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Lampiran 1 Jumlah mesin di PT Globalindo Intimates
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Lampiran 2 Area warehouse
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Lampiran 3 Layout perusahaan
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Lampiran 4 General flow
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Lampiran 5 SOP

Standar Operasional Prosedur

Ruang lingkup Proses produksi

Unit/ Departemen Produksi

Dokumen terbit

Dibuat tanggal 24/07/2023

Penanggungjawab Manager Produksi

Tujuan

Memastikan proses produksi berjalan dengan lancar dan sesuai prosedur.

1. Mendapatkan laporan hasil pengujian produk yang akan diproduksi dari
kepala bagian Quality Control dimana dirancangan ini diserahkan ke
bagian produksi.

2. Rencana dan jadwal produksi.

a. Kepala bagian produksi mempersiapkan jadwal produksi dan form
mengenai data permintaan produksi mengenai jumlah bahan baku
yang dibutuhkan untuk produksi.

3. Persiapan produksi.

a.

Staff produksi memastikan kuantitas bahan baku yang diterima dan
logistic.

Kepala bagian produksi memastikan persiapan bahan baku telah
sesuai dengan jenis produk yang akan di produksi.

Menempatkan bahan baku kedalam mesin proses bahan baku sesuai

dengan kapasitas masung-masing.

Pelaksanaan produksi
1. Proses produksi

a.

Selama proses produksi hanya direktur utama, Quality Control,
Manager Produksi, Koordinator Produksi dan staff yang diizinkan
memasuki area produksi.

Masing-masing pekerja memiliki tanggung jawab dalam mengawasi
mesin dan proses produksinya.

Setiap tahapan produksi tidak diperbolehkan ada genangan air di area
produksi.

Penyimpanan komponen harus diperhatikan setiap pekerja sesuai

tanggung jawab masing-masing.




2. Inspection Produk
a. Tiap-tiap produk diperiksa apakah kualitasnya sudah memenuhi
standar yang ditetapkan oleh bagian quality control sesuai prosedur
pemeriksaan barang.
b. Produk yang tidak memenuhi standar disisihkan dan ditempatkan di
area rejected product dan tidak dihitung sebagai produk jadi.
3. Produk jadi
a. Menghitung jumlah produk jadi
b. Barang jadi yang sudah ditata dimasukan ke bagian finish good dengan
melampirkan laporan produk jadi, yang telah mendapat persetujuan
kepala bagian produksidan sesuai prosedur pelaksanaan.
c. Di finish good dilakukan perhitungan kembali kuantitas produk jadi
untuk diperiksa dengan yang tertera di LPJ.
d. Pengecekan kedua kali setelah masuk ke area finish good yang
dilakukan oleh QC buyer agar tidak ada barang reject atau defect yang

lolos dari area finish good.




