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GAMBAR PRODUK

Gambar 2.3 panel FizR



Gambar 2.4 panel Supra

Gambar 2.5 pipa gas Crystal

Gambar 2.6 lampu sen Supra X biru



Gambar 2.7 ukuran oli

Gambar 2.8 cop busi panjang, pendek

Gambar 2.9 Fender Supra



Gambar 2.12 switchrem Honda sport
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LAFUKAN MHAKIAN NKARKTAYWADR SVEEIALIAINMG

Bagian : Washing / Back Cover/ Basecoaf [Vacuum/ .....................

.Nama
Hari/ Tanggal : | Shift : I/1/1 , |
NC ULASAN PEKERJAAN MULAI SELESAI OK AFKIR | REPAIR | KETERANGAN
NB: Lingkari yang dipilih T Surabaya,
Diperiksa,

SUPERVISOR




TANGGAL :

SCHEDULE KERJA VACUUM METALIZING
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LAPORAN HARIAN METALIZING
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Tipe Produk Jam
Tanggsal Kelompok
= PEL

'NO PENGECEKAN STANDART 5 SAM3 y CATATAN
I Bahan s2suai master / sampel

2 VWarna sesuai naster / sampei

3 Sembur tidak ada

4 Retak / Pecah tidok ada
| 5 | Jembret tidak ada

6 Bengkok / Tepos tidek ada

7 | Patan tidak ada

8 | Kelenturan ditekuk tidak patah

9 | Permukaan halus, tidak bergelombang

10 | Logo gambar / tuligan terlihat jelas

11 | .Jig dengan pasangannya sesuai / pas / cocok

12 | Fungsi berfungsi dengan baik

13 | Kelengkapan komponen lengkap sesuei sampel a

14 | Pengeleman / sambungan mika tidak lepas oleh tarikan tangan / jembret

15 | Kakimika tidak mclel, tidek patah |

16 | Pemasangan mika rapat, kuai, tidak lepas

17 1 Tempat baut berlubang dan tidak pecah
| 18 | Posisi kabel sesuai master / sampe! ] I —

19 : Las pen o - tidak lepas saat ditarik tangan

20 ! Geram " tidak ada

21 | Terminal sesuai master / sampel

22 | Warna UCP/ ED Black sesuai master / sampel

23 | Baut o sesuai master / sampel —_

24 i Posisicop tepat pada posisi

25 L_Sambungaﬁ_p}—pa rapat, tidak ada celzh dar rata _ _

26 { tengket tidak lengket, tidak ada flek

insgector ] 0 = OK I
A\ = dalan toleransi
X = NG




QUALITY PLAN PAINTING

Customer - Reguler Project (N - User)
Part Name : All Product

Issued Date :
Revision :

PREPARED BY :

Kabag manufacturing, Logistic, dan QC

Proses Description

Control Point

Quality Control Method

Measuring

Flow Chart Proses Responsible Check Point Control Limit instrument Method Sample Frequency Record Note
Persiapan Bahan Operator  |Visual Sesuaj Check Visual 10% 2 jam/Hari - Supervisor
O Inspectar QC [Warna Tidak Befang Standar QC Hasil Inject
Pencucian Supervisor |Tidak Berminyak Sesuai Check Visual 100% 2 jam/Hari Form Supervisor
Inspector QC Standar QC Persiapan Bahan Washing
Fengecatan Supervisor |Cat Tebal / Tipis Standar Cat Check Visual 10% 2 jam/Hari Form Supervisor
@ Cat Meler / Tidak Laporan Hasil Cat
Pengovenan Supervisor |Suhu Standar Setting Mesin 100% 2 jam/Hari Form Inspeksi QC Supervisor
O Waktu Pengovenan QC Awal Injection dari Painting Proses Oven
Setting Mesin Check Visual
Assembly Supervisor |Kualitas Barang Sesuai contoh Check Visual 100% 2 jam/Hari Form Laporan Supervisor
Kualitas Plastik Barang Jadi dari Pengovenan Barang Jadi
QC Akhir
Proses Pengecatan Form Laporan Harian
Hasil Assembly
Pengiriman Produk | Pembantu {Jumlah Produk Sesuai LHI Check Visual 100% Tiap Form LHP Pembantu Injection
Setengah Jadi Injection  |Jenis Produk dan Surat Jalan Pengiriman Form Surat Jalan Gudang Setengah Jadi




QUALITY PLAN METALIZING

Customer : Reguter Project (N - User)
Part Name : All Product

Issued Date :
Revision :

PREPARED BY :

Kabag manufactuiing, Logistic, dan QC

Proses Dascription

Control Point

Quality Control Method

Flow Chart Proses Responsible Check Point Controi Lirrit Instx;a:nutr;clithod Sample Frequency Record Note
{‘—O— Persiapan Operator  |Visual Sesual Check Visual 10% Setiap | - Qc
| Bahan Inspector QC |Warna Tidak Belang Standar QC : Hasil inject 2 Jam
@ Pancucian Supervisor |Tidak Beiminyak Sesuai Check Visuz! 10% Setiap Form Washing QC, Kepala Sie
Inspector QC Standar QC Persiapan bahan 2 Jam
—@ Covering Supervisor |Standar Posisi Cover Sesuai Check Visual 10% Setiap Form Back Cover QC, Kepala Sie
Inspector QC Standar QC Pencucian 2 Jam
Base Coat Supervisor |Cat Tebal/ Tipis Sesuai Check Visual 10% Setiap Form Inspeksi QC QC, Operator Base Coat
Ez Inspector QC |Cat Meler Standar QC ' Covering 2 Jam Proses Base Coat
- Bubble
Visual :
Pengovenan Supervisor  |Suhu Sesuai Setting Mesin 10% Setiap Form Inspeksi QC QC, Operator Pengovenan
lj( ) Inspecior QC (Waktu Standar QC | QC Awal injection Basecoat 2 Jam Proses Qven
Check Visua!
Metalizing Supervisor |Setting Mesin Sesuai Setting Mesin 10% Setiap Form Inspeksi QC QC, Operator Metalizing
,Zj Inspector QC |Kawat Tungsten Standar QC_ | QC Awal Injfection Pengovenan 2 Jdam Proses Metalizing
= | Bekas Aluminium Check Visual
yang lengket Check Kecocokan Form Schedule Kerja
dengan Jig Vacum Metalizing
(*\J Assembly Supervisor |Sesuai permintaan Sesuai Check Visual 100% Setiap QC, Kepala Sie
~ !'nspactor QC 1Kualitas Piastik Standar QC : Metalizing 2 Jam
| Pengiriman Produk | Pembanty [Jumlah Produk Sesuai LRI Check Visual 100% Tiap Form LHP Pembantu Injection
S Setengah jadi Injection  |Jenis Froduk dan surat jalan Pengiriman Gudang Setengah Jadi
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Tipe Produk Jam
Tanggal Kelompok
= SAMPEL

NO PENGECEKAN STANDART > . ST 7T % CATATAN
i 1 Bahan sesual master / sampel

2 VWarna sesuai master / sampe!

3 Sembur tidak ada

4 Retak / Pecah tidak ada

5 | Jembrel o tidak ada

6 | Bengkok/ Tepos tidak ada

7 Patah lidak ada

8 | Kelenturan ditekuk tidak patah

9 | Permukaan halus, tidak bergelombang
10| Logo gamber / tulisan terlihat jelas

11 | Jig dengan pasangannya sesuai/ pas / cocok

12 | Fungsi berfungsi dengan batk

13 | Kelengkapan komponen lengkap sesuai sampel _

14 | Pengeleman / sambungan mika tidak lepas oleh tarikan tangan / jembret

15 | Kakimika tidak mole!, tidak patah

16 | Pemasangan mika rapat, kuat, tidak lepas

17 | Tempat baut berlubang dan tidak pecah

18 | Posisi kabel sesual master / sampei

19 | Las pen tidak lepas saat ditarik tangan

20 | Geram " tidak ada

21 | Terminal sesuai master / sampel

22 | Warna UCP/ED Black sesuai master / sampel

23 | Baut sesual master / sampel

24 | Posisi cop tepat pada posisi

25 | Sambungan pipa rapat, tidak ada celah dar rata

26 | Lengket ticak lengket, tidak ada fiek

Inspector I O = 0K
A = dalam toleransi
X = NG




SCHEDULE KERJA VACUUM METALIZING
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LAPORAN HARIAN METALIZING

TANGGAL
BAGIAN
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Bagian : Washing / Back Cover/ BasecoaflVacuum/ .....................

Nama
Hari/ Tanggal : Shift /0 /M
NO ULASAN PEKERJAAN MULAI SELESAI OK AFKIR | REPAIR | KETERANGAN
. “‘r
NB: Lingkari yang dipilih Surabaya,
Diperiksa,

SUPERVISOR




'
i
i
RS S

STANDART YANG DIMINTA

i PERMUKAAN TIDAK EERMINYAK 1
- TIDAK KOTOR ]
]
1
101 NAML RODUR b KETERANGAN STANDART YANG DiMINTA §
T T T T T T
I o i .- ;
5 7 ’ ) o TIDAK MILZiEH N
: i R a— PCEMUKAAN - - b -
: ! . INTIS TIDAK [AMPAX LS 1 :
KETERANGAN , STANDART YANG DIMINTA
[ o -
:
T B , TiDAK MELELEH B
; — 1 ERMUKALK o -
g At HERINTIS TIDAK TAMPAK JELAS g
f VIARNA SESUAI MASTER | SAMPLE E
S T
L S

CTATAN D O = PEODUK OKE Qc
2= PRODUK DALAM TOLERANS!,
A= PRODIK TIDAK DITERIMA F Rz1=C
- 7 1



X% Energy Saving
{ydraulic System
System

or High Injection
2 System

net System

s Circuit System

el Set

HE

ELNAIET




U08-N1

~ aAjeA (euolpodoly Bo_“_ B 8INSS8.4 8p

Alouwisy plo pajiwliun ¢

ua)

SOL0SS9!



[

gy AW N

FE K O By B /7 Bl R
B00Tonkl T 100 kg $2t8HE -
850 Ton L1200 kg e
HEERE

4 IR

FEFRIR BN

1040 TFT HEOEF
BER-FH00
HEER

&l RIEAR

RER=2 4 o AT o ——




PSR [ er'~1

PERIL I =

s ,7 g ) N AR A e A
-2 W teestin e "

SN LAy




e il e,

FLNAI

A Upgrade double cooler

s e T T e



Screw diameter .

P32 DU
Screw L/D ratlo - ‘

Nl

Injection welght
(pe)

t

BRHEEN

Swapt volume

HEBH -

Injection Pressure

akmlsec

Hii®

Injection rate

. gls

S8R

mm

Piasticlzing cup.d(y(ps)% X
Mt

.

%

Injection stroke “v
el i‘
“58C | injection time [
5 23 Gt S
' % ™™ | Clamping stroke
100 | Clamping forcs.
o B IE.). SERRRR
. :200~700 4 mm { Mold thicknesg™ §
S T _{min~max
: . q .
620x620:+] mm |Inner distance of 3!
. tie bars(HxV)
MWERT . |
SOTXEQN 1 MM | Mould plate(HxV)

TR

L5 13 B
Pump driving

PSRy

| - mRRREE
<] Hesier capacify
'
:
L ri-
Tank capacity ' [

mwgngnmmv' 5 7
(LWaH) . -~ |3

HEER L
Net welght .,

SR TR AL

-,
r i [
P ENGEA JAYA AT -
SALES & SERVICES .
lastio b jnetion Matding Machina (Seconed -

Sppnte ey Indostrial Machinerv, and oo

PR Cor aw e
TR SOSRF NS 150 cont e
s
. Nl O inadan TIne 1Y BECCK 0 1o, 14 Sy -
Sorvice b e ) az-1- 7310810
Coarrtie  Fo e a7 - M - 7341930
o Lt yOOdhaby.centrin.net . ld
hisnn  : awa _dangleom






