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	1.
	RUANG LINGKUP

	
	Prosedur ini digunakan untuk pelaksanaan Inspeksi dan Pengetesan Selama Proses untuk semua produk ½ jadi ( Kursi dan Nursing Bed ) yang diproses di lingkungan PT. Chitose Indonesia Mfg. 

	
	
	

	2.
	TUJUAN

	
	Prosedur ini dimaksudkan untuk :

	
	1. Menjamin semua produk ½ jadi ( Kursi dan Nursing Bed ) yang dihasilkan dari proses produksi sudah diinspeksi sesuai persyaratan yang telah ditetapkan atau data standar lain yang telah ditentukan. 

	
	2. Menjamin semua produk ½ jadi ( Kursi dan Nursing Bed ) yang dihasilkan dari proses produksi sudah test sesuai persyaratan yang telah ditetapkan atau data standar lain yang telah ditentukan

	
	
	

	3.
	DEFINISI

	
	3.1.
	Produk

Adalah Bahan Baku/Komponen, Produk ½ Jadi dan Produk Jadi ( Kursi & Nursing Bed )



	
	3.2.
	Inspeksi

Adalah Proses Kontrol yang dilakukan untuk melihat kesesuaian antara produk yang diproses dengan alat kontrol yang digunakan (mal, jig, master, visual, diraba dll) 

	
	3.3.
	Test

Adalah proses kontrol yang dilakukan untuk mengecek kesesuaian secara dimensional antara produk yang diproses dengan check sheet, dengan menggunakan alat ukur yang sudah ditetapkan (Roll meter, jangka sorong, bevel dll)

	
	3.4.
	Tabel Rencana Penarikan Sample Kontinue  (TRPSK)

Adalah Tabel untuk Petunjuk  Pengambilan Jumlah sample yang harus diambil serta keputusannya saat Inspeksi dan Pengetesan Selama Proses dan Produk Jadi.

	
	
	

	
	3.5.
	Lembar Inspeksi dan Pengetesan Selama Proses Kursi (LIPSP-K)

Adalah lembar untuk mencatat hasil inspeksi dan pengetesan produk ½ jadi kursi dan berisi data-data spesifikasi produk ½ jadi kursi yang harus diperiksa baik dimensi terukur dan dimensi tak terukur.

	
	
	

	
	3.6.
	Lembar Inspeksi dan Pengetesan Selama Proses Nursing Bed (LIPSP-NB)

Adalah lembar untuk mencatat hasil inspeksi dan pengetesan produk ½ jadi Nursing Bed dan berisi data-data spesifikasi produk ½ jadi Nursing Bed yang harus diperiksa baik dimensi terukur dan dimensi tak terukur.

	
	
	

	
	3.7.
	Lot

Adalah Ukuran jumlah kirim dalam satu kali pengiriman/Surat Jalan oleh external Supplier/sub kontraktor  ke Gudang Penerimaan PT Chitose Indonesia Mfg maupun di intern PT. Chitose Indonesia Mfg.

Misal : 5000 batang, 500 lembar, 7500 pcs, MND,NN,MG 730 untuk satu kali produksi dll.

	
	
	

	
	3.8.
	Batch

Adalah Ukuran tempat/packing yang digunakan dalam pengiriman suatu produk dari supplier/sub kontraktor  ke PT CIM maupun intern PT CIM .

misal :kotak,ikat,karung dll.



	
	
	

	4.
	KETENTUAN UMUM

	
	4.1.
	Setiap produk ½ jadi (Kursi dan Nursing Bed) yang dihasilkan dari proses produksi harus di inspeksi oleh bagian produksi (operator sampai keatasannya sesuai struktur organisasi)   sesuai dengan standart dan tatacara inspeksi yang sudah ditetapkan. 

	
	
	

	
	4.2.
	Operator QA harus melakukan pengontrolan terhadap hasil proses inspeksi yang dilaksanakan di bagian produksi.

	
	
	

	
	4.2
	Setiap produk ½ jadi (Kursi dan Nursing Bed) yang dihasilkan dari proses produksi harus di test oleh bagian QA,  sesuai dengan standart dan tatacara pengetesan yang sudah ditetapkan.

	
	
	

	
	4.3.
	Jika dalam suatu Inspeksi dan Pengetesan Selama Proses produksi Kursi dan Nursing Bed ditemukan ketidaksesuaian yang tidak dapat diselesaikan pada saat itu oleh Operator produksi, maka operator tersebut harus melaporkan ke atasannya sesuai struktur organisasi untuk diambil keputusan. Bila tidak ada keputusan maka produksi harus melaporkan ke personel QA.

	
	
	

	
	4.4.
	Jika personel QA tidak dapat memutuskan terhadap ketidak sesuaian yang ditemukan, maka personel tersebut harus melaporkan ke atasannya sesuai struktur organisasi yang adauntuk diamblil keputusan

	
	
	

	
	4.3.
	Setiap melakukan Inspeksi dan Pengetesan Selama Proses  produksi Kursi dan Nursing Bed pengambilan sampelnya berdasarkan Tabel Rencana Penarikan Sampel Kontinue  (TRPSK) dan inspeksi harus dilakukan sesuai dengan kriteria yang ditetapkan dalam LIPSP-K /LIPSP-NB atau Data Standar lainnya. 

	
	
	Data standar lain yang dapat dipergunakan antara lain :

	
	
	4.3.1.

4.3.2.

4.3.3.

4.3.4.

4.3.5.

4.3.6.

4.3.7.


	Gambar Teknik Komponen Produk (GTKP)

Supplier Component Specification (SCS)

Data Standar Komponen Kursi (DSKK)

Biaya Bahan Baku Langsung (B3L)

Bill Of Material (BOM)

Check Sheet yang ditentukan oleh Konsumen

Data standar lain

	
	4.4.
	Hasil Inspeksi dan Pengetesan Selama Proses untuk produk kursi harus dicatat dalam LIPSP-K dan untuk produk Nursing Bed dicatat dalam LIPSP-NB

	
	
	

	
	4.5.
	Jumlah sampel yang diperiksa apabila dianggap belum mencukupi oleh QC pelaksana, boleh diambil lebih dari jumlah yang telah ditentukan di TRPSK tetapi tidak boleh kurang dari TRPSK.

	
	
	

	
	4.6.
	Ketentuan pengambilan keputusan akhir hasil inspeksi pada LIPSP-K/LIPSP-NB adalah sbb :

	
	
	4.6.1.
	Keputusan akhir hasil Inspeksi dinyatakan “OK”, apabila semua hasil inspeksi dari kriteria inspeksi yang ditetapkan menyatakan OK.

	
	
	4.6.2.
	Keputusan akhir hasil Inspeksi dinyatakan “NG”, apabila ada 1 (satu) atau lebih hasil inspeksi dari kriteria inspeksi yang ditetapkan menyatakan NG.

	
	
	

	
	4.7.
	Apabila terjadi ketidaksesuaian selama proses produksi yang disebabkan bahan baku, komponen, proses, atau lainnya sehingga mengakibatkan berhentinya proses produksi, maka operator QC setempat harus menuliskan waktu (jam) terjadinya ketidaksesuaian pada LIPSP-K/LIPSP-NB dan Nama Supplier/Sub Kontraktornya apabila disebabkan oleh Bahan Baku/Komponen. 

	
	
	

	
	4.8.
	Operator PPIC-WIP dan Produksi harus memastikan bahwa produk ½ jadi yang akan dikirim dan dihasilkan dari proses produksi atau antar lini produksi sudah diinspeksi dan diproses sesuai dengan jumlah dan spesifikasi yang ditetapkan.

	
	
	

	
	
	

	5.
	TANGGUNG JAWAB

	
	
	

	
	5.1.
	QA Ass. mgr, QC Officer & QA System Officer 

	
	
	Bertanggung jawab terhadap ketersediaan sarana dan prasarana serta terlaksananya Prosedur ini dengan efektif.

	
	
	
	

	
	5.2.
	Koordinator QC (Kursi/Nursing Bed)

Bertanggung jawab atas pengawasan dan koordinasi dalam  pelaksanaan Prosedur ini.



	
	5.3.
	Operator QC Proses (Kursi/Nursing Bed)

Bertanggung jawab terhadap  pengontrolan, pelaksanaan dan hasil Inspeksi dan Pengetesan Selama Proses serta pencatatannya ke dalam LIPSP-K (Produk Kursi) dan LIPSP-NB (Produk Nursing Bed).


	
	5.4.
	Operator Produksi (Kursi/ Nursing Bed)

Bertanggung jawab terhadap pelaksanaan dan hasil proses inspeksi sesuai dengan tatacara serta standar yang ditetapkan.

	
	5.5.
	Kepala regu dan atasan produksi sesuai struktur organisasi.

Bertanggung jawab mengontrol dan mengawasi serta memutuskan bila ada permasalahan yang tidak bias diatasi oleh operator.

	
	5.4.
	Operator PPIC-WIP. 

Bertanggung jawab terhadap pemastian bahwa produk ½ jadi yang akan dikirim dan dihasilkan dari proses produksi atau antar lini produksi telah diinspeksi sesuai standart yang ditetapkan


	
	5.5.
	Staff Administrasi QA 

Bertanggung jawab terhadap pengarsipan  hasil inspeksi berupa LIPSP-K dan LIPSP-NB

	
	
	

	
	
	

	6.
	PROSES

	
	Lihat Diagram Alir Prosedur Inspeksi dan Pengetesan Selama Proses

Sebelum proses Produksi dimulai harus dipersiapkan dan dipastikan tentang pelaksanaan Inspeksi dan Pengetesan Selama Proses, selain itu harus disiapkan pula LIPSP-K/LIPSP-NB , data standar lain yang digunakan, TRPSK, Alat Ukur yang akan digunakan sebagai input pendukung dan produk ½ jadi (kursi/nursing bed ) sebagai input utama, kemudian lakukan proses sebagai berikut :

	
	6.1.
	Operator Produksi mempersiapkan proses dan sarana untuk inspeksi sesuai dengan produk yang akan di buat,

	
	6.2.
	Operator Eng-Ws Warehouse mempersiapkan dan melakukan setting mesin sesuai dengan manual dan standar proses yang telah ditetapkan.

	
	6.3.
	Operator Eng-Ws Warehouse, dan kepala seksi/kepala regu produksi memutuskan proses bisa berjalan atau tidak berdasar pada standar yang ditetapkan atau jig inspeksi dan master produk yang ada.

	
	6.4.
	Kepala seksi/kepala regu meminta pertimbangan kepada operator QA yang bertugas bila ada keraguan terhadap kualitas produk dari hasil proses.

	
	6.1.
	Operator QC Proses mengisi kelengkapan LIPSP –K/LIPSP-NB yang meliputi :

	
	
	6.1.1.
	Nama Proses

	
	
	6.1.2
	Jumlah Sample

	
	6.2.
	Apakah pengisian LIPSP-K/LIPSP-NB sudah lengkap ? bila ya lanjutkan ke proses no. 6.2.  dan bila tidak kembali ke proses 6.1. 

	
	6.3.
	QC Proses melakukan hal-hal sbb :

	
	
	6.3.1.
	Melakukan inspeksi secara berkala terhadap sampel produk ½ jadi sesuai TRPSK dan pelaksanaannya mengacu pada LIPSP-K/LIPSP-NB atau data standar lain.

	
	
	6.3.2.
	Menuliskan hasil inspeksi dan permasalahan yang ada serta pertimbangan yang disampaikan pada LIPSP-K/LIPSP-NB

	
	
	6.3.3.
	Menandatangani LIPSP-K/LIPSP-NB sebagai pelaksana inspeksi

	
	6.5.
	Apakah inspeksi dan pengetesan sudah dilaksanakan sesuai prosedur LIPSP-K/LIPSP-NB atau standar prosedur yang lain ? bila ya lanjutkan ke proses no. 6.6. dan bila tidak kembali ke proses no. 6.3.

	
	6.6.
	Lakukan inspeksi dan pengetesan terhadap semua proses yang dikerjakan pada hari kerja tersebut sampai  jam kerja berakhir sesuai TRPSK.

	
	6.7.
	Verifikasi penyerahan  produk ½ jadi yang sudah dinspeksi dan test sebelum diserahkan oleh PPIC-WIP dan Produksi ke seksi berikutnya. 

	
	6.4.
	Ass. Mgr QA menandatangani LIPSP-K/LIPSP-NB sebagai tanda verifikasi

	
	

	7.
	KONDISI KHUSUS

	
	7.1.
	Apabila Operator QC berhalangan hadir, maka tugas pengontrolan pelaksanaan Inspeksi dan Pengetesan Selama Proses dilakukan oleh atasan langsung secara struktural organisasi atau personil yang ditunjuk.

	
	7.2.
	Jika ada Produk Standar atau Produk Tidak Standar belum memiliki LIPSP-K/LIPSP-NB atau data standar lain yang telah ditentukan, maka Inspeksi dan Pengetesan Selama Proses tetap dilakukan dengan menggunakan acuan sementara yang ada atau kebijakan internal organisasi atau acuan yang ditetapkan berdasarkan permintaan konsumen.

	
	7.3.
	Keputusan akhir hasil inspeksi yang “NG” dapat dinyatakan “OK” apabila :

	
	
	7.3.1.
	Ada 1(satu) atau lebih dari kriteria inspeksi pada LIPSP-K/LIPSP-NB  terdapat “NG” tetapi dimensi tersebut tidak mempengaruhi proses berikutnya.

	
	
	7.3.2.
	Ada 1(satu) atau lebih dari kriteria inspeksi pada LIPSP-K/LIPSP-NB  terdapat “NG” tetapi dimensi tersebut tidak mempengaruhi fungsi secara keseluruhan

	
	7.4.
	Pengambilan sample boleh tidak mengacu pada IK Teknik Statistik yang ditetapkan,jika dalam kondisi khusus (mis: inspeksi 100% atau menggunakan metode penarikan sample yang lain) yang meliputi :

	
	
	7.4.1
	Barang tersebut dikerjakan dengan cara manual atau perlu tingkat kepresisian yang tinggi dengan kondisi khusus.

	
	
	7.4.2
	Barang tersebut akan digunakan untuk produk export atau yang akan dieksport dalam bentuk komponen.

	
	
	7.4.3
	Adanya temuan ketidaksesuaian (complain) atau permintaan khusus dari internal dan eksternal customer terhadap produk yang mereka order dari PT CIM.

	
	7.5.
	Jika hasil produksi produk ½ jadi melebihi 250 pcs untuk setiap tipe produk, pengambilan sampel dilakukan sebanyak 5  dan apabila tidak ditemukan ketidaksesuaian pada salah satu atau lebih dari ke-5 sampel tersebut, maka pengambilan sampel tidak dilanjutkan.

Tetapi apabila ditemukan ketidaksesuaian, maka pengambilan sampel harus mengacu pada  TRPSK.

	
	
	

	8.
	RECORD

	
	8.1
	Contoh Lembar Inspeksi dan Pengetesan  Selama Proses Kursi(LIPSP-K) yang telah diisi

	
	8.2.
	Contoh Lembar Inspeksi dan Pengetesan  Selama Proses Nursing Bed(LIPSP-NB) yang telah diisi

	
	

	9.
	LAMPIRAN

	
	9.1
	Tabel Rencana Penarikan Sampel Kontinue (TRPSK)

	
	9.2
	Gambar Teknik Komponen Produk (GTKP)

	
	9.3
	Formulir Lembar Inspeksi dan Pengetesan Produk Jadi Kursi (LIPSP-K)

	
	9.4
	Formulir Lembar Inspeksi dan Pengetesan Produk Jadi Nursing Bed (LIPSP-NB)

	
	
	

	10.
	REFERENSI

	
	10.1.
	Quality Manual

	
	10.2.
	Persyaratan ISO 9001:2000, Elemen 8.2.4. Pemantauan dan Pengukuran Product (Monitoring & Measurement of Product)
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