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CEK KESIAPAN KOMPONEN SESUAI DENGAN
RENCANA KERJA PADA H-1 (SORE HARI)

«TDK—LENGKAP..?

MINTA KE BAGIAN SCM UNTUK
MENYEDIAKAN ATAU MERUBAH
RENCANA KERJA SESUAI
KEBERADAAN KOMPONEN
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LAKUKAN PERBAIKAN UNTUK
GAGAL G1 DI SUBKON/ INTERNAL &

PADA H+0 LAKUKAN PROSES PERAKITAN
FRAME SESUAI DENGAN SOP YANG SUDAH
DITETAPKAN DAN CEK HASILNYA
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» BERI STATUS :
1. G1 (GAGAL BISA PERBAIKAN)
2. G2 (GAGAL TOTAL/ REJECT)

LAKUKAN PROSES PERAKITAN CUSHION DAN
AKSESORIES KE FRAME SERTA CEK
HASILNYA
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LAKUKAN PENGGANTIAN UNTUK
KOMPONEN YANG GAGAL
(CUSHION/ AKSESORIES) &
CATAT DALAM LAPORAN
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UNTUK BARANG GAGAL G2 KIRIM
KE GUDANG SCRAP DAN CATAT
DALAM LAPORAN

LAKUKAN PEMERIKSAAN TERAKHIR PADA
PRODUK DAN TEMPEL LABEL SESUAI SOP
KEMUDIAN TAMBAH DENGAN MANUAL
PERAKITAN SAAT PACKING
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BUAT LAPORAN REALISASI PRODUKSI
HARIAN ANTARA RENCANA DENGAN HASIL
DAN PERMASALAHAN YANG TIMBUL SELAMA
PROSES
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