekas potongan palu 140
oO-25 Membentuk silinder mesin roll 237
O-26 Mengelas sisi silinder las listrik 400
O-28 |Mengukur atau membuat pola penggaris & jangka 150
O-29 |Memotong pola mesin potong plat 100
7 Tudung TD20104 |O-30 |Membentuk kerucut las listrik palu mesin roll 400
O-31 |Merapikan pinggiran tutup palu 120
O-35 |memasang penyangga tudung las listrik 270
O-32 Mengukur atau membuat pola penggaris & jangka 122
Penyangga -

8 Tudung TD20103 |O-33 |Memotong pola mesin potong plat 180
O-34 |[Membentuk menjadi huruf L palu tanggem 266
10492
174,99
2,914
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Hasil Wawancara
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FORM WAWANCARA

IDENTIFIKAS| PROSES DAN MESIN YANG DIGUNAKAN

“
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e
fa o (A
Tanggal NN T
Narasumber  : Pak Parno
Lokasi : UPT Ragam Metal Yogyakarta »-‘Vq,\\
I‘\v\‘ .\\r
85 Mesin yang digunakan £
g F T
N Frodig Flr yang digunakan Alat/mesin 1 Alat/mesin 2 Alat/mesin 3 Alat/mesin 4, Alat/mesin 5 Alat/Pesin
=\ A G N 6
) Cereti® Plat Stainless Steel G/Ieterala)‘ QGuntiW Mesin Roll Las Karbit ~ = &
Ceret 2 Plat Alumunium eteran Gunting Plat Mesin Roll Las Karbit - -
Jemuran Handuk Pipa Alumunium Meteran Mesin Potong Las Karbit - - -
4 Kursi 1 Pipa dan plat besi Meteran Mesin Potong v | Gunting Plat Las Karbit - -
5 Kursi 2 Pipa besi dan kayu Meteran Mesin Potong v | Gergaji Kayu Las Karbit - -
6 Meja Pipa besi dan kayu Meteran Mesin Potong v | Gergaji Kayu Las Karbit - -
Pipa dan plat
7 Meja Prepare alumunium/stainless Meteran Mesin Potong Gunting Plat Las Karbit - -
steel Joit-
8 Meja Sajian Pipa dan plat besi Meteran Mesin Potong, s ‘uGunting Plat Las Karbit - -
(9 f) Rak Buku Pipa dan plat besi Meteran \Las Blander Potong? Las Listrik \nv5 PRV - -
10 Sekop Sampah Kaleng Bekas Meteran Gunting Plat (Gergaji Kaymd4<~ ( palu - -
11 Soblok Plat alumunium Meteran Mesin Cutting Plat Gunting Plat Mesin Roll Mesin Roll variasi -
12 Tatakan Piring Plat stainless steel Meteran Mesin Cutting Plat Gunting Plat Mj::ﬁ?;:;’” ~Iesin L Karbit _
13 | Tempat Sampah 1 Plat alumunium Meteran Mesin Cutting Plat Mesin Plong Mesin Roll Mesin Roll variasi Las Karbit
14 | Tempat Sampah 2 Drum Meteran Pahat Manual Tang Mesin Potong Las Karbit -
15 | Tempat Masak Air |  Plat baja Meteran Mesin Cutting Plat | Gunting Plat Mesin Roll Mesin Roll variasi =
16 Vas Bunga o\ -Stainless Steel Meteran Gun1§ing Plat Tang Mesin Potong Las Karbit -
¥ F
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- Mesin yang masih bisa diperbaiki?
nein Heng, kor fangan hydiolic press bubot
- Mesin yang harus dibeli? 4 !
g ik

- Urutan proses yang dikerjakan dari produk ?
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PEMBPUATAN TEMPAT SAMPAH DRUM
@ Pembuatan / ponggamboran pola bagian depan atas : 3 menit

Ukuran  fola
¥ Letok famasukan dan ‘mmb
varlast il

® (%mobqgan pola Bagian Depan Atas  (pal ¥ pahat) : 6 menit 20 detik
—» pemipthon  (empengaf -

@ Fenggambaran pela bag. camplng
@ ?emotongw'\ Yola ba9 fam\;lﬂj bawah C

Teirahat 7 30 detik ‘
an : 19 detik

bawalh (1 menit)
c menit 24 df)(ik)

B, Yemipihaf\ lempeng
s 7 persiapan las karbit = 24 meatt 2% detike
L) mmgamb\L air Y/ digunakan Fadq mesla (s
lp melarpkian air pada mesin las
® Rengelasan
20k pemasangan Kalet (2 pes)
Ko 1 7 ment 4B dex
ron ko ke- 2 € ke-3 dopn Samx Kira -ing

- fenguicuran Y/ meleta
. G ment St dek

o \oky 2 »
W : g mentt 2%
oV 3 @ A meni® dek

@ ?aﬂgukura(\ ?@\E’m\c\ﬁon ?u)angon (26 dex)
@ ungulosan Pegprga® (2 7<)
drt

g ment 24

s - § menit 35 dec

g : amea A9 dehle Ofw
Mumgi\a\n bekas \9"*"“9““ L‘;a\u)

bag. degan ans D 2 menit %

ing bawaoh 2 2 mentk V-
rong) = 13 det

Meraptean pinggiran bag - kutup 9 etk A det.

t
[ Membuat pola poda futup ( gk, meferan | palu, pahak) @ & nenit

Setup <) Menyidgkan olak : 49 det .

@ Membu ot mbang pada tutup CFalu b Paha{) 2 mentt 3% defik
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@ Meropikan bekas potongan poda futup 7 3 mentt 1§ dehik
@Membua’c psla pada lempengan  (ywuran awal) : 3 menit

@ Memotong Wm‘?f,ngan (vkucan awal) / 9""{”}3 rla‘: - 43 deb
Mengukur tinggt erobong > 42 det .
Mamo{—ong Qe clet .
Mergpikan pinggican = 2 mentt 32 et

@ Membuok certkony (mesin o) |, 3 menit 57 det.
setup © A4 menit % dst
Setup 08+ % menit ss det

@ ?ﬂgew wbong s gmen‘lt [1S det

® fergelasan cerot* @ ot + 3 mentt 32 i

@ Membuok Saringan
Ly nemoton & mua(;'\kon '
\pmmgu\m‘ /tnemblac Y‘S\G S
lp membuat lubang ch\a sarngan :

* ukuran cu\b/ek*h)§ .

@ Member! penyangga Saringah .S me
L pengelasan penyaha saringan ke bodan :

@ Memereag Mem asang Fengq\t Z gnggel Fimﬂ
_bag- bowah samping : {0 menit 22 clet .
- bog . At depan U menit g clet .

Membuak poyung
- penyangpo gantema. (POYU9 (Z ¥

2 menit 2k det
enit S det

@ menit 17 clet

nit ib det
12 memt A det

obong : a5 menit 3% det
es) 19 mentt xo0 deb .

de

29 tn
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HASIL BRAINSTORMING PERKIRAAN URUTAN PROSES

oly

No Produk Bagian Proses
I | Cer2t Badan )cmo’oonqan , pambentukan
Aumunivm & | Alas Ceret Denqukumﬂ pemotongan, pembentukan ,
Gainlet Sheel yu\qqu ana(\
Pegangay Pengukuran ; gemotongan em@tukan %
l\nqwan
Saluca  aig pmquu.ufah femotongdn ,\,embenmfan
“silinder
Tutup penguliaran , “pemoiongad | penfibentukan
(Raglan oty ferutut, [ ; i
dan %D.m[?m@
Pannqan +a(up )Jv.mbenhlm virHWOL dan Y2 linglaran
2- | jemuran Handui¢ |- Rustk - diukar
e - dipotong
_ Pymbenfulad (Han\{a bchrq;a bagian)
- FPenggabunian
2. | Kusst tanpa Kal<i Pengukuran dan  femofongan
Sandaran Penyangoq Penguiurdn | pemeionqan _ penggd*iagan
Duduiltn Pengukuran dan pemofmqqn :
4. | [<ursi dengan ¥ Soma dengan [ursi tanpa Sandapah 1amun
Sandardh ferdapaF penambohan fomponen . -
Venyangga Sandarah & | penguluran , pemoibngan  penggablingth
Sandaran S
2 Mz{a meja - Pengukuran ] Jemua ma ,tergantung
@i, meja - Pemofongan | dimensi_masing- masing
qufﬁ ~Penggabungan J procluk
6. | Rek Bufws ~ Rutuk / fcakd quuku!‘ah,,pemlohnﬁqn dan_penggabungan
- fapan
1. | Sekop Sampah | Baclan fanguiuran, pemotongan , pembentukan 1 assem
; Pegangan fengukunan dan pemotonqm
8. | Denclang Penguiteuran _ &tk meméwat leemponen
= FPemptengon
Fembentutan ¢ untuk komponen yang memerlusd
Fenqqql:unqa.n
3. | Nampan Badah Ferguicuran pemotengan clan peméentukan
Pegangan Fengkuran dan pemo{z)nqan
2 5 prnggabungan luntuk menyatukan bedan
dan pegangn
¢ . | Tompott Sampah Pangyku}al\ , PNCHONGAN | ponboniukon
Bigse
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HASIL BRAINSTORMING PERKIRAAN URUTAN PROSES

MA[):

| No Produk Bagian Proses
0- [ Ternpot Sampah n Pengukuran /Pembliotan joolg
Poam Pemotongan :
Pembentukan
daringan Perguieuran | pemotongan jola /melutangi,
Tutup ( (urobong  Fotlim) Pntjuleuran | pemotalgan dan pmbentukan
.| Ve Bunga Badan ¢ pe%gan 7| Pengukuran’ jvelnofquqn : fvn;bmmﬁa»)  asel
Is. | Teko - Penguicuran /pembuetan pela Setiap fccmpoen
- Pemetongn ; ;
- Pempentuleay
- Assembly
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LAMPIRAN 5

Data Waktu Proses
Produksi Real Produk
Tempat Sampah Drum
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TEMPAT SAMPAH DRUM

SKENARIO AWAL/REAL

No

Waktu (detik)

No Item Iltem Code Operasi Mesin/Tools
Op. Setup [ Run
O-1 Membuat/mengukur pola pintu api jangka dan penggaris 180
0-2 Memotong pola pintu api palu dan pahat 380
0O-3 Merapikan bekas potongan palu 60
O-4 Membuat/mengukur pola pintu abu jangka dan penggaris 60
1 Badan TD20304 O-5 Memotong pola pintu abu palu dan pahat 334
Utama 0-6 |Merapikan bekas potongan palu 60
O-7 Memasang engsel pada pintu api las karbit 1468 180
0-8 Memasang engsel pada pintu abu las karbit 184
0-9 Memasang pengunci pada pintu api las karbit 155
0O-10 [Memasang pengunci pada pintu abu las karbit 166
0O-11 [Memasang kaki las karbit 207 1200
0-12 [Memasang pegangan badan las karbit 335 374
0-13 [Membuattanda pada badan drum jangka 300
O-14 [Melubangi pada tanda palu dan pahat 240
0O-17 [Memasang penyangga saringan las karbit 742
2 Badan TD10103 [0-18 |Memotong sisa penyangga saringan las karbit 240
0O-19 [Merapikan bekas potongan las karbit 300
0-25 [Meletakkan saringan pada badan utama manual 60
0O-44 [Memasangkan penutup manual 60
0O-45 [Finishing amplas 1800
0-46 [Pengecatan kuas 1800
3 szziggaa TD20301 [0-15 |Mengukur kawat besi penggaris dan jangka 136
0-16 [Memotong kawat besi palu dan pahat 180
0O-20 [Memotong pinggiran tutup palu dan pahat 206
0O-21 [Merapikan bekas potongan palu 120
4 | Saringan [ TD10102 |0-22 |Membuatmengukur pola persegi panjang ukuran 50x4|{penggaris dan jangka 195
0-23 [Memotong pola palu dan pahat 1037
0O-24 [Merapikan bekas potongan palu 180
0-26 [Mengukur atau membuat pola jangka dan meteran 49 300
0O-27 [Memotong pola palu dan pahat 155
5 Penutup TD10101 |0O-28 |Merapikan bekas potongan palu 240 195
0-34 [Memasang cerobong las karbit 212
0-43 [Memasang tudung+penyangga tudung las karbit 420
0-29 |Mengukur atau membuat pola jangka dan penggaris 155
0-30 [Memotong pola gunting plat 107
6 | Cerobong | TD20101 |0-31 [Merapikan bekas potongan palu 152
0-32 [Membentuk silinder mesin roll 267 237
0-33 [Mengelas sisi silinder las karbit 588 558
0-35 [Mengukur atau membuat pola jangka dan penggaris 150
0-36 [Memotong pola gunting plat 120
7 Tudung TD20104 |0-37 |Membentuk kerucut palu dan las karbit 517
0-38 [Merapikan pinggiran tutup palu 120
0-42 [Memasang penyangga tudung las karbit 317
0-39 [Mengukur atau membuat pola jangka dan penggaris 122
Penyangga

8 Tudung TD20103 |0-40 |Memotong pola palu dan pahat 247
0-41 [Membentuk menjadi huruf L tanggem dan palu 266
3154 15279
52,57 254,7
4,244

Total

4 jam 52 meni
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LAMPIRAN 6

Dokumentasi Pembuatan
Tempat Sampah Drum
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1. Pembuatan Badan Tempat Sampah Drum

2. Pengelasan Pegangan Badan Tempat Sampah Drum

3. Pembuatan Tudung
»
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4, Pembuatan Cerobong

5. Pengelasan Penyangga Saringan

6. Produk Akhir (Tempat Sampah Drum)
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