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BAB 7  

KESIMPULAN1 1DAN 1SARAN 

7.1. Kesimpulan 

1Berdasarkan hasil temuan 1penelitian yang sudah dilakukan, maka dapat 1diambil 

1beberapa 1kesimpulan, 1yaitu : 1 

a. Implementasi 6S di area produksi CV. TUNAS JAYA ABADI, berdasarkan hasil 

evaluasi Audit Checklist 6S sebelum adanya 1implementasi, belum mencapai skor 

minimal 1Level 3. Skor untuk Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke, dan safety 

masing-masing adalah 1,2 dari skor maksimum 5.  

b. Implementasi 6S setelah dilakukannya audit 6S nilai rata-rata yang didapat 

sudah mencapai minimum acceptabel level yaitu 3.1. Namun dari audit 6S yang 

dilakukan masih terdapat dua elemen yang nilainya belum mencapai minimum 

acceptabel level yaitu Shitsuke dengan nilai 2,9  dan safety dengan nilai 2,5. 

c. Penumpukan bahan baku dan barang WIP yang ada jalur produksi sudah 

teratasi dengan penilaian pada 5S yaitu Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke 

sudah mengatasi permasalahan tersebut dengan bertambahnya luas area 

penyimpanan bahan baku karena sudah dilakukan pemetaan peletakan mesin, 

bahan baku, sampah, dan jalur produksi. 

d. Resiko bahaya yang terdapat pada proses produksi telah berkurang dengan 

peningkatan penilaian audit 6S pada pilar Safety dimana nilai awal yang didapat 

adalah 1,2 dan setelah dilakukannya audit mengalami peningkatan dengan nilai 

2,5. 

7.2. Saran 

a. Para pekerja area produksi CV. TUNAS JAYA ABADI disarankan agar tetap 

menerapkan 6S dengan melakukan briefing sebelum melakukan pekerjaan 

selama 10 menit sebelum melakukan pekerjaan. 

b. Pihak perusahaan CV. TUNAS JAYA ABADI disarankan untuk membuat tim 

komite 6S untuk melakukan audit 6S secara berkala. Tujuannya adalah untuk 

mengukur kemajuan atau perubahan yang telah dicapai dalam upaya tersebut.  
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LAMPIRAN 

Lampiran 1. Denah Perusahaan 
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Lampiran 2 SOP Departemen Rotary 

CV.TUNAS JAYA ABADI 

STANDAR OPERASIONAL PROSEDUR 

ROTARY 

 

A. PERALATAN DAN PERLENGKAPAN 

1. Mesin senso / mesin potong log 

2. Sabit 

3. Gerobak 

4. Sikat 

5. Kain Lap 

6. Pengukur ( meteran ) 

7. Sarung tangan 

8. Tempat sampah 

B. PERSIAPAN KERJA 

1. Ukur grade ( diameter ) kayu untuk kemudian  di catat pada lembar 

laporan harian 

2. Potong Log sesuai dengan kebutuhan ws yang akan diproses 

3. Kupas kulit Log dengan sabit hingga bersih 

4. Menata kayu log yang sudah di kupas kulitnya di dekat mesin rotary 

5. Mengecek kondisi mesin rotary juga kondisi pisau, ketajaman juga 

kelistrikan. 

6. Mengecek kondisi pelumasan untuk komponen yang membutuhkan. 

C.PROSES ROTARY 

1. Pastikan seluruh perangkat mesin terpasang dengan baik dan benar. 

2. Mesin siap di operasikan sesuai ketentuan sebagai berikut : 

3. Pasanglah kayu ( Log ) dengan baik dan benar (Bersih dan center ) 

4. Operasikan mesin sesuai dengan batas kemampuan mesin . 

5. Bekerja dengan konsentrasi fokus dan hati hati. 
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D. HAL HAL YANG WAJIB DI LAKUKAN DAN DI PERHATIKAN PADA PROSES 

ROTARY 

1. Membersihkan area kerja sebelum dan sesudah bekerja 

2. Memakai sarung tangan 

3. Bekerja dengan konsentrasi fokus dan hati hati 

4. Segera laporkan ke supervisor atau teknisi Jika menemukan kondisi 

mesin ataupun bahan yang upnormal 

5. TERTIB 

 

Dibuat Diperiksa Disetujui 

Nama                  : ENTI Nama : OFIEK S Nama 
: SARNO/ 
SUSYANTO 

Nama 
: NUR 
CHASNAH 

Jabatan : STAFF Jabatan 
: SPV 
ROTARY 

Jabata
n 

: TEKNISI 
Jabata
n 

: DIREKTUR 

Paraf : Paraf : Paraf : 
 
Paraf  

: 
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Lampiran 3 Departemen Cut Off 

CV.TUNAS JAYA ABADI 

STANDAR OPERASIONAL PROSEDUR 

CUT OFF 

 

A. PERALATAN DAN PERLENGKAPAN 

1. Alat ukur / Penggaris 

2. Mal Ukuran 

3. Ear Plug 

4. Buku kerja 

5. Tempat sampah 

B. PERSIAPAN KERJA 

1. Mempersiapkan bahan yang akan potong 

2. Membersihkan area kerjadan menyemprot mesin cut off sebelum di 

gunakan 

3. Mengecek mesin cut off untuk kemudian menyetel mesin sesuai ukuran 

yang di tentukan. 

C.PROSES CUT OFF 

1. Lakukan proses pemotongan dengan konsentrasi untuk mengurangi  

resiko bahaya yang fatal. 

2. Ukuran vinir ataupun tutup hasil pemotongan harus sesuai dengan 

ketentuan. 

3. Pemotongan vinir ataupun tutup harus siku tidak boleh miring ( menceng ) 

4. Catat hasil cut off pada lembar kerja proses cut off. 
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D.HAL – HAL YANG WAJIB  DI PERHATIKAN DAN  DILAKUKAN DALAM 

PROSES CUT OFF 

1. Wajib membersihkan area kerja sebelum dans esudah bekerja 

2. Lakukan proses penyetelan mesin juga proses cut off dengan konsentrasi 

penuh untuk mengurangi risiko bahaya. 

3. Bekerja dengan fokus, teliti , hati- hati dankonsentrasi 

4. Jika menemukan keadaan abnormal ( Rusak ) pada mesin segera 

laporkan pada Teknisi ataupun supervisor agar segera bisa dilakukan 

tindakan perbaikan. 

5. Jika mengantuk ataupun kondisi badan tidak memungkinkan, beristirahat 

sejenak untuk mengurangi risiko bahaya.. 

6. Selalu gunakan MASKER dan ear plug di area kerja. 

7. TERTIB 

Dibuat Diperiksa Disetujui 

Nama                  :  ENTI Nama 
:  RINA A / 

S.NURHAYATI 
Nama 

: SARNO / 

SUSYANTO 
Nama 

: NUR 

CHASANAH 

Jabatan : STAFF Jabatan : SPV PRODUKSI Jabatan : TEKNISI Jabatan : DIREKTUR 

  

Paraf 
 

: Paraf : Paraf : Paraf : 
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Lampiran 4 Departemen Penataan 

CV.TUNAS JAYA ABADI 

STANDART OPERATION PROSEDUR 

RAK NATA 

 

A. PERALATAN DAN PERLENGKAPAN  

1. Rak Besi ( kecil sedang jumbo ) 

2. Stick kayu 

3. Kursi / tangga portable 

4. oli 

5. Sarung tangan 

6. Tempat sampah dan sapu 

B.  PERSIAPAN KERJA 

1. Siapkan / posisikan tumpukan ws, rak besi, stik kayu , dan kursi /tangga 

besi se aman dan se efektif mungkin.  

2. Sebelum menata ws pastikan terlebih dahulu keadaan /kondisi rak layak 

pakai  

3. Beri pelumas pada roda rak sebelum rak digunakan 

4. Mengecek semua peralatan kerja 

C. PROSES NATA 

1. Hitung jumlah ws yang ada di palet siap tata dan catat di buku input 

2. Tata lah ws dengan posisi baik dan benar sesuai ukuran dan model rak 

3. Selesai menata hitung jumlah ws / rak untuk laporn output 

4. Letak kan rak yang sudah terisi ws di dekat ruang oven dengan rapid dan 

beurutan 

5. Bekerja dengan konsentrasi fokus dan hati hati 

D. HAL-HAL YANG WAJIB DI LAKUKAN DAN DI PERHATIKAN PADA PROSES  

RAK NATA 

1. Membersihkan area kerja sebelum dan sesudah bekerja 

2. Memakai sarung tangan  

3. Bekerja dengan konsentrasi fokus dan hati hati 

4. Segera laporkan ke supervisor atau teknisi jika menemukan kondisi mesin 

ataupun bahan yang upnormal 

5. TERTIB 
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Dibuat Diperiksa Disetujui 

Nama                  : ENTI Nama : OFIEK S Nama 
: SARNO/ 

SUSYANTO 
Nama 

: NUR 

CHASNAH 

Jabatan : STAFF Jabatan 
: SPV 

ROTARY 

Jabata

n 
: TEKNISI 

Jabata

n 
: DIREKTUR 

Paraf : Paraf : Paraf : 
 

Paraf 
 

: 
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Lampiran 5 Departemen Oven 

CV.TUNAS JAYA ABADI 

STANDAR OPERASIONAL PROSEDUR 

OVEN 

 

A. PERALATANdan PERLENGKAPAN 

1. Gerobak 

2. Sekop 

3. Sapu lidi 

4. Rak 

5. Stick 

6. Sarung tangan anti panas 

7. Termometer WS 

B. PERSIAPAN 

1. Menata WS di rak 

2. Mengecek Arah mata angin pada Blower 

3. Menyiapkan kayu bakar 

4. Memastikan semua Alat berfungsi baik 

C. PROSES OVEN 

1. Sebelum di gunakan cek terlebih dahulu bagian kelistrikan. 

Pastikankipas blower berfungsi dengan baik dan benar. 

2. Pastikan kondisi didalam dan di luar ruangan oven dalam keadaan 

baik dan terkendali. 

3. Oven siap di gunakan sesuai ketentuan berikut : 

4. Masukkan rak – rak yang berisi WS kedalam oven dengan baik dan 

benar 

5. Catat waktu“ IN” danwaktu “OUT” masing-masing rak dengan benar 

dalam lembarkerja oven. 

6. Jagalah api dalam tungku agar tetap stabil ( jangan sampai mati ) 

7. Untuk WS yang sudah kering segera di keluarkan untuk diganti 

dengan yang basah. 

8. Berhati- hati fokus dan konsentrasi dalam proses pengopenan. 
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D. HAL HAL YANG WAJIB DI LAKUKAN DAN DI PERHATIKAN PADA PROSES 

OVEN 

1. Memastikan kondisi kebersihan area oven terutama dari sampah 

kering dan debu.  Pastikan sampah kering jauh dari jangkauan api 

oven. 

2. Memastikan api dalam tungku oven stabil. 

3. Bekerja dengan konsentrasi fokus dan hatihati 

4. Jika menemukan keadaan abnormal pada oven maupun bahan 

segera laporkanke supervisor atau teknisi. 

5. TERTIB 

Dibuat Diperiksa Disetujui 

Nama                  : ENTI Nama : OFIEK S Nama 
: SARNO/ 
SUSYANTO 

Nama 
: NUR 
CHASANAH 

Jabatan : STAFF Jabatan 
: SPV 
ROTARY 

Jabatan : TEKNISI Jabatan : DIREKTUR 

Paraf : Paraf : Paraf : 
Paraf 
  

: 
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Lampiran 6 Bongkar 

CV.TUNAS JAYA ABADI 

STANDART OPERATION PROSEDUR 

RAK BONGKAR 

 

A. PERALATAN DAN PERLENGKAPAN  

1. Palet. 

2. Kursi / tangga besi portabel 

3. Sarung tangan 

4. Tempat sampah dan sapu 

B.  PERSIAPAN KERJA 

1. Siapkan / posisikan rak yang akan di bongkar dan tempat untuk menata ( 

palet ) pada posisi aman dan efektif  

2. Sebelum rak di bongkar di indetifikasi rak tersebut output dari oven 

berapa . 

3. Mengecek kondisi ws sebelum di bongkar , pastikan ws sudah benar 

benar kering. 

C. PROSES NATA 

1. Bongkar sesuai urutan output dari masing masing oven. 

2. Tata hasil bongkaran pada palet dengan rapi an benar 

3. Pisahkan ws sesuai ukuran ( 165, 193 , 195 , dan skily ) 

4. Pisahkan ws yang kurang kering agar untuk di oven kembali 

5. Pisahkan Rak yang mengalami kerusakan 

6. Bekerja dengan konsentrasi fokus dan hati hati 

D. HAL HAL YANG WAJIB DI LAKUKAN DAN DI PERHATIKAN PADA PROSES  

RAK BONGKAR 

1. Membersihkan area kerja sebelum dan sesudah bekerja 

2. Memakai sarung tangan  

3. Bekerja dengan konsentrasi fokus dan hati hati 

4. Segera laporkan ke supervisor atau teknisi jika menemukan kondisi mesin 

ataupun bahan yang upnormal 

5. TERTIB 
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Dibuat Diperiksa Disetujui 

Nama                  : ENTI Nama : OFIEK S Nama 
: SARNO/ 
SUSYANTO 

Nama 
: NUR 
CHASNAH 

Jabatan : STAFF Jabatan 
: SPV 
ROTARY 

Jabata
n 

: TEKNISI 
Jabata
n 

: DIREKTUR 

Paraf : Paraf : Paraf : 
 
Paraf  

: 

 

 



 

109 
 

Lampiran 7 Shanding 

CV.TUNAS JAYA ABADI 

STANDART OPERATION PROSEDUR 

SHANDING 

 

A.PERALATAN DAN PELENGKAPAN 

1. Alat pengukur ws veneer 

2. Buku laporan kerja 

3. Tempat sampah 

 B. PERSIAPAN 

1. Memanasi mesin amplas terlebih dahulu, sebelum di gunakan agar 

amplas tidak mengalami pelipatan. 

2. Membuang debu blower,lakukan pembuangan debu blower 2 jam sekali 

atau minimal 3 Kali dalam satu shift. 

3. Mempersiapkan bahan shanding, lakukan pengambilan bahan shanding 

di ruang pendinginan secara berurut dari bahan yang dari oven. 

C.PROSES SHANDING 

1. Proses kerja shanding di lakukan oleh 2 orang , operator pertama 

bertugas memasukkan ws ke dalam mesin, operator kedua bertugas 

untuk menerima. 

2. Proses pengamplasan pertama . untuk proses ini, pengamplasan harus di 

ukur supaya dalam tahap pengamplasan yang berikut nya sesuai dengan 

ketentuan ukuran.Jika ada bahan yang kurang memenuhi ukuran bisa di 

lakukan pengamplasan ulang dengan memperhatikan tebal tipis ws harus 

sesuai ukuran yaitu 1.9 – 2.0 mm. 

3. Proses pengamplasan kedua. Proses ini untuk mendapatkan ketebalan 

ws yang sesuai standar akhir yaitu 1.7 mm, Pada proses  ini harus   

perhatikan untuk ws veneer bebas dari debu , sehingga harus di semprot 

sampai bersih sebelum di letakkan di palet after shanding. 

4. Selama proses pengamplasanuntuk operator kedua yang ada di bawah 

harus secara rutin membersihkan / menyemprot mata mesin shanding. 

5. Catat jumlah hasil proses shanding pada lembar kerja shanding. 

 

 



 

110 
 

D. HAL – HAL  YANG WAJIB DI PERHATIKAN DAN DI LAKUKAN DALAM 

PROSES SHANDING 

1. Membersihkan area kerja sebelum dan sesudah bekerja 

2. Bekerja dengan fokus, teliti dan konsentrasi 

3. Dilarang menaruh barang dan makanan selain perlengkapan, peralatan 

dan material shanding di area kerja. 

4. Mesin shanding harus selalu bersih. Untuk menghindari pengumpalan 

debu di dalam mesin / amplas yang dapat mengakibatkan percikan api. 

5. Jika menemukan keadaan abnormal ( Rusak ) pada mesin segera 

laporkan pada teknisi atau supervisor agar segera bisa dilakukan 

tindakan perbaikan. 

6. Jika terjadi kebakaran pada blower hal pertama yang harus di lakukan 

adalah mematikan panel blower agar percikan api tidak menjalar ke area 

lain. 

7. Selalu mengunakan MASKER di area kerja. 

8. TERTIB 

 

Dibuat Diperiksa Disetujui 

Nama                  : ENTI Nama 
: RINA A / S 

.NURHAYATI 
Nama 

: SARNO / 

SUSYANTO 
Nama 

: NUR 

CHASANAH 

Jabatan 
: 

STAFF 
Jabatan : SPV PRODUKSI Jabatan : TEKNISI Jabatan : DIREKTUR 

Paraf : Paraf : Paraf 
 

: 

 

Paraf 

 
 

: 
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Lampiran 8 Banding 

CV.TUNAS JAYA ABADI 

STANDART OPERATION PROSEDUR 

BANDING 

 

A. PERALATAN DAN PERLENGKAPAN  

1. Alat ukur / penggaris 

2. Buku kerja 

3. Gerobak / tempat sampah 

B.PERSIAPAN 

1. Mempersiapkan bahan yang akan di banding, lakukan pengambilan 

bahan secara  berurut dari bahan  after sleding 

2. Menyemprotbahan yang akan di banding untuk meminimalkan debu yang 

menempel pada bahan banding 

3. Mengukur bahan yang akan di banding ( input ) 

4. Mengecek mesin banding untuk kemudian menyetel pisau banding agar 

hasil banding sesuai ukuran yang di tentukan. 

C.PROSES BANDING 

1. Proses banding di lakukan oleh 2 operator , di mana orang pertama 

bertugas memasukan ws kedalam mesin banding, pada saat memasukan 

ws kedalam mesin hendaknya juga mengecek juga memisahkan untuk ws 

yang menjadi vinir, ws yang menjadi tutup , ws untuk skily, juga untuk ws 

yang reject. 

2. Orang pertama harus memasukkan bahan ke mesin sesuai mal yang 

sudah ada 

3. Sedangkan untuk orang kedua, bertugas untuk mengambil juga menata 

bahan yang sudah proses banding, mengelompokkan bahan kedalam ws 

vinir, ws tutup, ataupunws yang reject. 

4. Orang kedua harus mengecek dan memastikankondisi garis/ bekukan, 

gempil pojoka ndan korep. 

5. Jika garis vinir / tutup sudah mulai kasar laporkan pada supervisor atau 

teknisi agar pisau bisa segera diasah kembali. 
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6. Catat hasil banding pada lembar kerja proses banding. 

D.HAL – HAL  YANG HARUS DI PERHATIKAN DAN WAJIB DILAKUKAN 

DALAM PROSES BANDING 

 

1. Membersihkan area kerja banding sebelum dan sesudah bekerja 

2. Bekerja dengan fokus, teliti, hatihati dan konsentrasi 

3. Lakukan proses penyetelanmesin ,asahpisau juga proses banding 

dengan konsentrasi untuk mengurangi risiko bahaya.. 

4. Jika menemukan keadaan abnormal ( Rusak ) pada mesin segera 

laporkan pada teknisi ataupun supervisor  agar segera bisa dilakukan 

tindakan perbaikan. 

5. Selalu gunakan MASKER di area kerja. 

6. TERTIB 

 

 

Dibuat Diperiksa Disetujui 

Nama                  : ENTI Nama 
: RINA A / 
S.NURHAYATI 

Nama 
: SARNO / 
SUSYANTO 

Nama 
: NUR 
CHASANAH 

Jabatan : STAFF Jabatan : SPV PRODUKSI Jabatan : TEKNISI Jabatan : DIREKTUR 

Paraf  : Paraf : Paraf : Paraf : 
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Lampiran 9 Skily 

CV.TUNAS JAYA ABADI 

STANDART OPERATION PROSEDUR 

SKILY 

 

A. PERALATAN DAN PERLENGKAPAN 

1. Alat ukur / Penggaris 

2. Mesin amplas 

3. Mesin Pembersih 

4. Mesin Tali 

5. Mesin sleding 

6. Tali rafia/ karet 

7. Keranjang / Wadah 

8. Buku kerja / laporan 

9. Tempat sampah 

B.PERSIAPAN KERJA 

1. Mempersiapkan bahan skily 

2. Membersihkan area kerja  

3. Mengecek mesin semua mesin, pastikan dalam kondisi normal juga 

periksa kelistrikan. 

C.PROSES SKILY 

1. Dari bahan hasil proses sleding kemudian di cut off dengan ukuran ( skily 

) sesuai ketentuan. 

2. Setelah bahan di cut off kemudian di QC dengan konsentrasi dan fokus. 

3. Tata skily OK di atas meja kemudian ikat dengan jumlah 50 pcs per ikat 

4. Catat hasil cut off pada lembar kerja proses cut off. 

D.HAL – HAL  YANG WAJIB  DI PERHATIKAN DAN  DILAKUKAN DALAM 

PROSES CUT OFF 

1. Wajib membersihkan area kerja sebelum dans esudah bekerja 

2. Lakukan proses penyetelan mesin juga proses cut off dengan konsentrasi 

penuh untuk mengurangi risiko bahaya. 

3. Bekerja dengan fokus, teliti , hati- hati dan konsentrasi 
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4. Jika menemukan keadaan abnormal (Rusak) pada mesin segera laporkan 

pada Teknisi ataupun supervisor agar segera bisa dilakukan tindakan 

perbaikan. 

5. Jika mengantuk ataupun kondisi badan tidak memungkinkan, beristirahat 

sejenak untuk mengurangi risiko bahaya.. 

6. Selalu gunakan MASKER dan ear plug di area kerja. 

7. TERTIB 

 

 

Dibuat Diperiksa Disetujui 

Nama                  :  ENTI Nama 
:  RINA A / 
S.NURHAYATI 

Nama 
: SARNO / 
SUSYANTO 

Nama 
: NUR 
CHASANAH 

Jabatan : STAFF Jabatan : SPV PRODUKSI Jabatan : TEKNISI Jabatan : DIREKTUR 

 Paraf  : Paraf : Paraf : Paraf : 
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Lampiran 10 Kliper 

CV.TUNAS JAYA ABADI 

STANDAR OPERASIONAL PROSEDUR 

KLIPER 

 

A. PERALATANdan PERLENGKAPAN 

1. Meja/ Alat Potong WS ( mesin kliper ) 

2. Palet 

3. Pengukur 

4. Gerobak / Tempat sampah 

B. PERSIAPAN KERJA 

1. Sebelum memulai bekerja bersihkan area kerja. 

2. Sebelum mengoperasikan mesin, Cek terlebih dahulu bagian pisau 

.Pastikan Pisau terpasang dengan baik dan benar. 

3. Pastikan seluruh perangkat alat terpasang dengan baik dan benar. 

C. PROSES KLIPER 

1. Ambil bahan dari meja rotary dan tata dengan baik dan benar di meja 

kliper 

2. Alat siap di operasikan lakukan proses kliper sesuai ketentuan sebagai 

berikut : 

3. Hasil potongan Lurus, halus dan rapi 

4. Potonglah bahan sesuai dengan mal (Ukuran) yang di tentukan. 

5. Lakukan proses kliper dengan konsentrasi, fokus, teliti dan hati hati 

D. HAL HAL YANG WAJIB DI PERHATIKAN DAN DILAKUKAN PADA 

PROSES KLIPER 

1. Bersihkan area kerja sebelum dan setelah bekerja 

2. Bekerja dengan konsentrasi fokus teliti dan hatihati 

3. Jika menemukan keadaan abnormal baik bahan maupun mesin segera 

laporkan kepada supervisor atau teknisi. 

4. TERTIB 
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Dibuat Diperiksa Disetujui 

Nama                  : ENTI Nama : OFIEK S Nama 
: SARNO/ 
SUSYANTO 

Nama 
:  NUR 
CHASANAH  

Jabatan : STAFF Jabatan 
: SPV 
ROTARY 

Jabatan : TEKNISI Jabatan : DIREKTUR 

Paraf : Paraf : Paraf : Paraf  : 
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Lampiran 11 Perakitan Setengah Jadi / QC Setengah Jadi 

CV.TUNAS JAYA ABADI 

STANDAR OPERASIONAL PROSEDUR 

QC SETENGAH JADI 

 

A. PERALATANdan PERLENGKAPAN 

1. Alat Ukur / penggaris 

2. Karet 

3. Palet 

4. Buku laporan kerja 

5. Tempat Sampah 

 

B. PERSIAPAN KERJA 

1. Mengatur dan membersihkan area kerja 

2. Mengambil veneer di meja banding 

C. PROSES QC VENEER SETENGAH JADI 

1. Memilah veneer menjadi veneer grade A, grade B / pecah bersyarat, 

veneer potong 165, skily dan reject 

2. Lakukan proses visual pengecekan veneer satu persatu dengan fokus , 

teliti dan konsentrasi. 

3. Pastikan veneer tidak menceng dan ukuran sesuai ketentuan 

4. Jika menemukan veneer dengan ukuran yang tidak sesuai atau menceng 

ataupun garis bekuk tidak lurus segera memberitahu operator banding, 

supervisor dan atau teknisi 

5. Ikat veneer good  dengan karet dengan jumlah 50 pcs per ikat 

6. Letakan veneer good di palet yang telah di sediakan 

7. Letakan veneer B / pecah bersyarat , veneer potong 165 , veneer bahan 

skily  pada palet sesuai identitas masing masing 

8. Buang veneer reject di tempat sampah 

9. TERTIB 
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D. HAL HAL YANG HARUS DI PERHATIKAN DAN WAJIB DI LAKUKAN. 

1. Bersihkan area kerja sebelum dan sesudahproses kerja. 

2. Bekerja fokus, teliti, dan konsentrasi. 

3. Dilarang menaruh makanan minuman atau barang barang selain 

peralatan di area kerja untuk menghindari serangga dan kotoran. 

4. Pastikan ukuran semua tipe veneer tepat. 

5. Tertib melakukan semua prosedur kerja. 

 

 

 

 

Dibuat Diperiksa Disetujui 

Nama                  : ENTI Nama :  PARTINI Nama 
: SARNO/ 

SUSYANTO 
Nama 

: NUR 

CHASANAH 

Jabatan : STAFF Jabatan : SPV QC Jabatan : TEKNISI Jabatan : DIREKTUR 

Paraf 
 

: Paraf : Paraf : Paraf : 
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Lampiran 12 Perakitan / QC Rakit 

CV.TUNAS JAYA ABADI 

STANDAR OPERASIONAL PROSEDUR 

QC RAKIT DAN SHRINK 

 

A. PERALATANdan PERLENGKAPAN 

1. Alat Ukur / penggaris 

2. Skili 

3. Kuas 

4. Cutter 

5. Lem 

6. Termometer WS 

7. Tempah sampah 

B. PERSIAPAN KERJA 

1. Mengatur dan memberikan area kerja 

2. Menghidupkan dan mengecek mesin shrink 

3. Mempersiapkan lunch box yang mau proses shrink 

C. PROSES SHRINK 

1. Sebelum di gunakan cek terlebih dahulu bagian kelistrikan. Pastikan 

mesin berfungsi dengan baik dan benar. 

2. Mempersiapkan lunch box yang mau di proses di dekat mesin 

3. Kerjakan proses shrink dengan hati hati danfokus 

4. Mengecek hasil proses shrink secara berkala dengan termometer 

5. Catat hasil kerja, termasuk barang reject di laporan output 

6. TERTIB 

D. PROSES QC 

1. lunch box yang sudah di shrink di persiapkan di meja kerja masing 

masing 

2. lakukan pengecekan lunch box satu demi satu di mulai dengan di buka di 

cek dengan skili cek visual secara keseluruhan bagian lunch box, 

3. jika menemukan reject pisahkan lunch box kedalam kotak reject sesuai 

nomor 

4. Memilah lunch box accept yang sudah di cek dalam grade A dan grade B 

5. Ikat lunch box dengankaret dengan jumlah 25 pcs per ikat 
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6. Kelompokkan lunch box yang sudah di ikat sesuai tipenya. 

7. TERTIB 

D. HAL HAL YANG HARUS DI PERHATIKAN DAN WAJIB DI LAKUKAN. 

1. Bersihkan area kerja sebelum dan sesudah proses kerja. 

2. Bekerja fokus teliti dan konsentrasi  

3. Di larang menaruh makanan minuman atau barang barang selain 

peralatan di area kerja untuk menghindari serangga dan kotoran  

4. Tertib melakukan semua prosedur kerja 

 

Dibuat Diperiksa Disetujui 

Nama                  : ENTI Nama :  PARTINI Nama 
: SARNO/ 

SUSYANTO 
Nama 

: NUR 

CHASANAH 

Jabatan : STAFF Jabatan : SPV QC Jabatan : TEKNISI Jabatan : DIREKTUR 

Paraf 
 

: Paraf : Paraf : Paraf : 
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Lampiran 13 Packing 

CV.TUNAS JAYA ABADI 

STANDAR OPERASIONAL PROSEDUR 

PACKING 

 

1. PERALATAN dan PERLENGKAPAN 

1. Karton box 

2. Plastik 

3. SILICA GEL 

4. Dispenser dan isolasi OPP (lakban) 

5. Spidol 

6. Palet 

7. Buku laporan 

8. Tempah sampah 

2. PERSIAPAN 

1. Mengatur dan membersihkan area kerja 

2. Menghidupkan dan mengecek mesin press 

3. PROSES PACKING 

4. Mempersiapkan karton box beserta plastik sesuai tipe yang akan proses 

packing 

5. Memasukkan lunch box OK kedalam karton box sesuai dengan tipe, 

grade danjumlah 

6. Setelah lunch box di tata di karton box masukan skili dengan jumlah yang 

telah di tentukan 

7. Masukan silica gel 10 pcs dengan peletakan di atur dalam tiap baris 

8. Posisikan karton box yang telahsiap di press di mesin lakukan proses 

press dengan baik dan benar. 

9. Setelah di press lakban karton dengan baik dan benar 

10. Tata karton box yang telah selesai packing di palet di susunberdasar 

pengelompokan grade dan tipe 

11. Jumlah maksimal dalam palet 30 box  

12. Catat hasil packing di buku laporan 

13. TERTIB 
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4. HAL HAL YANG HARUS DI PERHATIKAN DAN WAJIB DI LAKUKAN. 

1. Bersihkan area kerja sebelum dan sesudah proses kerja. 

2. Bekerja fokus, teliti, dan konsentrasi  

3. Dilarang menaruh makanan minuman atau barang barang selain 

peralatan di area kerja untuk menghindari serangga dan kotoran 

4. Tertib melakukan semua prosedur kerja 

 

 

Dibuat Diperiksa Disetujui 

Nama                  : ENTI Nama :  PARTINI Nama 
: 

SARNO/SUSYANTO 
Nama 

: NUR 

CHASANAH 

Jabatan : STAFF Jabatan :  SPV QC Jabatan : TEKNISI Jabatan : DIREKTUR 

Paraf 
 

: Paraf : Paraf : Paraf : 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


