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INTISARI

CV. Ania Karyatama merupakan industri manufaktur mebel yang berkantor di
Warungboto, Yogyakarta, sedangkan untuk workshop berada di Bantul, Yogyakarta.
CV. Ania Karyatama memiliki sistem pengendalian kualitas yang kurang baik
dikarenakan tidak memiliki catatan sama sekali mengenai berapa pesanan yang
didapatkan, jumlah part atau produk yang dibuat, dan jumlah part/produk yang cacat,
serta tidak memiliki instruksi kerja. Perusahaan sering menerima keluhan dari
customer salah satunya mengenai kualitas, karena sering menemukan cacat pada
produk apabila perusahaan membuat produk dalam jumlah yang sangat banyak,
karena tidak terdapat pengecekkan sama sekali untuk mengejar deadline, sehingga
permasalahan sulit untuk diselesaikan. Dampak yang ditimbulkan adalah perusahaan
tidak dapat melakukan analisis penyebab dari permasalahan tersebut dan tidak dapat
meningkatkan kualitas baik dalam proses maupun produk untuk jangka yang panjang,
karena tindakan perbaikan untuk pencegahan belum tersedia saat ini. Tujuan dari
penelitian ini adalah untuk merancang dan mengimplementasikan sistem
pengendalian kualitas dengan bantuan tools seperti peta proses operasi (PPO), plan-
do-check-act (PDCA), statistical process control (SPC), dan failure mode and effect
analysis (FMEA).

Penelitian yang dilakukan adalah dengan melakukan wawancara dan mencatat part
yang lolos dalam inspeksi maupun yang tidak lolos karena terdapat cacat. Data
tersebut digunakan sebagai pertimbangan dalam melakukan analisis dengan metode
statistical process control (SPC) dan failure mode and effect analysis (FMEA). Metode
SPC digunakan untuk mengetahui apakah kemampuan proses sudah baik atau
belum, sedangkan metode FMEA berguna untuk memberikan rekomendasi perbaikan
dengan memprioritaskan permasalahan yang memiliki hasil RPN tertinggi. Dalam
melakukan analisis data, dibantu dengan software microsoft excel dan microsoft visio.

Hasil penelitian dari pembuatan peta kendali variabel, didapatkan bahwa part
pinggiran bilik 3 merupakan part paling krusial karena terdapat 2 subgroup yang
melebihi dari batas kendali atas, sehingga perlu dilakukan revisi dengan cara
mengeliminasi subgroup tersebut. Untuk peta kendali variabel tidak ada yang melebihi
dari batas kendali atas. Hasil dari kemampuan proses tiap part, hanya 1 part yang
kemampuan prosesnya dikatakan mampu, yaitu part pinggiran bilik atas dan bawah 2
bagian variabel lebar di angka 1,12. Hasil FMEA proses didapatkan bahwa angka
RPN tertinggi terdapat pada potensi kegagalan part terlalu panjang maupun terlalu
pendek dan part terlalu lebar maupun tidak dengan penyebab potensial tidak adanya
instruksi kerja di angka 392. Dengan hasil RPN tersebut, sistem pengendalian kualitas
yang dirancang adalah dengan pembuatan instruksi kerja, desain checksheet, dan
template untuk analisis menggunakan software minitab dengan bantuan tools
statistical process control (SPC). Instruksi kerja yang dibuat yaitu instruksi kerja
proses pembuatan master, proses pemotongan, proses penghalusan, proses
inspeksi, pemberian lem dan semen putih, pembuatan dan pengisian desain
checksheet variabel dan atribut, pembuatan peta kendali rata-rata X dan peta kendali
rata-rata rentang, analisis kapabilitas proses, dan pembuatan peta kendali C.

Kata kunci: industri manufaktur, sistem pengendalian mutu, FMEA, checksheet,
instruksi kerja.
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BAB 1
PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang

Pertumbuhan industri manufaktur terus berkembang seiring berjalannya waktu.
Menurut informasi yang tertera pada website resmi Badan Pusat Statistik (BPS)
wilayah Yogyakarta, untuk pertumbuhan produksi Industri Manufaktur Besar dan
Sedang (IBS) pada triwulan 11l tahun 2019 terhadap triwulan Il tahun 2019 mengalami
pertumbuhan yang positif, yaitu sebesar 10,09%. Untuk pertumbuhan produksi
Industri Mikro Kecil (IMK) di wilayah Yogyakarta pada triwulan 11l tahun 2019 terhadap
triwulan Il tahun 2019 mengalami pertumbuhan yang positif sebesar 1,76%.

Kualitas merupakan sesuatu hal yang penting dalam suatu industri, khususnya
industri manufaktur. Kualitas dapat terukur dari kualitas bahan baku, kualitas proses,
kualitas tenaga kerja, kualitas produk jadi, maupun kualitas pelayanannya. Kualitas-
kualitas di atas akan mempengaruhi penilaian konsumen terhadap produk yang
dibuat. Jika kualitas yang diberikan oleh suatu perusahaan dikatakan jelek, maka
konsumen akan tidak puas. Sistem pengendalian kualitas merupakan sistem yang
menjaga level kualitas yang diinginkan melalui timbal balik dari karakteristik

produk/jasa dan implementasi dari tindakan perbaikan.

CV. Ania Karyatama merupakan industri manufaktur mebel yang berkantor di JL.
Warungboto 3 Gg. Basyir No.967 B RT.033/RW.008 Warungboto, Yogyakarta dan
memiliki workshop di Kampung Gonjen RT.007 Taman Tirto, Kasihan, Bantul,
Yogyakarta. Sistem produksi yang dilakukan CV. Ania Karyatama adalah make-to-
order. Produk yang dihasilkan berupa meja, rak, kursi, tempat tidur, dan sejenisnya.
Bahan baku yang digunakan untuk membuat produk tersebut adalah kayu, besi,
plywood, akrilik, dan kaca. Berdasarkan wawancara dengan pemilik CV. Ania
Karyatama, usaha yang dikelola ini memiliki permasalahan di bagian sistem
pengendalian mutu. CV. Ania Karyatama tidak memiliki sistem pengendalian mutu
yang baik, karena pada perusahaan tersebut tidak memiliki instruksi kerja, dan
checksheet untuk membantu dalam proses produksi. Hasil wawancara dengan
pemilik yang secara detail dapat dilihat pada lampiran 8. Terkait dengan transkip

wawancara dengan pemilik perusahaan. perusahaan tidak memiliki instruksi kerja



dalam proses produksi dan terjadi permasalahan dalam hal kualitas seperti apabila
terdapat banyak pesanan, perusahaan biasanya tidak melakukan pengecekan ulang

sama sekali sehingga sering terjadi rework.

Tidak adanya sistem pengendalian mutu yang baik menyebabkan perusahaan tidak
dapat melakukan analisis dan tidak dapat melakukan perbaikan secara berkelanjutan
terhadap produk yang nantinya dibuat. Berdasarkan penjelasan di atas, akan
diusulkan bagaimana merancang suatu sistem pengendalian mutu di CV. Ania
Karyatama untuk meminimasi produk yang cacat supaya mengurangi rework dan

dapat mempercepat waktu pengerjaan.

1.2. Perumusan Masalah

Permasalahaan pada CV. Ania Karyatama terdapat pada tidak adanya sistem
pengendalian kualitas yang terstruktur, sehingga perlu merancang suatu sistem
pengendalian kualitas.

1.3. Tujuan Penelitian

Tujuan yang ingin dicapai dari penelitian adalah:

1. Memberikan rekomendasi perbaikan berdasarkan hasil analisis menggunakan
failure mode and effect analysis (FMEA),

2. Merancang sistem pengendalian kualitas, dan

3. Mengimplementasikan sistem pengendalian kualitas.

1.4. Batasan Masalah

Batasan masalah yang terdapat dalam penelitian ini adalah:

1. Pengamatan dilakukan pada bulan 22 Februari 2020 sampai 28 Februari 2020.

2. Pengamatan dilakukan di departemen produksi dan di bagian proses produksi
mulai dari prefabrikasi hingga proses perakitan.

3. Produk yang diamati sebagai patokan adalah produk mebel meja cubicle 3 set
berisi 3 meja dan 12 bilik.

4. Analisis menggunakan metode failure mode and effect analysis (FMEA) dan

statistical process control (SPC).



BAB 6
KESIMPULAN DAN SARAN

6.1. Kesimpulan

Kesimpulan yang didapat dari hasil analisis serta perbaikan yang telah dibuat yaitu:

1. Rekomendasi perbaikan yang diberikan adalah dengan pembuatan instruksi kerja,
rencana perbaikan, dan desain checksheet, dan

2. Implementasi rekomendasi perbaikan diterapkan khususnya pada proses produksi.

6.2. Saran

Saran yang dapat diberikan kepada perusahaan adalah:

1. Melakukan pengecekkan terhadap part/produk yang dibuat. Apabila part/produk
yang dibuat sedikit, maka melakukan full inspection, sedangkan jika part/produk
terlalu banyak untuk dicek, maka melakukan acceptance sampling dengan
mengambil beberapa sampel.

2. Selalu melakukan pengecekkan setelah part/produk telah dibuat, dan dicatat dalam
checksheet. Apabila part/produk yang dibuat terlalu banyak, diambil sampel.

3. Checksheet yang dibuat, selalu diupdate dengan yang terbaru berdasarkan produk
yang dibuat.

4. Proses produksi selalu melihat panduan instruksi kerja untuk menghindari
kesalahan.

5. Selalu memperbaharui desain instruksi kerja yang telah ada, apabila terdapat hal
yang baru atau memang perlu dirubah.

6. Melakukan diskusi/rapat dengan pekerja setiap 1 bulan sekali untuk membahas
mengenai part/produk yang telah dibuat, dan melakukan perbaikan.

7. Menggunakan template excel dan template minitab untuk memudahkan dalam

membuat peta kendali dan dalam perhitungan.
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Lampiran 7. Peta Proses Operasi Prefabrikasi Bagian 1

PETA PROSES OPERASI PRE-FABRIKASI

Nama Produk

Nomor Peta

Dipetakan Oleh
Tanggal Dipetakan

: Meja Cubicle (3 bilik)

:1D

: Jonathan Yoga K (160608780)
: 27 Februari 2020

Plywood Meranti
244 cmx122cmx1,5cm

110 detik

Membuat Master
dengan panjang 80
cm dan lebar 7 cm

(176 detik) | O-7 el
tambahan meja
0%
belakang
(Meteran dan Meja
Potong)
Pemotongan panjang
a7deik 80 cm
(166,7 detik) 0-8 (Gerinda Meja
9.70% BOSCH Professional
GKS 7000)
2X
Melakukan inspeksi
19,7 detik terhadap bidang
(8,7 detik) 1-5 potong
0% (Meteran dan Meja
Potong)
29.8 detik T Pemotongan lebar 7
(33 detik) 0-9 =
2,46% \\ (Gerinda Meja
BOSCH Professional
GKS 7000)
2X
Melakukan inspeksi
11 detik terhadap bidang
(12,5 detik) -6 potong
0% (Meteran dan Meja
Potong)

Penyimpanan

Melamin
67.5cmx42cmx1,5cm

Membuat Master
dengan panjang 36,5

110 detik cm dan lebar 4 cm
(176 detik) | O-4 menjadi part sisi
0% samping alas meja
(Meteran dan Meja
Potong)
Pemotongan panjang
35 detik 36,5cm
(177,7 detik) 0-5 (Gerinda Meja
13,10% BOSCH Professional
GKS 7000)
5X
Melakukan inspeksi
20,2 detik terhadap bidang
(10,7 detik) 1-3 potong
0% (Meteran dan Meja
Potong)
23 detik Pemotongan lebar 4 cm
(31 detik) 0-6 (Gerinda Meja BOSCH
5,19% Professional GKS 7000)
5X
1 inspeksi
12 detik terhadap bidang
(11,4 detik) 1-4 potong
0% (Meteran dan Meja
Potong)
Penyimpanan

Melamin
244 cm x 122 cm x 1,5 cm
Membuat Master
dengan panjang 67,5
cm dan lebar 4 cm
menjadi part sisi
depan alas meja

97,7 detik
(156 detik) | 0-1
0%

(Meteran dan Meja
Potong)
Pemotongan panjang
37 detik 67,5cm
(188,6 detik) 0-2 (Gerinda Meja
17,01% BOSCH Professional
GKS 7000)
2X
Melakukan inspeksi
20 detik terhadap bidang
(10 detik) -1 potong
0% (Meteran dan Meja
Potong)
Pemotongan lebar 4 cm
25 detik 03 (Gerinda Meja BOSCH
(33 detik) B Professional GKS
8,63% 7000)
2X
Melakukan inspeksi
14 detik 2 terhas;g:édang
(11,(8;;/1et|k) (Meteran dan Meja
6
Potong)

Penyimpanan

RINGKASAN
Kegiatan Jumlah Waktu(detik)
—
24 5061,1
Operasi (0)
Inspeksi (1)
; 10
Penyimpanan
Kegiatan 48 5433,6
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Lampiran 8. Peta Proses Operasi Prebfarikasi Bagian 2

PETA PROSES OPERASI PRE-FABRIKASI

Nama Produk : Meja Cubicle (3 bilik)
Nomor Peta 1 1C
Dipetakan Oleh : Jonathan Yoga K (160608780)

Tanggal Dipetakan : 27 Februari 2020

High Pressure Laminate N High Pressure Laminate N
Plywood Meranti 100 Y (Biru) 115 G (Putih)
244 cmx122cmx 1,5cm 244 cm x 122 cm x 0,2 cm 244 cm x 122 cm x 0,2 cm Membuat Master
Membuat Master Membuat Master dengan d " 82
: anjang 122cm dan lebar o engan panjang 82cm
123detk dengan IcbayERiEg 106,9 detik p = 107,9 detik dan lebar 55,5 cm
(78 detik) | o-15 ) mMeniadipartalas (101 detik) [ 0-13 o - (111 detik) | 0-10 ) menjadi part pelapis
0% ‘ I 0% \ m_enja(_jl bt gglapls il 0% alas meja
= (Meteran dan Meja — pinggir dan bilik tengah - .
(Meteran dan Meja Potong) (Meteran dan Meja
Potong) j g Potong)
L Pemotongan ukuran Pemotongan panjang | Pemotongan panjang
30detk 122 cm x 80 cm 198 detik 54 cm 20,6 detik 82 cm
(242 detik) | ©O-16 (Gerinda Meja (32,7 detik) | O-14 (Gerinda Meja (35,7 detik) | O-11 (Gerinda Meja
35,60% \\ BOSCH Professional 11,48% \\ BOSCH Professional 0,41% \\ BOSCH Professional
GKS 7000) GKS 7000) GKS 7000)
2X 7X 2X
Melakukan inspeksi Melakukan inspeksi Melakukan inspeksi
20 detik terhadap bidang 12,4 detik terhadap bidang 14,2 detik terhadap bidang
(10 detik) 1-10 potong (8,8 detik) 1-9 potong (9,8 detik) 1-7 potong
0% (Meteran dan Meja 0% (Meteran dan Meja 0% (Meteran dan Meja
Potong) Potong) Potong)
; i 18 detik / ) Memotong Plywood
P Penyimpanan N g Plyw
enyimpanan Mg (29,8 detik) | 0O-12 menjadi part sisi
9,02% samping alas meja
dengan lebar 55,5 cm
2X
Melakukan inspeksi
15,1 detik terhadap bidang
(8.9 detik) 1-8 potong
0% (Meteran dan Meja
Potong)

Penyimpanan
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Lampiran 9. Peta Proses Operasi Prefabrikasi Bagian 3

PETA PROSES OPERASI| PRE-FABRIKASI

Nama Produk
Nomor Peta

Dipetakan Oleh
Tanggal Dipetakan

: Meja Cubicle (3 bilik)

1 1B

: Jonathan Yoga K (160608780)
: 27 Februari 2020

Melamin

244cmx122cmx 1,5cm

98 detik
(166 detik) | 0-23 |
0% %
48 detik
(198,9 detik) | O-24
1,64%
23X
21 detik
(12,7 detik) | I-14
0%

Membuat Master
dengan lebar 5 cm
menjadi part
pinggiran bilik
(Meteran dan Meja
Potong)

Pemotongan ukuran
122cmx5cm
(Gerinda Meja

BOSCH Professional

GKS 7000)

Melakukan inspeksi
terhadap bidang
potong
(Meteran dan Meja
Potong)

Penyimpanan

Melamin

244 cm x 122 cm x 1,5 cm

Membuat Master
dengan panjang 240 cm

110 detik .
@76detk) | 0-21 | menjadi part penutup
0% \ belakang
(Meteran dan Meja
Potong)
Pemotongan ukuran
48 detik / 240 cm x 122 cm
(239 detik) 0-22 (Gerinda Meja
1,64% \\ BOSCH Professional
GKS 7000)
1X
Melakukan inspeksi
19,4 detik terhadap bidang
(11 detik) 1-13 potong
0% (Meteran dan Meja
Potong)
\ Penyimpanan

Plywood Meranti

244cmx122cmx 1,8 cm

Membuat Master
dengan lebar 58,5 cm

120,7 detik b B
(188 detik) | 0-19 menjadi part bilik
0% tengah
(Meteran dan Meja
| Potong)
. Pemotongan ukuran
34 detik 122 cm x 58,5 cm
(237 detik) 0-20 | (Gerinda Meja
11,96% BOSCH Professional
GKS 7000)
1X
; Melakukan inspeksi
20 detik terhadap bidang
(13 detik) I-12 potong
0% (Meteran dan Meja
Potong)
Penyimpanan

Plywood Meranti
244 cmx 122 cmx 1,8 cm

Membuat Master

119 detik // —~._ dengan lebar 60 cm

(181 detik) [ 0-17 |
o

32,5 detik

(241 detik) | 0-18
0T0%
18 detik

(12 detik) l-11
0%

1

menjadi part bilik
pinggir

(Meteran dan Meja
Potong)

Pemotongan ukuran
122 cm x 60 cm
(Gerinda Meja
BOSCH Professional
GKS 7000)

Melakukan inspeksi
terhadap bidang
potong
(Meteran dan Meja
Potong)

Penyimpanan
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Lampiran 10. Peta Proses Operasi Fabrikasi

Nama Pr%lk +Meja Cubicl (3 sef)
Dipetakan Oleh - Jonathan Yoga K (L60608760)
i 2 Febvuaﬁ%zﬂ ! )




Lampiran 11. Daftar Pertanyaan dan Jawaban

No. Daftar Pertanyaan Daftar Jawaban

1. Apa yang diproduksi di perusahaan? Bagian interior, seperti rak, meja, lemari. Lokal
mayoritas meja, seperti meja belajar, meja
kantor, meja partisi, meja counter.

2. Material apa saja yang digunakan dalam proses | Kayu, besi, plywood / multiplek, akrilik, kaca

produksi?

3. Bagaimana proses yang terjadi di perusahaan? Order masuk, kemudian negosiasi mengenai
material, desain, dan juga budget. Apabila
setuju, pemesan memberi DP 50%, lanjut ke
proses produksi.

4. Spesifikasi seperti apa yang biasa diinginkan oleh | Rapi dan bersih, sesuai dengan desain awal.

customer?

5. Apakah pernah mendapat keluhan dari customer? | Pernah, karenalem belum halus, potongan tidak
Jika iya, keluhan seperti apa? rapi.

6. Berapa produksi tiap harinya? Tergantung, karena make to order..

7. Apakah ada standar kualitas atau pengecekan | Ada
kualitas yang ditentukan oleh perusahaan? 1. Desain, soft drawing

2. Konstruksi
3. Kerapian, seperti lem, ada bagian yang halus
atau tidak, sisa-sisa las, bekas lem.

8. Apakah terdapat pengecekkan terhadap bahan baku | Terdapat pengecekan, tapi sering kecolongan,
yang dibeli dari supplier? Spesifikasi apa saja yang | mulai dari besi dicampur ( tidak besi murni ),
digunakan atau dibutuhkan? sering tertipu, plywodd ada yang KW, dan juga

campuran.

9. Apa yang dilakukan jika bahan baku tidak sesuai? Di revisi, atau dikembalikan.

10. Apakah pengecekkan mesin dilakukan secara rutin? Tidak.

11. Apakah sudah ada SOP / IK untuk setiap mesin atau | Belum.
belum?

12. Apakah ada pengecekan terhadap produk jadi? Jika | Ada, biasa yang dicek mengenai lem belepotan
ada, apa saja yang dicek? atau tidak, produk sudah halus atau belum, sisa

las sudah dihaluskan atau belum. Namun
apabila produk terlalu banyak, tidak ada
pengecekkan karena permasalahan waktu.

13. Apakah ada data mengenai produk cacat? Jika ada, | Ada.
apakah direkap selama per hari / minggu/ bulan?

14. Apakah pengecekkan dilakukan oleh ahli yang di | Jika produk di ekspor, maka pengecekan
bidang QC? dilakukan oleh instansi yang memesan

produknya, jika lokal, diperiksa sendiri oleh
pemilik.
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Lampiran 12. Proses Bisnis

Proses Bisnis CV Ania Karyatama

Nama Produk : Meja Cubicle (3 bilik)
Nomor Peta 11
Dipetakan Oleh : Jonathan Yoga K (160608780)
Tanggal Dipetakan : 27 Februari 2020
Cust . Bagian Pengadaan Bahan a a .
ustomer Sales Desainer Baly Bagian Produksi Quality Control Bagian Warehouse
Ce= D T iz ey S

Menghubungkan Desainer membuat
memesan produk customer dongan

kepada sales

spesifikasi desain dan
\Egaran biaya spesifikasi desain

dan anggaran biava Banan baky)

tersedia?

Membuat spesifikasi
desain dan mendata

pembayaran uang
muka, baku

Menghubungi customer untuk
menyerankan spesifikasi desain
dan
melakukan penagihan
pembayaran uang muka

Mendata bahan
baky yang tidak
tersedia / habis

spesifikasi desain dan
‘data anggaran biaya Data bahan baku
kepada bagian sales an tdak tersedla

Memberikan data
ke bagian
pengadaan bahan
baku

Uang muka
menerima nota aerima oleh

. bagian sales
bagian warshouse

Membuat nota

mer datang.
membawa nota

Pamesanan
Data bahan baku o .
jang tidak rarsedia / metakukan inspekst

e habis. bahan baku yang.

Nota pemesanan

pembayaran

Mendata bahan
balur yang telah
diterima

Menghubungi supplier

Catitas bahan baku balk

Memberikan an sesual pesanan? va
Catatan pelunasan ‘desain dan
pembayaran spesifikasi bahan
b: i

bagian warehouse

Melakukan pembelian
bahan baku yang habis
ada supplier

Data bahan baku

menerima pesanan telah selesal dibuat

v

Menerima desain

dan bahan baku
dari bagian

Bahan baku telah diterima emberikan

e
bahan baku kepada
warehouse baglan produksi

Menghubungi customer

untuk pengambilan
pesanan

Bagian QC
Memulai memproduks melakukan inspeks
roduk sesuai desain dalam prosas

pembuatan produk

Produk selesal dibuat

Selesai dibuat
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Lampiran 13. Appendix A-7

AFPPENDIX A-7 Factors for Computing Centerline and Three-Sigma Control Limits

X-Chars s-Charts R-Charts
. Factors for Control Factors for Factors for Control Factors for Factors for Control
Observations n Limits Centerline Limits Centerline Limits
Sample, »
A AQ A] C4 llr-‘.’:4 B3 B4 Bs Bg dg ]J’dz dg [}1 D;!_ D3 D4

2 2121 1.880 2659 [0.7979 12533 | O 3.267 0 2.606 1.128 0.8865 | 0.853 0 3686 0 3.267

3 1.732 1.023 1.954 | 0.8862 1.1284 | O 2.568 0 2.276 1.693 0.5907 | 0.888 0 4358 0 2574

4 1.500 0.729 1.628 09213 1.0854 | O 2.266 0 2.088 2.059 0.4857 | 0.880 0 1.698 0 2.282

5 1.342  0.577 1.427 09400 1.0638 | O 2.089 1] 1.964 2.326 04299 | 0.864 0 4918 0 2114

6 1.225 0483 1.287 | 09515 1.0510 | 0.030 1.970  0.029 1.874 2534 03946 | 0.848 0 5078 0 2.004

7 1134 0419 1.182 | 0.9594  1.0423 | 0.118 1.882  0.113 1.806 2704 0.3698 | 0.833 0204 5204  0.076 1.924

8 1.061 0373 1.099 [ 09650 1.0363 | 0.185 1.815 0.179 1.751 2.847 03512 | 0,820 0388 5306 0.136 1.864

9 1.000  0.337 1.032 | 09693 1.0317 | 0.239 1.761 0.232 1.707 2970 03367 | 0.808 0547 5393  0.184 1.816
10 0.949 0308 0.975 09727 1.028] | 0.284 1.716 0.276 1.669 3.078 0.3249 | 0.797 0.687 5.469 0.223 1.777
11 0905 0285 0927 0.9754 1.0252 | 0.321 1.679 0.313 1.637 3173 (0.3152 | 0.787 0.811 5535 0.256 1.744
12 0866 02660 0886 |0.9776 1.0229 | 0.354 1646 0.346 1.610 | 3.258 0.3069 | 0.778 0922 5594  (0.283 1.717
13 0.832 0.249 0850 | 09794 10210 | 0.382 1.618 0.374 1.585 3.336 0.2998 | 0.770 1025 5.647 0307 1.693
14 0.802 0235 0817 09810 1.0194 | 0406 1.594  0.399 1.563 3407 0.2935 | 0.763 1.118 5696  (0.328 1.672
15 0775 0.223 0.789 09823 1.0180 | 0428 1.572 0.421 1.544 3472 02880 | 0.756 1.203 5741 0.347 1.653
16 0750 0212 0.763 0.9835 1.0168 | 0.448 1.552 0.440 1.526 3,532 (0.2831 | 0.750 1.282 5782  0.363 1.637
17 0,728  0.203 0.739 | 09845 1.0157 | 0.466 1.534 04358 1.511 3.588 0.2787 | 0.744 1.356 5820  (.378 1.622
18 0707 0.9 0718 | 09854 1.0148 | 0.482 1.518 0.475 1.496 3640 02747 | 0.739 1424 5856 0391 1.608
19 0.688 0.187 0698 | 09862 1.0140 | 0.497 1.503 0.490 1.483 3.689 02711 | 0,734 1487  5.89 0.403 1.597
20 0.671 0180 0680 | 09869 1.0133 | 0510 1.490 0504 1.470 | 3.735 0.2677 | 0.729 1549 5921 0415 1.585
21 0.655 0.173 0.663 09876 1.0126 | 0.523 1477 0.516 1.459 3.778 02647 | 0.724 1.605 5951 0425 1.575
22 0.640 0.167 0647 | 09882 1.0119 | 0.534 1466  0.528 1.448 3819 0.2618 | 0.720 1.659 5979 0434 1.566
23 0.626 0.162 0633 09887 1.0114 | 0.545 1.455 0.539 1.438 3.858 0.2592 | 0.716 1.710 6006  0.443 1.557
24 0.612 0157 0619 |[09892 10109 | (.555 1.445 0.549 1.429 3.895 0.2567 | 0.712 1.759 6,031 0.451 1.548
25 0.600 0.153 0.606 0.9806  1.0105 | 0.565 1.435 0.559 1.420 3.931 0.2544 | 0.708 1.806 6.056 0.459 1.541

Source: © American Society for Testing and Materials (ASTM). Reprinted with permission.

XXVi



Lampiran 14. BOM Bagian 1

Meja Cubicle
MC000001

Alas Meja (3)
MC010101

HPLN 110G (2) Sisi Depan Alas Meja (3) Tambahan Meja Belakang (3)
MC020101 MC020102 MC020103
Melamin Lem Kayu Alifatik Melamin Lem Kayu Alifatik Lem Kayu Alifatik Plywood Meranti Sekrup Paku
MC030201 MC030202 MC030201 MC030202 MC030202 MC030203 MC 030204 MC030205

XXVii



Lampiran 15. BOM Bagian 2

Meja Cubicle

MC000001

Bilik Pinggir (2)

MC010102
HPLN 100Y (4) Sisi Samping Alas Meja (2) Pinggiran Bilik 1 (6) Pinggiran Bilik 2 (7) Pinggiran Bilik 3 (7) Pinggiran Bilik Atas dan Bawah 1 (4)
MC020104 MC020105 MC 020106 MC 020107 MC 020108 MC 020109

1

1 AR 1 1

Melamin Lem Kayu Alifatik Melamin Lem Kayu Alifatik Melamin Lem Kayu Alifatik Melamin Lem Kayu Alifatik Melamin Lem Kayu Alifatik Melamin Lem Kayu Alifatik Lem Kayu Alifatik Plywood Meranti Sekrup Paku
MC030201 MC030202 MC030201 MC030202 MC030201 MC030202 MC030201 MC030202 MC030201 MC030202 MC030201 MC030201 NC030201 MC030203 MC 030204 MC030205
Lampiran 16. BOM Bagian 3
Meja Cubicle
MC00000L
Bilik Tengah
MC010103
HPLN 100Y (4] Sisi Samping Alas Meja (4) Pinggiran Biik 1 (4) Pinggiran Bik Atas dan Bawah 2 (4] Pinggiran Biik 2 (7) Pinggiran Bilk 3 (7)
MC020104 MC020105 MC 020106 MC020110 MC 020107 MC020108
Melamin Lem Kayu Alfatik Melamin Lem Kayu Alfatik Melamin Lem Kayu Alfatik Melamin Lem Kayu Alfatik Melamin Lem Kayu Alfatik Lem Kayu Alfatik Plywood Meranti Sekrup Paku
MC030201 MC030201 MC030201 MC030201 MC030201 MC030201 MC030201 MC030201 MC030201 MC030201 MC030201 MC030203 MC 030204 MC030205

XXVIil



Lampiran 17. BOM Bagian 4

Meja Cubicle
MC000001

\ 4

Penutup Belakang

\ 4

HPL N 110 G (1)
MC020101

MC010104
A\ 4 A 4 A 4
Melamin Kaki Meja Sekrup
MC030201 MC030206 MC 030204

A 4

A 4

Lem Kayu Alifatik
MC030201

Semen Putih
MC030207

XXiX



Lampiran 18. Checksheet Part Bilik Pinggir Data Variabel

Checksheet Kualitas Data Variabel

Nama Inspektor =

Jonathan Yoga K

Part yang Di Inspeksi =

Bilik pinggir plywood meranti

Ukuran Part =

122 cm x 60 cm x 1.8 cm (toleransi xxxanjang + 0.2 cm, toleransi lebar 0.2 cm)

Jumlah Part = 6 part
Ukuran part/produk dalam proses-
Pemotongan
No. Nomor Part : Status (v atau x)
Panjang (cm) Lebar (cm)
121,8cm <X<122,2cm 59,8 cm< X<60,2 cm

1 BPPM-01 122.5 59.8 X
2 BPPM-02 122 60 v
3 BPPM-03 121.4 59.6 X
4 BPPM-04 121.7 59.9 X
5 BPPM-05 122.5 60.7 X
6 BPPM-06 121.5 59.5 X

XXX



Lampiran 19. Checksheet Part Bilik Pinggir Data Atribut

Checksheet Kualitas Data Atribut

Nama Inspektor

Jonathan Yoga K

Part yang Di Inspeksi

Bilik pinggir plywood meranti

Ukuran Part

122 cm x 60 cm x 1.8 cm (toleransi panjang + 0.2 cm, toleransi lebar 0.2 cm)

Jumlah Part = 6 part
Cacat yang Dapat Terjadi Dalam Proses -
Pemotongan Penghalusan Kebersihan
No. | Nomor Part Status (v Sisi Panjang Kasar | Sisi Lebar Kasar Permukaan Kasar Status Status
Pemotongan atau X) (v atau Terdapat (v atau
tidak rapi Permukaan Permukaan X) Bekas Lem X)
Atas Bawah
1 Sisi 2 Sisi 1 Sisi 2 Sisi
1 BPPM-01 v v X v X
2 BPPM-02 v v v X v
3 BPPM-03 q v v X v
4 BPPM-04 % \% \Y X v
5 BPPM-05 \ v v X v
6 BPPM-06 4 v v X v

XXXI



Lampiran 20. Checksheet Part Alas Meja Data Variabel

Checksheet

Kualitas Data Variabel

Nama Inspektor =

Jonathan Yoga K

Part yang Di Inspeksi =

Alas meja plywood meranti

Ukuran Part =

80 cm x 53.5 cm x 1.5 cm (toleransi lebar £ 0.2 cm)

Jumlah Part = 9 part
Ukuran part/produk dalam proses-
Pemotongan
No. Nomor Part . Status (v atau x)
Panjang (cm) Lebar (cm)
80cm 53,2cm<x<53,7cm

1 AMPM-01 80.2 53.5 X
2 AMPM-02 80.2 53.4 X
3 AMPM-03 80 53.4 v
4 AMPM-04 80.1 53.5 X
5 AMPM-05 80 53.6 v
6 AMPM-06 80 53.3 v
7 AMPM-07 80.5 53.5 X
8 AMPM-08 80.2 53.7 X
9 AMPM-09 80.5 53.8 X

XXX



Lampiran 21. Checksheet Part Alas Meja Data Atribut

Checksheet Kualitas Data Atribut

Nama Inspektor

Jonathan Yoga K

Part yang Di Inspeksi

Alas meja plywood meranti

Ukuran Part

80 cm x 53.5 cm x 1.5 cm (toleransi lebar + 0.2 cm)

Jumlah Part = 9 part
Cacat yang Dapat Terjadi Dalam Proses -
Pemotongan Penghalusan Kebersihan
No. | Nomor Part Status (v Sisi Panjang Kasar | Sisi Lebar Kasar Permukaan Kasar Status Status
Pe.motongz.an atau X) vermuiann | pa N (v Terdapat Bekas (v
tidak rapi 1Sisi | 2Sisi | 1Sisi | 2Sisi atauX) Lem atauX)
Atas Bawah
1 AMPM-01 v v X v
2 AMPM-02 v % X v
3 AMPM-03 v v X v X
4 AMPM-04 v % X v
5 AMPM-05 v \ \% X v
6 AMPM-06 v v X v X
7 AMPM-07 v v v
8 AMPM-08 v v v X v X
9 AMPM-09 v \Y \Y X v

XXXIil



Lampiran 22. Checksheet HPL N 110 G Putih Data Variabel

Checksheet Kualitas Data Variabel

Nama Inspektor =

Jonathan Yoga K

Part yang Di Inspeksi =

High pressure laminate N 110 G putih

Ukuran Part =

82 cm x 55.5 cm x 0.2 cm (toleransi panjang + 0.2 cm, toleransi lebar + 0.2 cm)

Jumlah Part = 9 lembar
Ukuran part/produk dalam proses-
Pemotongan
No. Nomor Part " Status (v atau x)
Panjang (cm) Lebar (cm)
81,8cm<X<82,2cm 55,3 cm < X< 55,7 cm

1 HPLN110G-01 82 55.5 v
2 HPLN110G-02 82 55.4 v
3 HPLN110G-03 82.2 55.5 v
4 HPLN110G-04 81.7 55.4 X
5 HPLN110G-05 82 55.6 v
6 HPLN110G-06 81.8 55.7 v
7 HPLN110G-07 82.5 55.5 X
8 HPLN110G-08 82.5 55.9 X
9 HPLN110G-09 82.1 55.5 v

XXXIV



Lampiran 23. Checksheet HPL N 110 G Putih Data Atribut

Checksheet Kualitas Data Atribut

Nama Inspektor

Jonathan Yoga K

Part yang Di Inspeksi

High pressure laminate N 110 G putih

Ukuran Part

82 cm x 55.5 cm x 0.2 cm (toleransi panjang + 0.2 cm, toleransi lebar £ 0.2 cm)

Jumlah Part = 9 lembar
Cacat yang Dapat Terjadi Dalam Proses -
Pemotongan Penghalusan
No. Nomor Part
Pemotongan tidak | Status (v atau X) | Sisi Panjang Kasar | Sisi Lebar Kasar Status (v atau X)
rapi 1 Sisi 2 Sisi 1Sisi | 2 Sisi

1 HPLN110G-01 v v X
2 HPLN110G-02 v v X
3 HPLN110G-03 v X
4 HPLN110G-04 v X
5 HPLN110G-05 v v v X
6 HPLN110G-06 v v
7 HPLN110G-07 v v X
8 HPLN110G-08 v v
9 HPLN110G-09 v v X

XXXV



Lampiran 24. Checksheet HPL N 100 Y Biru Data Variabel

Checksheet Kualitas Data Variabel

Nama Inspektor =

Jonathan Yoga K

Part yang Di Inspeksi =

High pressure laminate N 100 Y biru

Ukuran Part =

124 cm x 54 cm x 0.2 cm (toleransi panjang = 0.2 cm, toleransi lebar £ 0.2 cm)

Jumlah Part = 24 lembar
Ukuran part/produk dalam proses-
Pemotongan
No. Nomor Part ] Status (v atau x)
Panjang (cm) Lebar (cm)
123,8cm<X<124,2cm 53,8cm<X<54,2cm
1 HPLN100Y-01 124 54.6 X
2 HPLN100Y-02 123.8 54 v
3 HPLN100Y-03 123.8 54 v
4 HPLN100Y-04 123.9 54 v
5 HPLN100Y-05 123.8 54.1 v
6 HPLN100Y-06 124.3 54.2 X
7 HPLN100Y-07 124.2 54 v
8 HPLN100Y-08 124.5 53.8 X
9 HPLN100Y-09 124.7 54.5 X
10 HPLN100Y-10 124 54.4 X
11 HPLN100Y-11 124 54.5 X
12 HPLN100Y-12 124 54 v
13 HPLN100Y-13 124 54 v
14 HPLN100Y-14 124 54.2 v

XXXVi



Lampiran 20. Lanjutan

Checksheet Kualitas Data Variabel

Nama Inspektor =

Jonathan Yoga K

Part yang Di Inspeksi =

High pressure laminate N 100 Y biru

Ukuran Part =

124 cm x 54 cm x 0.2 cm (toleransi panjang = 0.2 cm, toleransi lebar £ 0.2 cm)

Jumlah Part =

24 lembar

No. Nomor Part

Ukuran part/produk dalam proses-

Pemotongan

Panjang (cm)

Lebar (cm)

123,8cm<X<124,2cm

53,8cm<X<54,2cm

Status (v atau x)

15 HPLN100Y-15 124.5 54.1 X
16 HPLN100Y-16 124.4 54.5 X
17 HPLN100Y-17 124.2 54.3 X
18 HPLN100Y-18 124.5 54.3 X
19 HPLN100Y-19 124.4 54 X
20 HPLN100Y-20 124.2 54 v
21 HPLN100Y-21 124 54.1 v
22 HPLN100Y-22 124 53.9 v
23 HPLN100Y-23 124.5 54.5 X
24 HPLN100Y-24 124 54 v

XXXVii



Lampiran 25. Checksheet HPL N 100 Y Biru Data Atribut

Checksheet Kualitas Data Atribut

Nama Inspektor = Jonathan Yoga K
Part yang Di Inspeksi = High pressure laminate N 100 Y biru
Ukuran Part = 124 cm x 54 cm x 0.2 cm (toleransi panjang = 0.2 cm, toleransi lebar £ 0.2 cm)
Jumlah Part = 24 lembar
Cacat yang Dapat Terjadi Dalam Proses -
Pemotongan Penghalusan
No. Nomor Part / Status (V' [ -
Pemotong:?\n tidak atau X) Sisi Panjang Kasar | Sisi Lebar Kasar Status (v" atau X)
rapi 1 Sisi 2 Sisi 1Sisi | 2 Sisi
1 HPLN100Y-01 v v X
2 HPLN100Y-02 v v
3 HPLN100Y-03 v v X
4 HPLN100Y-04 v X
5 HPLN100Y-05 v X v X
6 HPLN100Y-06 v v
7 HPLN100Y-07 X \ X
8 HPLN100Y-08 X v
9 HPLN100Y-09 X v X
10 HPLN100Y-10 v Y X
11 HPLN100Y-11 v v
12 HPLN100Y-12 X \ X
13 HPLN100Y-13 X X
14 HPLN100Y-14 X X
15 HPLN100Y-15 v v X

XXXViil



Lampiran 21. Lanjutan

Checksheet Kualitas Data Atribut

Nama Inspektor = Jonathan Yoga K
Part yang Di Inspeksi = High pressure laminate N 100 Y biru
Ukuran Part = 124 cm x 54 cm x 0.2 cm (toleransi panjang = 0.2 cm, toleransi lebar £ 0.2 cm)
Jumlah Part = 24 lembar
Cacat yang Dapat Terjadi Dalam Proses -
Pemotongan Penghalusan
No. Nomor Part / Status (V' [ -
Pemotong:?\n tidak atau X) Sisi Panjang Kasar | Sisi Lebar Kasar Status (v" atau X)
rapi 1 Sisi 2 Sisi 1Sisi | 2 Sisi
16 HPLN100Y-16 % X v v X
17 HPLN100Y-17 v v X
18 HPLN100Y-18 v X
19 HPLN100Y-19 v X X
20 HPLN100Y-20 v v
21 HPLN100Y-21 v v
22 HPLN100Y-22 v v \ X
23 HPLN100Y-23 v v
24 HPLN100Y-24 v \ v X

XXXIX



Lampiran 26. Checksheet Part Sisi Depan Alas Meja Data Atribut

Checksheet Kualitas Data Atribut

Nama Inspektor

Jonathan Yoga K

Part yang Di Inspeksi

Sisi Depan Alas Meja

Ukuran Part

67.5cmx4cmx 1.5cm

Jumlah Part = 9 part
Cacat yang Dapat Terjadi Dalam Proses -
Pemotongan Penghalusan Kebersihan
No. | Nomor Part Status | Sisi Panjang Kasar | Sisi Lebar Kasar Permukaan Kasar Status Status
Pemotongan (v atau (v'atau | Terdapat Bekas | (¥ atau
tidak rapi ) 1sisi | 2Sisi | isisi | 2sisi | Cermukaan ) Permukaan ) - x) Lem X)
Atas Bawah
1 SDAM-01 v v v
2 SDAM-02 v v v
3 SDAM-03 v v v
4 SDAM-04 v v v
5 SDAM-05 v v v
6 SDAM-06 v v v X
7 SDAM-07 v v v
8 SDAM-08 v X v v X v
9 SDAM-09 v X v v X v

x|



Lampiran 27. Checksheet Part Sisi Samping Alas Meja Data Variabel

Checksheet Kualitas Data Variabel

Nama Inspektor =

Jonathan Yoga K

Part yang Di Inspeksi =

Sisi Samping Alas Meja

Ukuran Part =

36.5cm x4 cm x 1.5 cm (toleransi panjang + 0.2 cm, toleransi lebar £ 0.2 cm)

Jumlah Part = 18 part
Ukuran part/produk dalam proses-
Pemotongan
No. Nomor Part | Status (v atau x)
Panjang (cm) Lebar (cm)
36,3cm < X36,7cm 3,8cm<X<4,2cm

1 SSAM-01 36.8 4.5 X
2 SSAM-02 36.5 4.2 v
3 SSAM-03 36.6 4 v
4 SSAM-04 36.9 5 X
5 SSAM-05 36.8 4.5 X
6 SSAM-06 36.9 4.4 X
7 SSAM-07 36.5 4.1 v
8 SSAM-08 36.6 4 v
9 SSAM-09 36.5 4 v
10 SSAM-10 36.5 4 v
11 SSAM-11 36.7 4.6 X
12 SSAM-12 40 4.5 X

xli



Lampiran 23. Lanjutan

Checksheet Kualitas Data Variabel

Nama Inspektor =

Jonathan Yoga K

Part yang Di Inspeksi =

Sisi Samping Alas Meja

Ukuran Part =

36.5cm x4 cm x 1.5 cm (toleransi panjang + 0.2 cm, toleransi lebar £ 0.2 cm)

Jumlah Part = 18 part
Ukuran part/produk dalam proses-
Pemotongan
No. Nomor Part | Status (v atau x)
Panjang (cm) Lebar (cm)
36,3cm < X36,7cm 3,8cm<X<4,2cm

13 SSAM-13 36.2 4.6 X
14 SSAM-14 36.5 4.5 X
15 SSAM-15 36.5 4.4 X
16 SSAM-16 36.8 4.3 X
17 SSAM-17 36.9 4 X
18 SSAM-18 36.5 4.1 v

xlii



Lampiran 28. Checksheet Part Sisi Samping Alas Meja Data Atribut

Checksheet Kualitas Data Atribut

Nama Inspektor = Jonathan Yoga K
Part yang Di Inspeksi = Sisi Samping Alas Meja
Ukuran Part = 36.5 cm x 4 cm x 1.5 cm (toleransi panjang + 0.2 cm, toleransi lebar = 0.2 cm)
Jumlah Part = 18 part
Cacat yang Dapat Terjadi Dalam Proses -
Pemotongan Penghalusan Kebersihan
No. | Nomor Part Status Sisi Panjang Kasar | Sisi Lebar Kasar Permukaan Kasar Status Status
Pemotongan (v atau (v atau Terdapat (v atau
tidak rapi X) Permukaan | Permukaan X) Bekas Lem X)
Atas Bawah
1 Sisi 2 Sisi 1 Sisi 2 Sisi
1 SSAM-01 v v v
2 SSAM-02 v v v X v
3 SSAM-03 v v v X
4 SSAM-04 v v v X v X
5 SSAM-05 v v v X v
6 SSAM-06 v v v X v
7 SSAM-07 Vv X \Y X v
8 SSAM-08 v v v
9 SSAM-09 v v v
10 | SSAM-10 v v v
11 | SSAM-11 v v X v X
12 SSAM-12 v \Y \Y X v X
13 SSAM-13 \% X \Y X v X

xliii



Lampiran 24. Lanjutan

Checksheet Kualitas Data Atribut

Nama Inspektor

Jonathan Yoga K

Part yang Di Inspeksi

Sisi Samping Alas Meja

Ukuran Part

36.5 cm x 4 cm x 1.5 cm (toleransi panjang + 0.2 cm, toleransi lebar = 0.2 cm)

Jumlah Part = 18 part
Cacat yang Dapat Terjadi Dalam Proses -

Pemotongan Penghalusan Kebersihan
No. Nomor Part Status Sisi Panjang Kasar | Sisi Lebar Kasar Permukaan Kasar Status Status

Pemotongan (v atau (v atau Terdapat (v atau

tidak rapi X) Permukaan | Permukaan X) Bekas Lem X)
Atas Bawah
1 Sisi 2 Sisi 1 Sisi 2 Sisi

14 SSAM-14 v v X v X
15 SSAM-15 v v v
16 SSAM-16 v v X v
17 SSAM-17 X v X v
18 SSAM-18 X v v

xliv



Lampiran 29. Checksheet Part Pinggiran Bilik 122 x 5 x 1,5 cm Data Variabel

Checksheet Kualitas Data Variabel

Nama Inspektor =

Jonathan Yoga K

Part yang Di Inspeksi =

Pinggiran Bilik 1

Ukuran Part =

122 cm x 5 cm x 1.5 cm (toleransi panjang + 0.2 cm, toleransi lebar + 0.2 cm)

Jumlah Part = 30 part
Ukuran part/produk dalam proses-
Pemotongan
No. Nomor Part Status (v atau x)
Panjang (cm) Lebar (cm)
121,8cm<X<122,2cm 4,8cm<X<5,2cm
1 PB1-01 122.4 5.5 X
2 PB1-02 122.2 5.2 v
3 PB1-03 122.2 5.4 X
4 PB1-04 122.3 5.5 X
5 PB1-05 122 5.2 X
6 PB1-06 122.4 5.3 X
7 PB1-07 122.1 5.1 v
8 PB1-08 121.9 5.1 v
9 PB1-09 121.8 5.3 X
10 PB1-10 122 5 v
11 PB1-11 122 5.2 X
12 PB1-12 122 5.2 X

xIv



Lampiran 25. Lanjutan

Checksheet Kualitas Data Variabel

Nama Inspektor =

Jonathan Yoga K

Part yang Di Inspeksi =

Pinggiran Bilik 1

Ukuran Part =

122 cm x 5 cm x 1.5 cm (toleransi panjang + 0.2 cm, toleransi lebar + 0.2 cm)

Jumlah Part = 30 part
Ukuran part/produk dalam proses-
Pemotongan
No. Nomor Part Status (v atau x)
Panjang (cm) Lebar (cm)
121,8cm<X<122,2cm 4,8cm<X<5,2cm
13 PB1-13 122.3 5.3 X
14 PB1-14 122.2 5.4 X
15 PB1-15 122.1 5.1 X
16 PB1-16 122.2 5.2 v
17 PB1-17 122 4.9 v
18 PB1-18 122.3 5.5 X
19 PB1-19 122 5 v
20 PB1-20 122 5 v
21 PB1-21 122 5.1 v
22 PB1-22 122.2 5.1 v
23 PB1-23 122.1 5.2 v
24 PB1-24 122 5.1 v

XIvi



Lampiran 25. Lanjutan

Checksheet Kualitas Data Variabel

Nama Inspektor =

Jonathan Yoga K

Part yang Di Inspeksi =

Pinggiran Bilik 1

Ukuran Part =

122 cm x 5 cm x 1.5 cm (toleransi panjang + 0.2 cm, toleransi lebar + 0.2 cm)

Jumlah Part = 30 part
Ukuran part/produk dalam proses-
Pemotongan
No. Nomor Part Status (v atau x)
Panjang (cm) Lebar (cm)
121,8cm<X<122,2cm 4,8cm<X<5,2cm
25 PB1-25 122.3 5.5 X
26 PB1-26 122.5 5.6 X
27 PB1-27 122.2 5.1 v
28 PB1-28 122.1 5.2 v
29 PB1-29 122.6 5.6 X
30 PB1-30 122.4 5.2 X

XIvii



Lampiran 30. Checksheet Part Pinggiran Bilik 122 x 5 x 1,5 cm Atribut

Checksheet Kualitas Data Atribut

Nama Inspektor

Jonathan Yoga K

Part yang Di Inspeksi

Pinggiran Bilik 1

Ukuran Part

122 cm x 5 cm x 1.5 cm (toleransi panjang + 0.2 cm, toleransi lebar + 0.2 cm)

Jumlah Part = 30 part
Cacat yang Dapat Terjadi Dalam Proses -
Pemotongan Penghalusan Kebersihan
No. | Nomor Part Status Sisi Panjang Kasar | Sisi Lebar Kasar Permukaan Kasar Status Status
Pemotongan (v atau (v atau Terdapat (v atau
tidak rapi X) Permukaan | Permukaan X) Bekas Lem X)
Atas Bawah
1 Sisi 2 Sisi 1 Sisi 2 Sisi
1 PB1-01 v v X v
2 PB1-02 v v X v
3 PB1-03 v v X % X
4 PB1-04 v v v X
5 PB1-05 \ X v X v
6 PB1-06 v v v
7 PB1-07 v v v
8 PB1-08 v v X v X
9 PB1-09 \' X v v
10 PB1-10 v v X v X
11 PB1-11 X \Y % X v X
12 PB1-12 X v v
13 PB1-13 v v v X

XIviii



Lampiran 26. Lanjutan

Checksheet Kualitas Data Atribut

Nama Inspektor

Jonathan Yoga K

Part yang Di Inspeksi

Pinggiran Bilik 1

Ukuran Part

122 cm x 5 cm x 1.5 cm (toleransi panjang + 0.2 cm, toleransi lebar + 0.2 cm)

Jumlah Part = 30 part
Cacat yang Dapat Terjadi Dalam Proses -
Pemotongan Penghalusan Kebersihan
No. Nomor Part Status Sisi Panjang Kasar | Sisi Lebar Kasar Permukaan Kasar Status Status
Pemotongan (v atau (v atau Terdapat (v atau
tidak rapi X) Permukaan | Permukaan X) Bekas Lem X)
Atas Bawah
1 Sisi 2 Sisi 1 Sisi 2 Sisi

14 PB1-14 v v v X v
15 PB1-15 \' X v v
16 PB1-16 v v X v X
17 PB1-17 v v X v
18 PB1-18 Vv X v X v
19 PB1-19 v v v X v
20 PB1-20 v v X v
21 PB1-21 v v v v X v
22 PB1-22 v v X v
23 PB1-23 v v v X
24 PB1-24 v v v X
25 PB1-25 v v v
26 PB1-26 v v v

xlix



Lampiran 26. Lanjutan

Checksheet Kualitas Data Atribut

Nama Inspektor

Jonathan Yoga K

Part yang Di Inspeksi

Pinggiran Bilik 1

Ukuran Part

122 cm x 5 cm x 1.5 cm (toleransi panjang + 0.2 cm, toleransi lebar + 0.2 cm)

Jumlah Part

30 part

Cacat yang Dapat Terjadi Dalam Proses -

Pemotongan Penghalusan Kebersihan
No. | Nomor Part Status Sisi Panjang Kasar | Sisi Lebar Kasar Permukaan Kasar Status Status
Pemotongan (v atau (v atau Terdapat (v atau
tidak rapi X) Permukaan | Permukaan X) Bekas Lem X)
Atas Bawah
1 Sisi 2 Sisi 1Sisi | 2Sisi
27 PB1-27 v v X v
28 PB1-28 v v v v X v
29 PB1-29 X v v X v
30 PB1-30 X v v




Lampiran 31. Checksheet Part Pinggiran Bilik 72,5 x 5 x 1,5 cm Data Variabel

Checksheet Kualitas Data Variabel

Nama Inspektor = Jonathan Yoga K
Part yang Di Inspeksi = Pinggiran Bilik 2
Ukuran Part = 72.5cm x 5 cm x 1.5 cm (toleransi panjang + 0.2 cm, toleransi lebar £ 0.2 cm)
Jumlah Part = 42 part
Ukuran part/produk dalam proses-
Pemotongan
No. Nomor Part Status (v atau x)
Panjang (cm) Lebar (cm)
72,3cm<X<72,7cm 4,8cm<X<5,2cm
1 PB72-01 72.4 5.5 X
2 PB72-02 72.3 5.2 v
3 PB72-03 72.2 5.4 X
4 PB72-04 72.5 5.5 X
5 PB72-05 72.8 5.2 X
6 PB72-06 72.9 5.3 X
7 PB72-07 72.6 5.1 v
8 PB72-08 72.5 5.1 v
9 PB72-09 72.8 5.3 X
10 PB72-10 72.5 5 v
11 PB72-11 72.9 5.2 X
12 PB72-12 72.8 5.2 X
13 PB72-13 72.5 5.3 X
14 PB72-14 72.5 5.4 X
15 PB72-15 72.6 5.7 X




Lampiran 27. Lanjutan

Checksheet Kualitas Data Variabel

Nama Inspektor =

Jonathan Yoga K

Part yang Di Inspeksi =

Pinggiran Bilik 2

Ukuran Part =

72.5cm x5 cm x 1.5 cm (toleransi panjang + 0.2 cm, toleransi lebar + 0.2 cm)

Jumlah Part = 42 part
Ukuran part/produk dalam proses-
Pemotongan
No. Nomor Part Status (v atau x)
Panjang (cm) Lebar (cm)
72,3cm<X<72,7cm 4,8cm<X<5,2cm
16 PB72-16 72.5 5.2 v
17 PB72-17 72.5 4.9 v
18 PB72-18 72.4 5.5 X
19 PB72-19 72.4 5.5 v
20 PB72-20 72.4 5.5 v
21 PB72-21 72.5 5.4 v
22 PB72-22 72.5 5.7 v
23 PB72-23 72.5 5.6 v
24 PB72-24 72.9 5.5 X
25 PB72-25 72.5 5 X
26 PB72-26 72.4 5.1 X
27 PB72-27 72.6 5 X
28 PB72-28 72.8 5 X
29 PB72-29 73 5 X
30 PB72-30 72.9 5.1 X




Lampiran 27. Lanjutan

Checksheet Kualitas Data Variabel

Nama Inspektor =

Jonathan Yoga K

Part yang Di Inspeksi =

Pinggiran Bilik 2

Ukuran Part =

72.5cm x5 cm x 1.5 cm (toleransi panjang + 0.2 cm, toleransi lebar = 0.2 cm)

Jumlah Part = 42 part
Ukuran part/produk dalam proses-
Pemotongan
No. Nomor Part Status (v atau x)
Panjang (cm) Lebar (cm)
72,3cm<X<72,7cm 4,8cm<X<5,2cm
31 PB72-31 72.5 5.2 v
32 PB72-32 72.6 4.9 v
33 PB72-33 72.4 5.1 v
34 PB72-34 72.7 5 v
35 PB72-35 72.9 5.6 X
36 PB72-36 72.5 5.1 X
37 PB72-37 72.6 5 v
38 PB72-38 72.5 5 v
39 PB72-39 72.8 5.1 X
40 PB72-40 72.5 5.1 v
41 PB72-41 72.6 5.2 X
42 PB72-42 72.5 4.9 X




Lampiran 32. Checksheet Part Pinggiran Bilik 72,5 x 5 x 1,5 cm Data Atribut

Checksheet Kualitas Data Atribut

Nama Inspektor

Jonathan Yoga K

Part yang Di Inspeksi

Pinggiran Bilik 2

Ukuran Part

72.5cm x5 cm x 1.5 cm (toleransi panjang + 0.2 cm, toleransi lebar + 0.2 cm)

Jumlah Part = 42 part
Cacat yang Dapat Terjadi Dalam Proses -
Pemotongan Penghalusan Kebersihan
No. | Nomor Part Status Sisi Panjang Kasar | Sisi Lebar Kasar Permukaan Kasar Status Status
Pemotongan (v atau (Vatau | TerdapatBekas | (¥ atau
tidak rapi X) Permukaan Permukaan X) Lem X)
Atas Bawah
1Sisi 2 Sisi 1Sisi 2 Sisi
1 PB72-01 v v X v
2 PB72-02 v \Y X Y X
3 PB72-03 v \Y X v X
4 PB72-04 v v v x
5 PB72-05 \ X \Y X v
6 PB72-06 v v v
7 PB72-07 v v v
8 PB72-08 v v X v X
9 PB72-09 \' X v v
10 PB72-10 v v X v X
11 PB72-11 X \Y \Y X \Y X
12 PB72-12 X v v
13 PB72-13 v v v X

liv



Lampiran 28. Lanjutan

Checksheet Kualitas Data Atribut

Nama Inspektor =

Jonathan Yoga K

Part yang Di Inspeksi =

Pinggiran Bilik 2

Ukuran Part =

72.5cm x 5 cm x 1.5 cm (toleransi panjang + 0.2 cm, toleransi lebar £ 0.2 cm)

Jumlah Part = 42 part
Cacat yang Dapat Terjadi Dalam Proses -
Pemotongan Penghalusan Kebersihan
No. | Nomor Part Status Sisi Panjang Kasar | Sisi Lebar Kasar Permukaan Kasar Status Status
Pemotongan (v atau (Vatau | TerdapatBekas | (¥ atau
tidak rapi X) Permukaan Permukaan X) Lem X)
Atas Bawah
1 Sisi 2 Sisi 1 Sisi 2 Sisi

14 PB72-14 v v v X v
15 PB72-15 \ X v v
16 PB72-16 v v X v X
17 PB72-17 v v X v
18 PB72-18 Vv X \Y X v
19 PB72-19 v v v
20 PB72-20 v v v
21 PB72-21 v v v X v
22 PB72-22 v v X v
23 PB72-23 v v v
24 PB72-24 v v v X
25 PB72-25 X v v v X
26 PB72-26 X v v X \ X




Lampiran 28. Lanjutan

Checksheet Kualitas Data Atribut

Nama Inspektor

Jonathan Yoga K

Part yang Di Inspeksi

Pinggiran Bilik 2

Ukuran Part

72.5cm x 5 cm x 1.5 cm (toleransi panjang + 0.2 cm, toleransi lebar £ 0.2 cm)

Jumlah Part = 42 part
Cacat yang Dapat Terjadi Dalam Proses -
Pemotongan Penghalusan Kebersihan
No. | Nomor Part Status Sisi Panjang Kasar | Sisi Lebar Kasar Permukaan Kasar Status Status
Pemotongan (v atau (Vatau | TerdapatBekas | (¥ atau
tidak rapi X) Permukaan Permukaan X) Lem X)
Atas Bawah
1 Sisi 2 Sisi 1 Sisi 2 Sisi

27 PB72-27 \ X v \Y X
28 PB72-28 v v v X v
29 PB72-29 v v v X v
30 PB72-30 v v X v X
31 PB72-31 v v v X
32 PB72-32 v v v X v
33 PB72-33 v v v v X v
34 PB72-34 v v v X
35 PB72-35 v v v X v
36 PB72-36 \ X v v
37 PB72-37 v v v v X v
38 PB72-38 v v v X
39 PB72-39 v X v v X

Ivi



Lampiran 28. Lanjutan

Checksheet Kualitas Data Atribut

Nama Inspektor =

Jonathan Yoga K

Part yang Di Inspeksi =

Pinggiran Bilik 2

Ukuran Part =

72.5cm x 5 cm x 1.5 cm (toleransi panjang + 0.2 cm, toleransi lebar £ 0.2 cm)

Jumlah Part = 42 part
Cacat yang Dapat Terjadi Dalam Proses -

Pemotongan Penghalusan Kebersihan
No. | Nomor Part Status Sisi Panjang Kasar | Sisi Lebar Kasar Permukaan Kasar Status Status

Pemotongan (v atau (Vatau | TerdapatBekas | (¥ atau

tidak rapi X) Permukaan Permukaan X) Lem X)
Atas Bawah
1 Sisi 2 Sisi 1 Sisi 2 Sisi

40 PB72-40 v v X v X
41 PB72-41 X v X v
42 PB72-42 X v v

Ivii



Lampiran 33. Checksheet Part Pinggiran Bilik 45,5 x 5 x 1,5 cm Data Variabel

Checksheet Kualitas Data Variabel

Nama Inspektor =

Jonathan Yoga K

Part yang Di Inspeksi =

Pinggiran Bilik 3

Ukuran Part =

45.5 cm x 5 cm x 1.5 cm (toleransi panjang + 0.2 cm, toleransi lebar £ 0.2 cm)

Jumlah Part = 42 part
Ukuran part/produk dalam proses-
Pemotongan
No. Nomor Part ) Status (v atau x)
Panjang (cm) Lebar (cm)
45,3 cm < X<45,7cm 4,8cm<X<5,2cm
1 PB45-01 454 5 v
2 PB45-02 45.5 5.1 X
3 PB45-03 45.5 5.5 X
4 PB45-04 45.8 5 X
5 PB45-05 45 5 v
6 PB45-06 45.3 5.1 v
7 PB45-07 455 5.7 X
8 PB45-08 45.8 5.5 X
9 PB45-09 45.7 5 v
10 PB45-10 45.9 5 X
11 PB45-11 50 51 X
12 PB45-12 455 5.2 v
13 PB45-13 45.9 5.2 X
14 PB45-14 45.5 5 v
15 PB45-15 45.5 5 v
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Lampiran 29. Lanjutan

Checksheet Kualitas Data Variabel

Nama Inspektor =

Jonathan Yoga K

Part yang Di Inspeksi =

Pinggiran Bilik 3

Ukuran Part =

45.5 cm x 5 cm x 1.5 cm (toleransi panjang + 0.2 cm, toleransi lebar £ 0.2 cm)

Jumlah Part = 42 part
Ukuran part/produk dalam proses-
Pemotongan
No. Nomor Part ) Status (v atau x)
Panjang (cm) Lebar (cm)
45,3 cm < X<45,7cm 4,8cm<X<5,2cm
16 PB45-16 45.8 5.2 X
17 PB45-17 45.9 4.9 X
18 PB45-18 455 4.9 v
19 PB45-19 45,5 5 v
20 PB45-20 45.7 5 v
21 PB45-21 455 5.2 v
22 PB45-22 45.9 5 X
23 PB45-23 45.8 5 X
24 PB45-24 50 5 X
25 PB45-25 45,5 5 X
26 PB45-26 45.6 5.1 X
27 PB45-27 45.4 5.1 X
28 PB45-28 45.4 5 v
29 PB45-29 45.4 5.2 v
30 PB45-30 46 5 X

lix



Lampiran 29. Lanjutan

Checksheet Kualitas Data Variabel

Nama Inspektor = Jonathan Yoga K

Part yang Di Inspeksi = Pinggiran Bilik 3

Ukuran Part = 45.5 cm x 5 cm x 1.5 cm (toleransi panjang + 0.2 cm, toleransi lebar £ 0.2 cm)

Jumlah Part = 42 part

Ukuran part/produk dalam proses-
Pemotongan
No. Nomor Part ) Status (v atau x)
Panjang (cm) Lebar (cm)
45,3 cm < X<45,7cm 4,8cm<X<5,2cm

31 PB45-31 45.5 5.2 v
32 PB45-32 45.2 5.2 v
33 PB45-33 45.6 5.5 X
34 PB45-34 45.7 5.2 v
35 PB45-35 45.8 51 X
36 PB45-36 45.4 5 v
37 PB45-37 455 5 v
38 PB45-38 45.7 51 X
39 PB45-39 45.8 5 X
40 PB45-40 45.8 54 X
41 PB45-41 45.7 5.1 v
42 PB45-42 45.6 5.2 v




Lampiran 34. Checksheet Part Pinggiran Bilik 45,5 x 5 x 1,5 cm Data Atribut

Checksheet Kualitas Data Atribut

Nama Inspektor

Jonathan Yoga K

Part yang Di Inspeksi

Pinggiran Bilik 3

Ukuran Part

45.5cm x5 cm x 1.5 cm (toleransi panjang + 0.2 cm, toleransi lebar + 0.2 cm)

Jumlah Part = 42 part
Cacat yang Dapat Terjadi Dalam Proses -
Pemotongan Penghalusan Kebersihan

No. | Nomor Part Status Sisi Panjang Kasar | Sisi Lebar Kasar Permukaan Kasar Status Status

Pemotongan (v atau (v atau | TerdapatBekas | (¥ atau
tidak rapi X) Permukaan Permukaan X) Lem X)

Atas Bawah
1Sisi 2 Sisi 1 Sisi 2 Sisi

1 PB45-01 v \ \Y X Y X
2 PB45-02 X v X Y X
3 PB45-03 X v X v X
4 PB45-04 v v v
5 PB45-05 v v v
6 PB45-06 v v X v
7 PB45-07 v v X v X
8 PB45-08 v v X v X
9 PB45-09 v v v X v
10 PB45-10 X \Y X v
11 PB45-11 X v v
12 PB45-12 v v v X
13 PB45-13 v v v X

IXi



Lampiran 30. Lanjutan

Checksheet Kualitas Data Atribut

Nama Inspektor =

Jonathan Yoga K

Part yang Di Inspeksi =

Pinggiran Bilik 3

Ukuran Part =

45.5cm x5 cm x 1.5 cm (toleransi panjang + 0.2 cm, toleransi lebar + 0.2 cm)

Jumlah Part = 42 part
Cacat yang Dapat Terjadi Dalam Proses -
Pemotongan Penghalusan Kebersihan
No. | Nomor Part Status Sisi Panjang Kasar | Sisi Lebar Kasar Permukaan Kasar Status Status
Pemotongan (v atau (v atau | TerdapatBekas | (¥ atau
tidak rapi X) Permukaan Permukaan X) Lem X)
Atas Bawah
1 Sisi 2 Sisi 1 Sisi 2 Sisi

14 | PB45-14 v v v X v
15 PB45-15 v v X v
16 PB45-16 X Y X v
17 PB45-17 X v v
18 PB45-18 v v X v X
19 PB45-19 v v v X v
20 PB45-20 v v X v X
21 PB45-21 v v v
22 PB45-22 \ X Y X Y X
23 PB45-23 v v v X
24 PB45-24 v v X v X
25 PB45-25 v v X v
26 PB45-26 \ X v v

Ixii



Lampiran 30. Lanjutan

Checksheet Kualitas Data Atribut

Nama Inspektor =

Jonathan Yoga K

Part yang Di Inspeksi =

Pinggiran Bilik 3

Ukuran Part =

45.5cm x5 cm x 1.5 cm (toleransi panjang + 0.2 cm, toleransi lebar + 0.2 cm)

Jumlah Part = 42 part
Cacat yang Dapat Terjadi Dalam Proses -
Pemotongan Penghalusan Kebersihan
No. | Nomor Part Status Sisi Panjang Kasar | Sisi Lebar Kasar Permukaan Kasar Status Status
Pemotongan (v atau (v atau | TerdapatBekas | (¥ atau
tidak rapi X) Permukaan Permukaan X) Lem X)
Atas Bawah
1 Sisi 2 Sisi 1 Sisi 2 Sisi

27 PB45-27 \' X v v
28 PB45-28 v v X v
29 PB45-29 v v v
30 PB45-30 v v X v
31 PB45-31 v v X v
32 PB45-32 v v X v
33 PB45-33 v v v
34 PB45-34 v v X v
35 PB45-35 v v X v
36 PB45-36 v v v X v
37 PB45-37 v v v
38 PB45-38 Vv X \ v X v
39 PB45-39 v \Y X \ X

Ixiii



Lampiran 30. Lanjutan

Checksheet Kualitas Data Atribut

Nama Inspektor =

Jonathan Yoga K

Part yang Di Inspeksi =

Pinggiran Bilik 3

Ukuran Part =

45.5cm x5 cm x 1.5 cm (toleransi panjang + 0.2 cm, toleransi lebar + 0.2 cm)

Jumlah Part =

42 part

Cacat yang Dapat Terjadi Dalam Proses -

Pemotongan Penghalusan Kebersihan
No. | Nomor Part Status Sisi Panjang Kasar | Sisi Lebar Kasar Permukaan Kasar Status Status
Pemotongan (v atau (v atau | TerdapatBekas | (¥ atau
tidak rapi X) Permukaan Permukaan X) Lem X)
Atas Bawah
1 Sisi 2 Sisi 1 Sisi 2 Sisi
40 PB45-40 v X v v X
41 PB45-41 v v v
42 PBA45-42 v v v

IXiv



Lampiran 35. Checksheet Part Bilik Tengah Data Variabel

Checksheet Kualitas Data Variabel

Nama Inspektor =

Jonathan Yoga K

Part yang Di Inspeksi =

Bilik Tengah

Ukuran Part =

122 cm x 58.5 cm x 1.8 cm (toleransi panjang + 0.2 cm, toleransi lebar £ 0.2 cm)

Jumlah Part = 6 part
Ukuran part/produk dalam proses-
Pemotongan
No. Nomor Part ; Status (v atau x)
Panjang (cm) Lebar (cm)
121,8cm < X<122,2cm 58,3cm < X<58,7cm

1 BT-01 122 58.5 v
2 BT-02 122 58.5 v
3 BT-03 122.2 58.6 v
4 BT-04 122.1 58.5 v
5 BT-05 122 58.5 v
6 BT-06 122 58.7 v

Ixv



Lampiran 36. Checksheet Part Bilik Tengah Data Atribut

Checksheet Kualitas Data Atribut

Nama Inspektor

Jonathan Yoga K

Part yang Di Inspeksi

Bilik Tengah

Ukuran Part

122 cm x 58.5 cm x 1.8 cm (toleransi panjang + 0.2 cm, toleransi lebar £ 0.2 cm)

Jumlah Part = 6 part
Cacat yang Dapat Terjadi Dalam Proses -
Pemotongan Penghalusan Kebersihan
No. | Nomor Part S Sisi Panjang Kasar | Sisi Lebar Kasar Permukaan Kasar ‘S/tattus Status (v
pemotengan | oty permukaan | permukaan | | ) | Pt | ataux)
Atas Bawah
1Sisi 2 Sisi 1 Sisi 2 Sisi
1 BT-01 v v X v X
2 BT-02 v v v X v X
3 BT-03 v v X v X
4 BT-04 v v X v X
5 BT-05 v v \Y X
6 BT-06 v v v X

Ixvi



Lampiran 37. Checksheet Part Pinggiran Bilik Atas dan Bawah 1 Data Variabel

Checksheet Kualitas Data Variabel

Nama Inspektor =

Jonathan Yoga K

Part yang Di Inspeksi =

Pinggiran Bilik Atas dan Bawah 1

Ukuran Part =

50 cm x5 cm x 1.5 cm (toleransi panjang + 0.2 cm, toleransi lebar £ 0.2 cm)

Jumlah Part = 12 part
Ukuran part/produk dalam proses-
Pemotongan
No. Nomor Part 5 Status (v atau x)
Panjang (cm) Lebar (cm)
49.8cm < X<50,2cm 4,8cm<X<5,2cm
1 PBAB50-01 50.1 5 v
2 PBAB50-02 50 5.5 X
3 PBAB50-03 50.5 5.4 X
4 PBAB50-04 50.4 5.2 X
5 PBAB50-05 50.4 51 X
6 PBAB50-06 50.5 5.2 X
7 PBAB50-07 50 5.1 v
8 PBAB50-08 50 5 v
9 PBAB50-09 50 5 v
10 PBAB50-10 50.1 5.2 v
11 PBAB50-11 50.4 51 X
12 PBAB50-12 50.3 5 X

Ixvii



Lampiran 38. Checksheet Part Pinggiran Bilik Atas dan Bawah 1 Data Atribut

Checksheet Kualitas Data Atribut
Nama Inspektor = Jonathan Yoga K
Part yang Di Inspeksi = Pinggiran Bilik Atas dan Bawah 1
Ukuran Part = 50 cm x 5 cm x 1.5 cm (toleransi panjang + 0.2 cm, toleransi lebar £ 0.2 cm)
Jumlah Part = 12 part
Cacat yang Dapat Terjadi Dalam Proses -
Pemotongan Penghalusan Kebersihan
No. | Nomor Part Status Sisi Panjang Kasar | Sisi Lebar Kasar Permukaan Kasar Status Status (v
Pemotongan (v atau (v atau | Terdapat Bekas atau X)
tidak rapi X) Permukaan Permukaan X) Lem
Atas Bawah
1Sisi 2 Sisi 1Sisi 2 Sisi
1 | PBAB50-01 v v X v X
2 PBAB50-02 v \Y \Y X v X
3 | PBAB50-03 v v X v
4 | PBAB50-04 v v v
5 PBAB50-05 X \Y X v
6 PBAB50-06 X v v
7 | PBAB50-07 v v v X
8 | PBAB50-08 v X v X
9 | PBAB50-09 v v X v X
10 | PBAB50-10 v v v X v X
11 PBAB50-11 X v v
12 PBAB50-12 X \Y \Y X v

Ixviii



Lampiran 39. Checksheet Part Pinggiran Bilik Atas dan Bawah 2 Data Variabel

Checksheet Kualitas Data Variabel

Nama Inspektor =

Jonathan Yoga K

Part yang Di Inspeksi =

Pinggiran Bilik Atas dan Bawah 2

Ukuran Part =

48.5 cm x 5 cm x 1.5 cm (toleransi panjang + 0.2 cm, toleransi lebar £ 0.2 cm)

Jumlah Part = 12 part
Ukuran part/produk dalam proses-
Pemotongan
No. Nomor Part . Status (v atau x)
Panjang (cm) Lebar (cm)
48,3 cm < X<48,7cm 4,8cm<X<5,2cm

1 PBAB48-01 48.5 5.1 v
2 PBAB48-02 48.6 5 v
3 PBAB48-03 48.5 5 v
4 PBAB48-04 48.6 5.2 v
5 PBAB48-05 48.5 5.1 v
6 PBAB48-06 48.9 5 X
7 PBAB48-07 48.8 5.1 X
8 PBAB48-08 48.9 5.6 v
9 PBAB48-09 48.5 5.5 v
10 PBAB48-10 48.5 5 X
11 PBAB48-11 48.6 5 v
12 PBABA48-12 48.9 5 v

IXix



Lampiran 40. Checksheet Part Pinggiran Bilik Atas dan Bawah 2 Data Atribut

Checksheet Kualitas Data Atribut

Nama Inspektor

Jonathan Yoga K

Part yang Di Inspeksi

Pinggiran Bilik Atas dan Bawah 2

Ukuran Part

48.5 cm x 5 cm x 1.5 cm (toleransi panjang + 0.2 cm, toleransi lebar + 0.2 cm)

Jumlah Part = 12 part
Cacat yang Dapat Terjadi Dalam Proses -
Pemotongan Penghalusan Kebersihan
No. | Nomor Part Status Sisi Panjang Kasar | Sisi Lebar Kasar Permukaan Kasar Status Status
Pemotongan tidak | (¥ atau (v atau Terdapat (v atau
rapi X) Permukaan Permukaan X) Bekas Lem X)
Atas Bawah
1 Sisi 2 Sisi 1 Sisi 2 Sisi
1 | PBAB48-01 v v X v
2 | PBAB48-02 v v v X
3 | PBAB48-03 v v v X
4 PBABA48-04 v v \Y v \ X Y X
5 | PBAB48-05 v v v X v
6 PBAB48-06 X v v
7 PBAB48-07 X v v
8 | PBAB48-08 v v X v X
9 | PBAB48-09 v v v X v X
10 PBAB48-10 Vv X v X v
11 | PBAB48-11 v v X v
12 | PBAB48-12 v v X v X

IXx



Lampiran 41. Checksheet Part Tambahan Meja Belakang

Checksheet Kualitas

Nama Inspektor

Jonathan Yoga K

Part yang Di Inspeksi

Tambahan Meja Belakang

Ukuran Part

80cm x7cmx1.5cm

Jumlah Part = 9 part
Cacat yang Dapat Terjadi Dalam Proses
Pemotongan Penghalusan Kebersihan
No. Nomor Part . Sisi Panjang Kasar | Sisi Lebar Kasar Permukaan Kasar
tatus (V' Status (v Status (v
Pemotongén tidak atau X) e o permu atau X) Terdapat Bekas atau X)
rapi 1Sisi 2 Sisi 1 Sisi 2 Sisi Atas Bawah Lem

1 TMB-01 v v v

2 TMB-02 \' X \' \" X X

3 TMB-03 v v X

4 TMB-04 X v v X v

5 TMB-05 X v v

6 TMB-06 v v v X

7 TMB-07 v v v

8 TMB-08 v v v

9 TMB-09 v X v v X v
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Lampiran 42. Checksheet Part Penutup Belakang

Checksheet Kualitas

Nama Inspektor

Jonathan Yoga K

Part yang Di Inspeksi

Penutup Belakang

Ukuran Part

244 cmx122cm x 1.5 cm

Jumlah Part = 3 part
Penghalusan
No. Nomor Part Sisi Panjang Kasar Sisi Lebar Kasar Permukaan Kasar Status (v atau

X
1 Sisi 2 Sisi 1 Sisi 2 Sisi Permukaan Atas | Permukaan Bawah )
1 PB-01 v
2 PB-02 v X
3 PB-03 v
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Lampiran 43. Moving Range Variabel Panjang Part Alas Meja

Hasil Pengukuran

Sampel Nomor Part Panjang (cm) Moving Range

1 AMPM-01 80.2

2 AMPM-02 80.2 0

3 AMPM-03 80 0.2

4 AMPM-04 80.1 0.1

5 AMPM-05 80 0.1

6 AMPM-06 80 0

7 AMPM-07 80.5 0.5

8 AMPM-08 80.2 0.3

9 AMPM-09 80.5 0.3

Lampiran 44. Grafik I-MR Variabel Panjang Part Alas Meja

Individual Value

Moving Range

I-MR Chart of Hasil Pengukuran Panjang (cm)

80.6

80.4

80.2 4

80.0+

79.8 o

T T
5 6

Observation

0.60

045+

0.30+

0.15+
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UCL=80.688

X=80.189

LCL=79.690

UCL=0.6126

MR=0.1875

LCL=0
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Lampiran 45. Moving Range Variabel Lebar Part Alas Meja

Sampel Nomor Part Hasil Pengukuran Lebar (cm) Moving Range

1 AMPM-01 53.5

2 AMPM-02 53.4 0.1
3 AMPM-03 53.4 0
4 AMPM-04 53.5 0.1
5 AMPM-05 53.6 0.1
6 AMPM-06 53.3 0.3
7 AMPM-07 53.5 0.2
8 AMPM-08 53.7 0.2
9 AMPM-09 53.8 0.1

Lampiran 46. Grafik I-MR Variabel Lebar Part Alas Meja

I-MR Chart of Hasil Pengukuran Lebar (cm)
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Lampiran 47. Moving Range Variabel Panjang Part Bilik Pinggir

Sampel Nomor Part Hasil I?engukuran Moving Range
Panjang (cm)

1 BPPM-01 122.5

2 BPPM-02 122 0.5

3 BPPM-03 121.4 0.6

4 BPPM-04 121.7 0.3

5 BPPM-05 122.5 0.8

6 BPPM-06 121.5 1

UCL=53.8879

X=53.5222

LCL=53.1565

UCL=0.4493

MR=0.1375

LCL=0
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Lampiran 48. Grafik I-MR Variabel Panjang Part Bilik Pinggir

I-MR Chart of Hasil Pengukuran Panjang (cm)
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Lampiran 49. Moving Range Variabel Lebar Part Bilik Pinggir
Hasil
Sampel Nomor Part Pengukuran Moving Range
Lebar (cm)
1 BPPM-01 59.8
2 BPPM-02 60 0.2
3 BPPM-03 59.6 0.4
4 BPPM-04 59.9 0.3
5 BPPM-05 60.7 0.8
6 BPPM-06 59.5 1.2
Lampiran 50. Grafik I-MR Variabel Lebar Part Bilik Pinggir
I-MR Chart of Hasil Pengukuran Lebar (cm)
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Lampiran 51. Moving Range Variabel Panjang Part HPL N 110 G

Hasil Pengukuran

Sampel Nomor Part Panjang (cm) Moving Range

1 HPLN110G-01 82

2 HPLN110G-02 82 0

3 HPLN110G-03 82.2 0.2

4 HPLN110G-04 81.7 0.5

5 HPLN110G-05 82 0.3

6 HPLN110G-06 81.8 0.2

7 HPLN110G-07 82.5 0.7

8 HPLN110G-08 82.5 0

9 HPLN110G-09 82.1 0.4

Lampiran 52. Grafik I-MR Variabel Panjang Part HPL N 110 G

I-MR Chart of Hasil Pengukuran Panjang (cm)
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Lampiran 53. Moving Range Variabel Lebar Part HPL N 110 G

Hasil Pengukuran

Sampel Nomor Part Lebar (cm) Moving Range

1 HPLN110G-01 55.5

2 HPLN110G-02 55.4 0.1
3 HPLN110G-03 55.5 0.1
4 HPLN110G-04 55.4 0.1
5 HPLN110G-05 55.6 0.2
6 HPLN110G-06 55.7 0.1
7 HPLN110G-07 55.5 0.2
8 HPLN110G-08 55.9 0.4
9 HPLN110G-09 55.5 0.4

UCL=82.854

X=82.089

LCL=81.324

UCL=0.939

MR=0.288

LCL=0

IXxvi



Lampiran 54. Grafik I-MR Variabel Lebar Part HPL N 110 G

I-MR Chart of Hasil Pengukuran Lebar (cm)
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Lampiran 55. Perhitungan Peta Kendali Variabel Panjang Part HPL N 110 Y

Data Variabel (Panjang)

Nama Inspektor

Jonathan Yoga K

Part yang Di Inspeksi

High pressure laminate N 100 Y biru

Ukuran Part

124 cm x 54 cm x 0.2 cm (toleransi panjang * 0.2 cm, toleransi lebar £ 0.2 cm)

Jumlah Part = | 24lembar
Subgroup X1 (cm) X2 (cm) | X3 (cm) | X4 (cm) Rata-Rata X Min Max | Rentang LCLx CLx UCLx LCLr | CLr | UCLr St.Dev

1 124 123.8 123.8 123.9 123.88 123.8 124 0.2 123.81 | 124.16 | 124.51 0 0.48 | 1.10 0.095743
2 123.8 124.3 124.2 124.5 124.20 123.8 | 124.5 0.7 123.81 | 124.16 | 124.51 0 0.48 | 1.10 0.294392
3 124.7 124 124 124 124.20 124 124.7 0.7 123.81 | 124.16 | 124.51 0 0.48 | 1.10 0.33665
4 124 124 124.5 124.4 124.23 124 124.5 0.5 123.81 | 124.16 | 124.51 0 0.48 | 1.10 0.262996
5 124.2 124.5 124.4 124.2 124.33 124.2 | 124.5 0.3 123.81 | 124.16 | 124.51 0 0.48 | 1.10 0.15
6 124 124 124.5 124 124.13 124 124.5 0.5 123.81 | 124.16 | 124.51 0 0.48 | 1.10 0.25

Total 744.95 2.9 0.23163
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Lampiran 56. Peta Kendali X Variabel Panjang part HPL N 100 Y

Peta Kendali X (Variabel Panjang)
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Lampiran 57. Grafik Peta Kendali R Variabel Panjang Part HPL N 100 Y

Peta Kendali R (Variabel Panjang)
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Lampiran 58. Perhitungan Peta Kendali Variabel Lebar Part HPL N 100 Y

Data Variabel (Lebar)

Nama Inspektor = | Jonathan Yoga K

Part yang Di Inspeksi = High pressure laminate N 100 Y biru

Ukuran Part = | 124 cm x 54 cm x 0.2 cm (toleransi panjang + 0.2 cm, toleransi lebar £ 0.2 cm)

Jumlah Part = | 24 lembar

Subgroup X1 (cm) X2 (cm) X3 (cm) X4 (cm) Rata-Rata X Min | Max | Rentang LCLx ClLx UCLx | LCLr | CLr | UCLr St.Dev
1 54.6 54 54 54 54.15 54 54.6 0.6 53.81 | 54.17 | 54.52 0 0.48 | 1.10 0.3
2 54.1 54.2 54 53.8 54.03 53.8 | 54.2 0.4 53.81 | 54.17 | 54.52 0 0.48 | 1.10 | 0.170783
3 54.5 54.4 54.5 54 54.35 54 | 545 0.5 53.81 | 54.17 | 54.52 0 0.48 | 1.10 | 0.238048
4 54 54.2 54.1 54.5 54.20 54 54.5 0.5 53.81 | 54.17 | 54.52 0 0.48 | 1.10 0.216025
5 54.3 54.3 54 54 54.15 54 | 543 0.3 53.81 | 54.17 | 54.52 0 0.48 | 1.10 | 0.173205
6 54.1 53.9 54.5 54 54.13 53.9 | 545 0.6 53.81 | 54.17 | 54.52 0 0.48 | 1.10 | 0.262996
Total 325.00 2.9 0.226843
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Lampiran 59. Peta Kendali X Variabel Lebar Part HPL N 100 Y

Peta Kendali X (Variabel Lebar)
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Lampiran 60. Grafik Peta Kendali R Variabel Lebar Part HPL N 100 Y

Peta Kendali R (Variabel Lebar)
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Lampiran 61. Perhitungan Peta Kendali Variabel Lebar Part Sisi Samping Alas Meja

Data Variabel (Lebar)

Nama Inspektor = | Jonathan Yoga K
Part yang Di Inspeksi = | Sisi Samping Alas Meja
Ukuran Part = | 36.5cm x4 cmx 1.5 cm (toleransi panjang + 0.2 cm, toleransi lebar + 0.2 cm)
Jumlah Part = | 18 part
Subgroup X1 (cm) X2 (cm) X3 (cm) Rata-Rata X Min | Max | Rentang | LCLx | CLx | UCLx | LCLr | CLr | UCLr | St.Dev
1 4.5 4.2 4 4.23 4 4.5 0.5 3.98 | 4.29 | 4.60 0 0.30 | 0.77 0.25
2 4.5 4.5 4.4 4.47 4.4 4.5 0.1 3.98 | 4.29 | 4.60 0 0.30 | 0.77 0.06
3 4.1 4 4 4.03 4 4.1 0.1 3.98 | 4.29 | 4.60 0 0.30 | 0.77 0.06
4 4 4.6 4.5 4.37 4 4.6 0.6 3.98 | 4.29 | 4.60 0 0.30 | 0.77 0.32
5 4.6 4.5 4.4 4.50 4.4 4.6 0.2 3.98 | 4.29 | 4.60 0 0.30 | 0.77 0.10
6 4.3 4 4.1 4.13 4 4.3 0.3 3.98 | 4.29 | 4.60 0 0.30 | 0.77 0.15
Total 25.73 1.8 0.16
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Lampiran 62. Peta Kendali X Variabel Lebar Part Sisi Samping Alas Meja

Peta Kendali X (Variabel Lebar)
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Lampiran 63. Peta Kendali R Variabel Lebar Part Sisi Samping Alas Meja

Peta Kendali R (Variabel Lebar)
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Lampiran 64. Perhitungan Peta Kendali Variabel Panjang Part Pinggiran Balik 1

Data Variabel (Panjang)

Nama Inspektor =

Jonathan Yoga K

Part yang Di Inspeksi =

Pinggiran Bilik 1

Ukuran Part =

122 cm x 5 cm x 1.5 cm (toleransi panjang + 0.2 cm, toleransi lebar + 0.2 cm)

Jumlah Part = 30 part
Subgroup X1 (cm) | X2 (cm) | X3 (cm) | X4 (cm) | X5 (cm) Rata-Rata X Min Max Rentang LCLx ClLx UCLx LCLr | CLr | UCLr St.dev
1 122.4 122.2 122.2 122.3 122 122.22 122 | 1224 0.4 121.93 | 122.16 | 122.39 0 0.40 | 0.85 0.095743
2 122.4 122.1 121.9 121.8 122 122.04 121.8 | 1224 0.6 121.93 | 122.16 | 122.39 0 0.40 | 0.85 0.264575
3 122 122 122.3 122.2 122.1 122.12 122 | 1223 0.3 121.93 | 122.16 | 122.39 0 0.40 | 0.85 0.15
4 122.2 122 122.3 122 122 122.10 122 | 1223 0.3 121.93 | 122.16 | 122.39 0 0.40 | 0.85 0.15
5 122 122.2 122.1 122 122.3 122.12 122 | 1223 0.3 121.93 | 122.16 | 122.39 0 0.40 | 0.85 0.095743
6 122.5 122.2 122.1 122.6 122.4 122.36 122.1 | 122.6 0.5 121.93 | 122.16 | 122.39 0 0.40 | 0.85 0.238048
Total 732.96 2.4 0.165685
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Lampiran 65. Peta Kendali X Variabel Panjang Part Pinggiran Bilik 1

Peta Kendali X (Variabel Panjang)
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Lampiran 66. Peta Kendali R Variabel Panjang Part Pinggiran Bilik 1

Peta Kendali R (Variabel Panjang)
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Lampiran 67. Perhitungan Peta Kendali Variabel Lebar Part Pinggiran Bilik 1

Data Variabel (Lebar)

Nama Inspektor =

Jonathan Yoga K

Part yang Di Inspeksi =

Pinggiran Bilik 1

Ukuran Part =

122 cm x 5 cm x 1.5 cm (toleransi panjang + 0.2 cm, toleransi lebar + 0.2 cm)

Jumlah Part = 30 part
Subgroup | X1(cm) | X2 (cm) | X3 (cm) | X4 (cm) | X5 (cm) | Rata-RataX | Min | Max | Rentang | LCLx | CLx | UCLx | LCLr | CLr | UCLr St.dev

1 5.5 5.2 5.4 5.5 5.2 5.36 5.2 5.5 0.3 5.01 | 5.24 | 5.47 0 0.40 | 0.85 0.141421
2 5.3 5.1 5.1 5.3 5 5.16 5 5.3 0.3 5.01 | 5.24 | 5.47 0 0.40 | 0.85 0.11547
3 5.2 5.2 5.3 5.4 5.1 5.24 5.1 5.4 0.3 5.01 | 5.24 | 5.47 0 0.40 | 0.85 0.095743
4 5.2 4.9 5.5 5 5 5.12 4.9 5.5 0.6 5.01 | 5.24 | 5.47 0 0.40 | 0.85 0.264575
5 5.1 5.1 5.2 5.1 5.5 5.20 5.1 5.5 0.4 5.01 | 5.24 | 5.47 0 0.40 | 0.85 0.05
6 5.6 5.1 5.2 5.6 5.2 5.34 5.1 5.6 0.5 5.01 | 5.24 | 5.47 0 0.40 | 0.85 0.262996

Total 31.42 2.4 0.155034
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Lampiran 68. Peta Kendali X Variabel Lebar Part Pinggiran Bilik 1

Peta Kendali X (Variabel Lebar)
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Lampiran 69. Peta Kendali R Variabel Lebar Part Pinggiran Bilik 1

Peta Kendali R (Variabel Lebar)
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Lampiran 70. Perhitungan Peta Kendali Variabel Panjang Part Pinggiran Bilik 2

Data Variabel (Panjang)

Nama Inspektor =

Jonathan Yoga K

Part yang Di Inspeksi =

Pinggiran Bilik 2

Ukuran Part =

72.5 cm x 5 cm x 1.5 cm (toleransi panjang + 0.2 cm, toleransi lebar £ 0.2 cm)

Jumlah Part = 42 part
Subgroup X1(cm) | X2(cm) | X3 (cm) | X4(cm) | X5(cm) | X6 (cm) Rata-Rata X Min | Max | Rentang LCLx CLx UCLx | LCLr | CLr | UCLr | St.Dev
1 72.4 72.3 72.2 72.5 72.8 72.9 72.52 72.2 | 72.9 0.7 72.37 | 72,59 | 72.81 | 0.00 | 0.46 | 0.92 0.28
2 72.6 72.5 72.8 72.5 72.9 72.8 72.68 725 | 72.9 0.4 72.37 | 72.59 | 72.81 | 0.00 | 0.46 | 0.92 0.17
3 72.5 72.5 72.6 72.5 72.5 72.4 72.50 724 | 72.6 0.2 72.37 | 72.59 | 72.81 | 0.00 | 0.46 | 0.92 0.06
4 72.4 72.4 72.5 72.5 72.5 72.9 72.53 72.4 | 72.9 0.5 72.37 | 72.59 | 72.81 | 0.00 | 0.46 | 0.92 0.19
5 72.5 72.4 72.6 72.8 73 72.9 72.70 724 | 73 0.6 7237 | 72.59 | 72.81 | 0.00 | 0.46 | 0.92 0.24
6 72.5 72.6 72.4 72.7 72.9 72.5 72.60 724 | 72.9 0.5 7237 | 72.59 | 72.81 | 0.00 | 0.46 | 0.92 0.18
7 72.6 72.5 72.8 72.5 72.6 72.5 72.58 725 | 72.8 0.3 72.37 | 72.59 | 72.81 | 0.00 | 0.46 | 0.92 0.12
Total 508.12 3.2 0.18
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Lampiran 71. Peta Kendali X Variabel Panjang Part Pinggiran Bilik 2

Peta Kendali X (Variabel Panjang)
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Lampiran 72. Peta Kendali R Variabel Panjang Part Pinggiran Bilik 2

Peta Kendali R (Variabel Panjang)

= Rentang
e | CLr
e CLF

UCLr

o N B O 0O

Nilai Rentang

1 2 3 4 5 6 7

Subgroup

IXXXVi



Lampiran 73. Perhitungan Peta Kendali Variabel Lebar Part Pinggiran Bilik 3

Data Variabel (Lebar)

Nama Inspektor =

Jonathan Yoga K

Part yang Di Inspeksi =

Pinggiran Bilik 3

Ukuran Part =

45.5 cm x 5 cm x 1.5 cm (toleransi panjang + 0.2 cm, toleransi lebar £ 0.2 cm)

Jumlah Part = 42 part

Subgroup X1 (cm) X2 (cm) X3 (cm) X4 (cm) X5 (cm) X6 (cm) Rata-Rata X Min | Max | Rentang | LCLx | CLx | UCLx | LCLr | CLr UCLr | St.Dev
1 5 5.1 5.5 5 5 5.1 5.12 5 5.5 0.5 493 | 512 | 531 0 0.40 | 0.80 0.19

2 5.7 5.5 5 5 5.1 5.2 5.25 5 5.7 0.7 493 | 512 | 531 0 0.40 | 0.80 0.29

3 5.2 5 5 5.2 4.9 4.9 5.03 49 | 5.2 0.3 493 | 512 | 531 0 0.40 | 0.80 0.14

4 5 5 5.2 5 5 5 5.03 5 5.2 0.2 493 | 5.12 | 531 0 0.40 | 0.80 0.08

5 5 5.1 5.1 5 5.2 5 5.07 5 5.2 0.2 493 | 5.12 | 531 0 0.40 | 0.80 0.08

6 5.2 5.2 5.5 5.2 5.1 5 5.20 5 8.5 0.5 493 | 5.12 | 531 0 0.40 | 0.80 0.17

7 5 5.1 5 5.4 5.1 5.2 5.13 5 5.4 0.4 493 | 512 | 531 0 0.40 | 0.80 0.15
Total 35.83 2.8 0.16
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Lampiran 74. Peta Kendali X Variabel Lebar Part Pinggiran Bilik 3

Peta Kendali X (Variabel Lebar)
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Lampiran 75. Peta Kendali R Variabel Lebar Part Pinggiran Bilik 3

Peta Kendali R (Variabel Lebar)
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Lampiran 76. Moving Range Variabel Panjang Part Bilik Tengah

Hasil
Sampel Nomor Part Pengukuran Moving Range
Panjang (cm)
1 BT-01 122
2 BT-02 122 0
3 BT-03 122.2 0.2
4 BT-04 122.1 0.1
5 BT-05 122 0.1
6 BT-06 122 0
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Lampiran 77. Grafik I-MR Variabel Panjang Part Bilik Tengah

I-MR Chart of Hasil Pengukuran Panjang (cm)
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Lampiran 78. Moving Range Variabel Lebar Part Bilik Tengah

3

4
Observation

Hasil
Sampel Nomor Part Pengukuran Moving Range
Lebar (cm)
1 BT-01 58.5
2 BT-02 58.5 0
3 BT-03 58.6 0.1
4 BT-04 58.5 0.1
5 BT-05 58.5 0
6 BT-06 58.7 0.2

UCL=122.2628

%=122.05

LCL=121.8372

UCL=0.2614

MR=0.08

LCL=0
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Lampiran 79.

Grafik I-MR Variabel Lebar Part Bilik Tengah

I-MR Chart of Hasil Pengukuran Lebar (cm)
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Lampiran 80. Moving Range Variabel Panjang Part Pinggiran Bilik A dan B 1

Hasil
Sampel Nomor Part Pengukuran Moving Range
Panjang (cm)

1 PBAB50-01 50.1
2 PBAB50-02 50 0.1
3 PBAB50-03 50.5 0.5
4 PBAB50-04 50.4 0.1
5 PBAB50-05 50.4 0
6 PBAB50-06 50.5 0.1
7 PBAB50-07 50 0.5
8 PBAB50-08 50 0
9 PBAB50-09 50 0
10 PBAB50-10 50.1 0.1
11 PBAB50-11 50.4 0.3
12 PBAB50-12 50.3 0.1
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Lampiran 81. Grafik I-MR Variabel Panjang Part Pinggiran Bilik A dan B 1

I-MR Chart of Hasil Pengukuran Panjang (cm)
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Lampiran 82. Moving Range Variabel Panjang Part Pinggiran Bilik A dan B 2

3 4 5 6 7 8 10 11 12
Observation
T T T T T T T T T
1 3 4 5 6 7 8 10 11 12
Observation

UCL=50.6602

X=50.225

LCL=49.7898

UCL=0.5346

MR=0.1636
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Hasil
Sampel Nomor Part Pengukuran Moving Range
Panjang (cm)

1 PBAB48-01 48.5
2 PBAB48-02 48.6 0.1
3 PBAB48-03 48.5 0.1
4 PBAB48-04 48.6 0.1
5 PBAB48-05 48.5 0.1
6 PBAB48-06 48.9 0.4
7 PBAB48-07 48.8 0.1
8 PBAB48-08 48.9 0.1
9 PBAB48-09 48.5 0.4
10 PBAB48-10 48.5 0
11 PBAB48-11 48.6 0.1
12 PBAB48-12 48.9 0.3
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Lampiran 83. Grafik I-MR Variabel Panjang Part Pinggiran Bilik A dan B 2
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Lampiran 84. Perhitungan Peta Kendali Variabel Panjang Part Sisi Samping Alas Meja

Data Variabel (Panjang)

Nama Inspektor =

Jonathan Yoga K

Part yang Di Inspeksi =

Sisi Samping Alas Meja

Ukuran Part =

36.5 cm x 4 cm x 1.5 cm (toleransi panjang + 0.2 cm, toleransi lebar + 0.2 cm)

Jumlah Part = 18 part

Subgroup X1 (cm) X2 (cm) X3 (cm) Rata-Rata X Min | Max Rentang LCLx CLx UCLx | LCLr | CLr | UCLr | St.Dev

1 36.8 36.5 36.6 36.63 36.5 | 36.8 0.3 36.02 36.82 37.62 0 0.78 | 2.02 0.15

2 36.9 36.8 36.9 36.87 36.8 | 36.9 0.1 36.02 36.82 37.62 0 0.78 | 2.02 0.06

3 36.5 36.6 36.5 36.53 36.5 | 36.6 0.1 36.02 36.82 37.62 0 0.78 | 2.02 0.06

4 36.5 36.7 40 37.73 36.5 40 3.5 36.02 36.82 37.62 0 0.78 | 2.02 1.97

5 36.2 36.5 36.5 36.40 36.2 | 36.5 0.3 36.02 36.82 37.62 0 0.78 | 2.02 0.17

6 36.8 36.9 36.5 36.73 36.5 | 36.9 0.4 36.02 36.82 37.62 0 0.78 | 2.02 0.21

Total 220.90 4.7 0.44
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Lampiran 85. Peta Kendali X Variabel Panjang Part Sisi Samping Alas Meja

Peta Kendali X (Variabel Panjang)
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Lampiran 86. Peta Kendali R Variabel Panjang Part Sisi Samping Alas Meja

Peta Kendali R (Variabel Panjang)

/\ = Rentang
/ \ e | CLY
e CLr

k/ e ucLr

1 2 3 4 5 6

Subgroup

N

w

R

Nilai Rentang

o

XCiv



Lampiran 87. Peta Kendali X Revisi Variabel Panjang Part Sisi Samping Alas Meja

Peta Kendali X Revisi (Variabel Panjang)
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Lampiran 88. Peta Kendali R Revisi Variabel Panjang Part Sisi Samping Alas Meja

Peta Kendali R Revisi (Variabel Panjang)

e Rentang

e | CLr

s C L1

Nilai Rentang
© o oo o 9o O
= N W U N

UCLr

o

1 2 3 4 5
Subgroup

XCV



Lampiran 89. Perhitungan Peta Kendali Variabel Lebar Part Pinggiran Bilik 2

Data Variabel (Lebar)

Nama Inspektor =

Jonathan Yoga K

Part yang Di Inspeksi =

Pinggiran Bilik 2

Ukuran Part =

72.5cm x5 cm x 1.5 cm (toleransi panjang + 0.2 cm, toleransi lebar + 0.2 cm)

Jumlah Part = 42 part
Subgroup X1 (cm) X2 (cm) X3 (cm) X4 (cm) X5 (cm) X6 (cm) Rata-Rata X Min | Max | Rentang | LCLx | CLx | UCLx | LCLr | CLr UCLr | St.Dev
1 5.5 5.2 5.4 5.5 5.2 5.3 5.35 52 | 55 0.3 498 | 5.18 | 5.38 0 0.42 | 0.83 0.14
5.1 5.1 5.3 5 5.2 5.2 5.15 5 5.3 0.3 498 | 5.18 | 5.38 0 0.42 | 0.83 0.10
3 5.3 5.4 5.7 5.2 4.9 5.5 5.33 49 | 57 0.8 498 | 5.18 | 5.38 0 0.42 | 0.83 0.27
5 5 5.1 5 5 5 5.1 5.03 5 5.1 0.1 498 | 5.18 | 5.38 0 0.42 | 0.83 0.05
6 5.2 4.9 5.1 5 5.6 5.1 5.15 49 | 5.6 0.7 498 | 5.18 | 5.38 0 0.42 | 0.83 0.24
7 5 5 5.1 5.1 5.2 4.9 5.05 49 | 5.2 0.3 498 | 5.18 | 5.38 0 0.42 | 0.83 0.10
Total 31.07 2.5 0.15
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Lampiran 90. Peta Kendali X Variabel Lebar Part Pinggiran Bilik 2

Peta Kendali X (Variabel Lebar)
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Lampiran 91. Peta Kendali R Variabel Lebar Part Pinggiran Bilik 2

Peta Kendali R (Variabel Lebar)
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Lampiran 92. Peta Kendali X Revisi Variabel Lebar Part Pinggiran Bilik 2

Peta Kendali X Revisi (Variabel Lebar)
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Lampiran 93. Peta Kendali R Revisi Variabel Lebar Part Pinggiran Bilik 2

Peta Kendali R Revisi (Variabel Lebar)
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Lampiran 94. Moving Range Variabel Lebar Part Pinggiran Bilik A dan B 1

Hasil
Sampel Nomor Part Pengukuran Moving Range
Lebar (cm)

1 PBAB50-01 5

2 PBAB50-02 5.5 0.5
3 PBAB50-03 54 0.1
4 PBAB50-04 5.2 0.2
5 PBAB50-05 5.1 0.1
6 PBAB50-06 5.2 0.1
7 PBAB50-07 5.1 0.1
8 PBAB50-08 5 0.1
9 PBAB50-09 5 0
10 PBAB50-10 5.2 0.2
11 PBAB50-11 5.1 0.1
12 PBAB50-12 5 0.1

Lampiran 95. Grafik I-MR Variabel Lebar Part Pinggiran Bilik A dan B 1

I-MR Chart of Hasil Pengukuran Lebar (cm)

5.6
UCL=5.5368
o 5.4
=
n
= 5.2
5 5 X=5.15
3
2
E 5.0
fig LCL=4.7632
T T T T T T T T T T T T
1 2 3 4 5 ] 7 8 9 10 11 12
Observation
0.48 | 5 UCL=0.4752
9 0.36-
=
n
[
o 0.24 |
c
£ _
2 niEd MR=0.1455
0.00 | v LCL=0
T T T T T T T T T T T T
1 2 3 4 5 ] 7 8 9 10 11 12
Observation

XCiX



Lampiran 96. Moving Range Variabel Lebar Part Pinggiran Bilik A dan B 2

Sampel Nomor Part PeanﬁilllJran Moving Range
Lebar (cm)

1 PBAB48-01 5.1
2 PBAB48-02 5 0.1
3 PBAB48-03 5 0
4 PBAB48-04 5.2 0.2
5 PBAB48-05 5.1 0.1
6 PBAB48-06 5 0.1
7 PBAB48-07 5.1 0.1
9 PBAB48-09 5.5 0.4
10 PBAB48-10 5 0.5
11 PBAB48-11
12 PBAB48-12

Lampiran 97. Grafik I-MR Variabel Lebar Part Pinggiran Bilik A dan B 2
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Lampiran 98. Perhitungan Data Peta Kendali C Part Alas Meja Plywood Meranti

Alas Meja Plywood Meranti

Kode Part Jumlah Non Conformity C | LCL | uCL
AMPM-01 1 16|00 | 5.3
AMPM-02 1 16|00 | 5.3
AMPM-03 2 16|00 | 5.3




Lampiran 94. Lanjutan

Alas Meja Plywood Meranti
Kode Part Jumlah Non Conformity C | LCL | uCL
AMPM-04 1 16| 0.0 | 5.3
AMPM-05 2 16|00 5.3
AMPM-06 2 16|00 5.3
AMPM-07 0 16| 0.0 | 53
AMPM-08 3 16| 00| 5.3
AMPM-09 2 16| 00| 5.3
Total 14

Lampiran 99. Peta Kendali C Part Alas Meja Plywood Meranti
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Lampiran 100. Perhitungan Data Peta Kendali C Part Bilik Pinggir

Bilik Pinggir
Kode Part Jumlah Non Conformity C | LCL| UCL
BPPM-01 2 20(00| 6.2
BPPM-02 2 20(00| 6.2
BPPM-03 2 20| 0.0 6.2

ci



Lampiran 96. Lanjutan

Bilik Pinggir

Kode Part Jumlah Non Conformity C | LCL | uCL
BPPM-04 2 20 0.0 6.2
BPPM-05 2 20| 0.0 6.2
BPPM-06 2 20| 0.0 6.2

Total 12

Lampiran 101. Peta Kendali C Part Bilik Pinggir
Peta Kendali C
Bilik Pinggir
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Lampiran 102. Perhitungan Data Peta Kendali C Part Sisi Samping Alas Meja

Sisi Samping Alas Meja
Kode Part Jumlah Non Conformity C | LCL| UCL
SSAM-01 0 1.4]0.0| 5.0
SSAM-02 2 1.4]0.0| 5.0
SSAM-03 1 1.4]0.0| 5.0
SSAM-04 3 1.4] 0.0 | 5.0
SSAM-05 2 1.4]0.0 | 5.0
SSAM-06 2 1.4] 0.0 | 5.0
SSAM-07 2 1.4] 0.0 | 5.0
SSAM-08 0 1.4]0.0 | 5.0
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Lampiran 100. Lanjutan

Sisi Samping Alas Meja
Kode Part Jumlah Non Conformity C | LCL | uCL
SSAM-09 0 14|00 5.0
SSAM-10 0 1.4 100 | 5.0
SSAM-11 2 1.4 100 | 5.0
SSAM-12 3 1.4 100 | 5.0
SSAM-13 3 14| 0.0 5.0
SSAM-14 2 14| 0.0 | 5.0
SSAM-15 0 14| 0.0 | 5.0
SSAM-16 1 14|00 | 5.0
SSAM-17 2 1.4 ] 0.0 | 5.0
SSAM-18 1 14100 | 5.0
Total 26

Lampiran 103. Peta Kendali C Part Sisi Samping Alas Meja
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Lampiran 104. Perhitungan Data Peta Kendali C Part Pinggiran Bilik 1

Pinggiran Bilik 1

Kode Part Jumlah Non Conformity C | LCL| UCL
PB1-01 1 15|00 5.1
PB1-02 2 15|00 5.1
PB1-03 2 15|00 | 51
PB1-04 1 15|00 | 51
PB1-05 2 15|00 | 51
PB1-06 0 15| 0.0 | 5.1
PB1-07 0 15|00 | 51
PB1-08 2 15| 0.0 5.1
PB1-09 1 15| 0.0 5.1
PB1-10 2 1.5|0.0 | 5.1
PB1-11 4 15|00 5.1
PB1-12 1 15| 0.0 5.1
PB1-13 1 15| 0.0 5.1
PB1-14 2 1.5|0.0| 5.1
PB1-15 1 15|00 | 51
PB1-16 2 15|00 | 51
PB1-17 1 15|00 | 51
PB1-18 2 15|00 | 51
PB1-19 2 15|00 | 51
PB1-20 1 15|00 | 51
PB1-21 3 15| 0.0 | 5.1
PB1-22 1 1.5|/0.0| 5.1
PB1-23 1 1.5/ 0.0 | 5.1
PB1-24 1 15|00 5.1
PB1-25 0 15|00 5.1
PB1-26 0 15|00 5.1
PB1-27 1 15|00 | 51
PB1-28 3 15|00 | 51
PB1-29 3 1.5|/0.0| 5.1
PB1-30 1 15|00 5.1

Total 44
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Lampiran 105. Peta Kendali C Part Pinggiran Bilik 1
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Lampiran 106. Perhitungan Data Peta Kendali C Part Pinggiran Bilik 2

Pinggiran Bilik 2
Kode Part Jumlah Non Conformity C | LCL| uCL
PB72-01 1 16| 0.0 | 54
PB72-02 2 16 /00| 54
PB72-03 2 16| 0.0 | 54
PB72-04 1 16| 0.0 | 54
PB72-05 2 16| 0.0 | 54
PB72-06 0 16| 0.0 | 54
PB72-07 0 16| 0.0 | 54
PB72-08 2 16| 0.0 | 54
PB72-09 1 16| 0.0 | 54
PB72-10 2 16| 00| 54
PB72-11 4 16| 0.0 | 54
PB72-12 1 16| 0.0 | 54
PB72-13 1 16| 0.0 | 54
PB72-14 2 16| 0.0 | 54
PB72-15 1 16| 0.0 | 54
PB72-16 2 16| 0.0 | 54
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Lampiran 104. Lanjutan

Pinggiran Bilik 2

Kode Part Jumlah Non Conformity C | LCL | uCL
PB72-17 1 16| 00| 54
PB72-18 2 16|00 | 5.4
PB72-19 0 16|00 | 5.4
PB72-20 0 16|00 | 5.4
PB72-21 2 16|00 | 5.4
PB72-22 1 16|00 | 5.4
PB72-23 0 16|00 | 5.4
PB72-24 1 16|00 | 5.4
PB72-25 3 16|00 | 54
PB72-26 4 1600 | 5.4
PB72-27 2 16 00| 54
PB72-28 2 16| 00| 54
PB72-29 2 16| 00| 54
PB72-30 2 16|00 | 5.4
PB72-31 1 16|00 | 5.4
PB72-32 2 16|00 | 5.4
PB72-33 3 16|00 | 5.4
PB72-34 1 16|00 | 5.4
PB72-35 2 16|00 | 5.4
PB72-36 1 16|00 | 54
PB72-37 3 1.6 |00 | 54
PB72-38 1 1.6 00| 5.4
PB72-39 2 1600 | 5.4
PB72-40 2 16|00 | 54
PB72-41 2 16|00 | 5.4
PB72-42 1 16|00 | 5.4

Total 67
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Lampiran 107. Peta Kendali C Part Pinggiran Bilik 2
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Lampiran 108. Perhitungan Data Peta Kendali C Part Pinggiran Bilik 3

Pinggiran Bilik 3
Kode Part Jumlah Non Conformity C | LCL| uCL
PB45-01 3 14100 | 49
PB45-02 3 1400|449
PB45-03 3 14|00 | 49
PB45-04 0 1.4 00| 4.9
PB45-05 0 14100 | 49
PB45-06 1 14100 | 49
PB45-07 2 14100 | 49
PB45-08 2 14100 | 49
PB45-09 2 14100 | 49
PB45-10 2 14100 | 49
PB45-11 1 1.4 100 | 4.9
PB45-12 1 1.4 100 | 4.9
PB45-13 1 1.4 100 | 4.9
PB45-14 2 1.4 100 | 4.9
PB45-15 1 1.4 100 | 4.9
PB45-16 2 1.4 100 | 4.9
PB45-17 1 14100 | 49

cvii



Lampiran 106. Lanjutan

Pinggiran Bilik 3

Kode Part Jumlah Non Conformity C | LCL | uCL
PB45-18 2 14100 | 4.9
PB45-19 2 1.4 00| 4.9
PB45-20 2 1.4 00| 4.9
PB45-21 0 1.4 00| 4.9
PB45-22 3 1.4 |00 | 4.9
PB45-23 1 1.4 (00| 4.9
PB45-24 2 1.4 |00 | 4.9
PB45-25 2 1.4 |00 | 4.9
PB45-26 1 1.4 (0.0 | 4.9
PB45-27 1 14100 | 4.9
PB45-28 1 14100 | 4.9
PB45-29 0 1400 | 4.9
PB45-30 1 14100 | 4.9
PB45-31 1 1.4 |00 | 49
PB45-32 1 1.4 |00 | 4.9
PB45-33 0 1.4 00| 4.9
PB45-34 1 1.4 00| 4.9
PB45-35 1 14|00 | 49
PB45-36 2 1.4 00| 4.9
PB45-37 0 14100 | 4.9
PB45-38 3 1.4 0.0 | 4.9
PB45-39 2 1.4 100 | 4.9
PB45-40 2 14100 | 4.9
PB45-41 0 14100 | 4.9
PB45-42 0 14100 | 4.9

Total 58
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Lampiran 109. Peta Kendali C Part Pinggiran Bilik 3
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Lampiran 110. Perhitungan Data Peta Kendali C Part Bilik Tengah

Bilik Tengah

Kode Part Jumlah Non Conformity C | LCL| uCL
BT-01 2 1.8| 0.0 5.9
BT-02 3 1.8| 0.0 | 5.9
BT-03 2 1.8| 0.0 5.9
BT-04 2 1.8 0.0 [ 5.9
BT-05 1 1.8 0.0 59
BT-06 1 1.8| 0.0 5.9
Total 11
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Lampiran 111. Peta Kendali C Part Bilik Tengah

Peta Kendali C

Bilik Tengah

7
Z
g 6
Lg 5 == Kode Part
o 4
o Jumlah Non Conformity
g 3
z, C
I
—= LCL
= 1
20 m— | C

1 2 3 4 5 6
Kode Part

Lampiran 112. Perhitungan Data Peta Kendali C Part Pinggiran Bilik Atas dan Bawah
1

Pinggiran Bilik Atas dan Bawah 1
Kode Part Jumlah Non Conformity C | LCL | UCL
PBAB50-01 2 18| 0.0 | 5.7
PBAB50-02 3 18| 0.0 | 5.7
PBAB50-03 1 1.8 | 0.0 | 5.7
PBAB50-04 0 1.8 | 0.0 | 5.7
PBAB50-05 2 1.8 | 0.0 | 5.7
PBAB50-06 1 1.8 0.0 | 57
PBAB50-07 1 1.8 | 0.0 | 5.7
PBAB50-08 2 1.8 0.0 | 57
PBAB50-09 2 1.8 0.0 | 57
PBAB50-10 3 1.8 0.0 | 57
PBAB50-11 1 1.8 0.0 | 57
PBAB50-12 3 1.8 0.0 | 57
Total 21
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Lampiran 113. Peta Kendali C Part Pinggiran Bilik Atas dan Bawah 1
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Lampiran 114. Perhitungan Data Peta Kendali C Part Pinggiran Bilik Atas dan Bawah
2

Pinggiran Bilik Atas dan Bawah 2
Kode Part Jumlah Non Conformity C | LCL | UCL
PBAB48-01 1 18|00 | 5.9
PBAB48-02 1 18|00 | 5.9
PBAB48-03 1 1.8 0.0 5.9
PBAB48-04 5 1.8 0.0 | 5.9
PBAB48-05 2 1.8 0.0 | 5.9
PBAB48-06 1 1.8 0.0 | 5.9
PBAB48-07 1 18| 00| 5.9
PBAB48-08 2 1.8 0.0 | 5.9
PBAB48-09 3 1.8 0.0 | 5.9
PBAB48-10 2 1.8 0.0 | 5.9
PBAB48-11 1 1.8 0.0 | 5.9
PBAB48-12 2 1.8 0.0 | 5.9
Total 22
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Lampiran 115. Peta Kendali C Part Pinggiran Bilik Atas dan Bawah 2
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Lampiran 116. Perhitungan Data Peta Kendali C Part Tambahan Meja Belakang

Tambahan Meja Belakang
Kode Part Jumlah Non Conformity C | LCL| UCL
TMB-01 0 14100 | 5.0
TMB-02 4 1.4 100 | 5.0
TMB-03 1 1.4 |00 | 5.0
TMB-04 3 14|00 5.0
TMB-05 1 1.4] 0.0 | 5.0
TMB-06 1 1.4] 0.0 | 5.0
TMB-07 0 1400 | 5.0
TMB-08 0 141 0.0 | 5.0
TMB-09 3 1.4] 0.0 | 5.0
Total 13
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Lampiran 117. Peta Kendali C Part Tambahan Meja Belakang
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Lampiran 118. Perhitungan Data Peta Kendali C Part Penutup Belakang

Penutup Belakang

Kode Part Jumlah Non Conformity C | LCL| UCL
PB-01 0 03|00 21
PB-02 1 03|00| 21
PB-03 0 03|00 21
Total 1
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Lampiran 119. Peta Kendali C Part Penutup Belakang
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= LCL
c C
>
= 0 —Te
1 2 3
Kode Part
Lampiran 120. Template Excel Sheet Data Variabel
v fe
B C o E F G H J K L Ll N o P L] R £ T u ¥ ¥
‘;{“‘*“’f’ bt Data Yariabel (Panjang] ‘ |_
Frodu yang dbuat Fart yangdibuat lama Tzpekiar o
Jumlsh prodoklpart: Frozes Part yang i Inspeksi F.
Tanggal dan waktu pengecekkan: Toleransi panjangflebar Ukuran Part LiL: Ust= Uk
Ukuran part [panjangflebar] Gituan pengukuran Jumlsh Part al
i Subgroup H[em) |42 o) dst RataRatal Min | Maz |[Rentang) LCLe | Cle | UCLe | LU | CLr
o FartiFroduk_ | Ukuian Panjang'|_Ukuran Lebar Feterangan urn o] [
] 0.00] 0
0! 0.00] 0
0!
. T |
st 0! [
Rata-Rata vl 0.00
[ omgel: | st
Jumlzh subgroug
: =
4=
ot Di- "
1]
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Lampiran 121. Template Excel Sheet Data Atribut

u32 & Jx
B C ] E F G H K L N o P Q R S T u v W X M !
1
B Checksheet Atribut
3 V. Ania Karyatama
‘ [Produk yang dbuat
3 umnich part
5 [Tanggal dan cekkan
7 |Catatarr Apebila terdapat asvinnodu yang cacal. maka diberi tands [+, apabila sk ada miska diberi landa ()
G Jenis Cacat
TS PY— Ssi s.:: Pk T ) | tmgan S‘f\lﬁ
sk |PEOP0| b | e | ks (1) o part
] VO | basar | kasar | kasar | lem
10 Nomar Procuk | Jumlzh fion Conformitis Nomor Part_|Jumlzh lion Conformites
1 Kode Produk 1
A ode Procue 2 ool [ ool [ sjol
3 ode Produe 3 ool [ ool [ sjol
" ool [ sowyo! [ sono!
i dst ool ['sowyo! [ oner dst
6 Total Tata ]
m
® [lumish produk = [iumiah produk
i = & ool
2 LOl Ille= 200!
a UCle= udc= Dol
B
u
=
®
3
F-] Total
2 Diperksa Dich Disetuji Olzh
=
2 :
B
S
b} -]
%
2
]
»
7] Waorksheet 1+
4 C1 C2 c3 (o] c5 C6 cr [&] 9 C10 c1 C12 C13 Cia
Hasil Pengukuran Panjang | Hasil Pengukuran Lebar Nomor Produk | Jumlah Non Conformity
1
2
3
! — 1
'
5
]
7
]
9
10
1
12
13
14
15
16
1w
18
19
20
21
n
23 v
>
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Lampiran 123. Surat Keterangan Selesai Melakukan Penelitian

SURAT KETERANGAN SELESAI PENELITIAN

Yang bedaoda tangan di bawah ini Eemilk. CV. Ania Karyalama,

menerangkan bahwa:

Nama . Jonathan Yoga Kristiadi

Tempal, Tanggal Lahir : Karanganyar, 4 Juli 1998

NPM . 160608780

Eakultas : Eakulias, Teknologi Industr
Universitas Atma Jaya Yogyakarta

Jurusan : Teknik logusto

Yang bersangkutan lelah mengadakan peoglitian di CV. Ania. Karyalama,
terhitung dan tanggal 22 - 28 Eebruan 2020 guna penuilisan skripsi.dengan judul
"PERANCANGAN SISTEM PENGENDALIAN MUTU DI CV. ANIA
KARYATAMA",

Demikian sw@al kelerangan, ini dibual unluk dapal dipergunakan
sehagaimana mestinya,

Yogyakarta, 18 Japuan 2021
PEMILIK

Bl

CV. RINVIR KARIOCTRMR

(Bp Agus)
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Lampiran 124. Surat Keterangan Persetujuan Pencantuman Nama Perusahaan

SURAT KETERANGAN

Yang bedanda langan di bawah ini Pemilis CV. Ania Karvatama,

menerangkan babwa’

Nama : Jonathan Yoga Kristiadi

Tempat, Tanggal Lahir - Karanganyar, 4 Juli 1998

NPM : 160608780

Fakultas - Eakultas, Teknelogi Industn
Universilas Atma Jaya Yogyakarta

Jurusan - Teknik |ndusin

Rengan lapoman  skipsi.  beoudul PERANCANGAN  SISTEM
PENGENDALIAN MUTU DI CV. ANIA KARYATAMA” diizinkan mencantumkan.

nama pemsahaan di dalam lapon skupsi,

Demikian sural kelerangan, ini dibual unluk dapal dipergunakan,
sebagaimana mestinya,

Yogyakarta, 18 Januari 2021
PEMILIK

CV. ANIR KARIRTUMA

(Bp Agus)
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