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Lampiran A

PETA PROSES OPERASI

No produk 01 Dipetakan Oleh  : Yovina K
Nama Produk : Facial Cotton Tanggal dipetakan : 3 Oktober 2010
Comber Noil
Opening & Mixing
(Manual)
Streamlining
(Blowing Carding)
Pembasahan dan pelipatan kapas
(Mesin Lipat)
Drying
(Centrifius Drying)
Zat kimia
Pemutihan
(Dyeing)
420" Drying
0-6 (Centrifius Drying)
660" 0-7 Pengeringan dan Pelurusan
(Cylinder Dryer)
660" 08 Penggulungan
(Loose Cotton Dryer Silas)
15007 i Cutting
Q5% ;G2% (Cutting)
900" Ditimbang
1 ) (Timbangan)
kode produ
mika beningE
lastik
RINGKASAN 900" Packing
Q2%\ ®** ) (mesin press untuk plastik)
JUMLAH WAKTU (DETIK)
900 012 Packing dirapikan
Q OPERASI 12 10.500" G2% (mesin potong untuk plastik)
dus |
" 600" Inspection
PEMERIKSAAN 1 600 Q1% E‘l (meja inspeksi)
TOTAL 13 11.100" N
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Lampiran A

PETA PROSES OPERASI

No produk 12

Nama Produk

: Cotton Bud

Dipetakan Oleh

: Yovina K

Tanggal dipetakan : 3 Oktober 2010

Polypropylene

720" 0-7 Cetak + Cutting
Q3% (Cotton Filter)

Silver

420"
(o1

zat kimia

5407
(02

4807
(03

480’

air

7207 Stick dirapikan

9(Mesin Ayak Stick Cotton Bud)

(@]

o

4

o

10207
(o

16007

)

lem

o

27007
Q2%

o
©

plastik

12007
)
kode produk
plastik kemasal
plastik / tabunz

900"
Q2%

0-11

RINGKASAN

dus

JUMLAH

WAKTU (DETIK)

600"
Ql%E'l

Q OPERASI

PEMERIKSAAN

11

10.780"

V

600"

TOTAL

12

11.380"

Bed Wetting
(Belt Press)

Pemutihan
(Dyeing)

Drying
(Centrifius Drying)

Drying 1
(Dryer Opener)

Drying 2
(Loose Cotton Dryer)

Streamlining
(Carding)

Assembly
(Cotton Bud)

Packing sementara
(Manual)

Packing
(Shrink)

Inspection
(meja inspeksi)
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Lampiran A

PETA PROSES OPERASI

No produk 13

Nama Produk : Baby Cotton Bud

Dipetakan Oleh  : Yovina K

Tanggal dipetakan : 3 Oktober 2010

air

(@]

720"
Q3%

7207
o

_9

Polypropylene

_D

Cetak + Cutting
(Cotton Filter)

Stick dirapikan

(Mesin Ayak Stick Cotton Bud)

Silver

420"

0-1 Bed Wetting

(Belt Press)

zat kimia

Pemutihan
(Dyeing)

o

540"
<—2
4807 Drying
-3 (Centrifius Drying)

4807 4 Drying 1

(Dryer Opener)
10207 . Drying 2

(Loose Cotton Dryer)

e

o

o]

o

Streamlining
(Carding)

o

RINGKASAN

JUMLAH

WAKTU (DETIK)

11

Q OPERASI

PEMERIKSAAN 1

9.880"

600"

TOTAL 12

10

.480"

lem

1800}
Q2%

Assembly
(Baby Cotton Bud)

o
©

plastik

12007 .
o0 ) Packing sementara
(Manual)

kode produk
plastik kemasan
plastik

Packing
(Shrink)

dus

600", | | Inspection
Q1% (meja inspeksi)

\V
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Lampiran A

PETA PROSES OPERASI

No produk

Nama Produk

14

:Cotton Roll 1

Dipetakan Oleh

: Yovina K

Tanggal dipetakan : 3 Oktober 2010

RINGKASAN

JUMLAH

WAKTU (DETIK)

Q OPERASI

PEMERIKSAAN

10

9.140"

600"

TOTAL

11

9.740"

kode produk

Silver

420",
0O-1

zat kimia

(o]

5407
(02
480"
@
480"
(o

10207

o

(@)

o

16007
)

o

Bed Wetting
(Belt Press)

Pemutihan
(Dyeing)

Drying

3 (Centrifius Drying)

Drying 1

(Dryer Opener)

Drying 2

E (Loose Cotton Dryer)

Streamlining
(Carding)

Cutting

1800”
Q2°/<_7 (Cotton Roll)

plastik

10007
o9
900"
0-9
900"
Q% "

dus

600"
Ql%E'l

Packing sementara

(Manual)

Ditimbang
(Timbangan)

Packing
(mesin press untuk plastik)

Inspection

(meja inspeksi)
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Lampiran A

PETA PROSES OPERASI

No produk

Nama Produk

15

:Cotton Roll 2

Dipetakan Oleh  : Yovina K

Tanggal dipetakan : 3 Oktober 2010

dus 5

RINGKASAN

JUMLAH WAKTU (DETIK)

Q OPERASI

PEMERIKSAAN 1

6 5.020"

600"

TOTAL

7 5.620"

Silver

4207 0-1 Bed Wetting
(Belt Press)

zat kimia

(o]

540"<

480"
G

480"
(o

10207

Pemutihan
-2 ) (Dyeing)

Drying
3 (Centrifius Drying)

Drying 1
(Dryer Opener)

o

5 Drying 2
(Loose Cotton Dryer)

9

Tali rafia

(@)

Streamlining
(Carding)

o

plastik

480" Packing
Q2% 0-7 (mesin Press untuk barang)

600"

Inspection
I-
Q1%

(meja inspeksi)
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Lampiran A

PETA PROSES OPERASI

No produk 16 Dipetakan Oleh  : Yovina K
Nama Produk : Cotton Ball Tanggal dipetakan : 3 Oktober 2010

Silver

4207 1 Bed Wetting
(Belt Press)

zat kimia

5407 Pemutihan
0-2 ) (Dyeing)
480" Drying
0-3 (Centrifius Drying)
4
(Dryer Opener)

480" .
@_ Drying 1

1020“0_5 Drying 2
(Loose Cotton Dryer)

16007 06 Streamlining
(Carding)

0-7 Cutting
Q2% (Cotton Ball)
plastik
10007 0-8 Packing sementara
(Manual)
900"\ Ditimbang
(Timbangan)
RINGKASAN kode produk
JUMLAH WAKTU (DETIK) 900" Packing
Q2%\ **° (mesin press untuk plastik)

dus
Q OPERASI 10 8.540"
600"

I- Inspection
Q1% (meja inspeksi)
PEMERIKSAAN 1 600"

TOTAL 1 9.140" ; ;

—
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Lampiran A

PETA PROSES OPERASI

No produk

Nama Produk

17

: Mini Cotton Ball

Dipetakan Oleh  : Yovina K

Tanggal dipetakan : 3 Oktober 2010

zat kimia

RINGKASAN

JUMLAH WAKTU (DETIK)

Q OPERASI

PEMERIKSAAN

10 8.440"

1 600"

TOTAL

11

9.040"

kode produk

Silver

420"

0-1 Bed Wetting

(Belt Press)

Pemutihan
2 ) (Dyeing)

o

540“<
480", Dry/ng
-3 (Centrifius Drying)

4807 4 Drying 1
(Dryer Opener)

10207

o

(@)

5 Drying 2
(Loose Cotton Dryer)

_9

1100"0_7 Cutting
Q2% (Cotton Ball)

plastik
1000 0-8 Packing sementara
(Manual)

900"

o

16007 Streamlining

(Carding)

o

Ditimbang

08 (Timbangan)

Packing
(mesin press untuk plastik)

900"
Q2%

0-10

dus

600"

Q1% -1 Inspection
0|

(meja inspeksi)
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Lampiran B

LAMPIRAN B
PETA PROSES PRODUK DARAB

(MPPC)
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Lampiran C

LAMPIRAN C
MATRIX CLUSTERING
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Lampiran C

e Metode Rank Order Clustering (ROC)

o Matriks awal

part (p)
1 2 3 4 5 6 7 8
1 1
2 1 1 1 1 1 1
3 1
4 1 1 1 1 1 1
5 1 1 1 1 1 1 1
6 1 1
7 1
8
9 1
10 1
11 1
machine (m) 12 1 1 1 1 1 1
13 1 1 1 1 1 1 1
14 1 1 1 1 1 1
15 1
16 1 1 1 1 1 1 1
17 1
18 1
19 1
20 1
21 1 1 1 1
22 1 1
23 1 1 1 1
o Langkah-langkah ROC
o Langkah Pertama
part (p)
1 2 3 4 5 6 7 8
128 64 32 16 8 4 2 1
5 1 1 1 1 1 1 1 254
13 1 1 1 1 1 1 1 254
16 1 1 1 1 1 1 1 254
21 1 1 1 1 150
23 1 1 1 1 150
3 1 128
10 1 128
11 1 128
15 1 128
18 1 128
langkah 1 19 1 128
machine (m) 2 1 1 1 1 1 1 126
4 1 1 1 1 1 1 126
12 1 1 1 1 1 1 126
14 1 1 1 1 1 1 126
22 1 1 96
7 1 64
1 1 32
9 1 16
20 1 8
6 1 1 6
8 1 1
17 1 1
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Lampiran C

langkah 2

langkah 3

o Langkah Kedua

machine (m)

o Langkah Ketiga

machine (m)

part (p)
8 6 7 5 4 3 2 1
1 4 2 8 16 32 64 128
1 1 1 1 1 1 1 1
2 1 1 1 1 1 1 1
4 1 1 1 1 1 1 1
8 1 1 1 1
16 1 1 1 1
32 1
64 1
128 1
256 1
512 1
1024 1
2048 1 1 1 1 1 1
4096 1 1 1 1 1 1
8192 1 1 1 1 1 1
16384 1 1 1 1 1 1
32768 1 1
65536 1
131072 1
262144 1
524288 1
1048576 1 1
2097152 1
4194304 1
6291456 1079327 1079327 555015 292895 194567 129031 2047
part (p)
8 6 7 5 4 3 2 1
1 4 2 8 16 32 64 128
1 1 1 1 1 1 1 1 254
2 1 1 1 1 1 1 1 254
4 1 1 1 1 1 1 1 254
8 1 1 1 1 150
16 1 1 1 1 150
32 1 128
64 1 128
128 1 128
256 1 128
512 1 128
1024 1 128
2048 1 1 1 1 1 1 126
4096 1 1 1 1 1 1 126
8192 1 1 1 1 1 1 126
16384 1 1 1 1 1 1 126
32768 1 1 96
65536 1 64
131072 1 32
262144 1 16
524288 1 8
1048576 1 1 6
2097152 1 1
4194304 1 1
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Lampiran C

o Matriks akhir

part (p)
6 7 5 4 3 2 1
4 2 8 16 32 64 12
5 1 1 1 1 1 1 1 1
13 2 1 1 1 1 1 1 1
16 4 1 1 1 1 1 1 1
21 8 1 1 1 1
23 16 1 1 1 1
2 32 1 1 1 1 1 1
4 64 1 1 1 1 1 1
12 128 1 1 1 1 1 1
14 256 1 1 1 1 1 1
22 512 1 1
7 1024 1
machine (m) 1 2048 1

9 4096 1
20 8192 1
6 16384 1 1
3 32768 1
10 65536 1
11 131072 1
15 262144 1
18 524288 1
19 1048576 1
8 2097152
17 4194304

e Grouping Efficiency

0=064

e=5

v=34

M =23

P=8
o—-¢€

m=—-—

o—-€e+Vv
__ o475 52,688%
64-5+34
*
", = MP-o-v  (23*8)-64-34 _ 94.505%

 MP-o0-v+e (23*8)—64-34+5
17 =wn, +(1—W)n, = 0.5%52,688%+0.5*94,505 % = 73,597 %
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Lampiran C

e Grouping Efficacy

0=64
e=5
v=34

1-¥Y o-e 64-5

= = = = 60,204 %
1+¢9 o0+v 64+3H4

Dimana :

0 = jumlah angka 1 dalam matriks

e = jumlah exceptional elements dalam solusi
v = jumlah voids dalam solusi

M = jumlah mesin

P = jumlah part

n = grouping efficiency

e Metode Cluster Identification Algorithm (CIA)
o Matriks awal

part (p)
1 2 3 4

1 1
2 1 1 1
3 1
4 1 1 1
5 1 1 1 1
6
7 1
8
9 1
10 1
11 1

machine (m) 12 1 1 1
13 1 1 1 1
14 1 1 1
15 1
16 1 1 1 1
17
18 1
19 1
20
21 1 1
22 1 1
23 1 1
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Lampiran C

o Langkah-langkah CIA

o Langkah Pertama

part
1 2 3 4 5 6 7 8
1 1
2 1 1 1 1 1 1
30 1
4 1 1 1 1 1 1
51 1 ! 1 S T T R A hS
6 1 1
7 1
8 1
9 1
10| 1
1| 1
langlah 1 chine 12 1 1 1 1 1 1
13| 1 1 1 1 1 1 1
14 1 1 1 1 1 1
15| 1
16| 1 1 1 1 1 1 1
17 1
18| 1
19| 1
20 1
21| 1 1 1 1
22 1 1
23| 1 1 1 1
o Langkah Kedua
part
1 2 3 4 3 6 7 8
1 : 1 : ;
2 i i i 1 1 i
3| : i : ; :
4 i i i 1 1 i
R Wk E Seiehtet i boooooee- pooooe- e ettt et b3
6 i ! 1 i
7 i i i
8 i | 1
9 i
10 | i
11 |
a2 e 13| S T SRR D B
13 1 i 1 1 1 i
14 i 1 1 ! ! i
15| | : i
16| | 1 i 1 1 1 i
17 ' E E 1
18] i ' i :
19 | ; :
20 i 1 i
21| 1 ! 1
2 i i i :
3| | i 1 i
vl v2 v3 v v V6 v7
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Lampiran C

o Langkah Ketiga

langkah3 @ chine 12{---booeenae I I I b foooioee R N nl2
T e e e e  — Jrocetereoracafer 13
7] s o S S s R S S et S b4
o) ARty bR R e it f--------1------------------{ """"""""""" h15
'16""'#"' ___i..... .a ...._Ii_____ 3_ i ; _____ hl6
vl b R 1
—1-8-————}————————*--------*--------1: ————————— R T e e h18
19 ----i----------—--------'---------:rffﬂﬂﬂ*:f"f""*: fffffffffffffffffffffffffff h19
e ettt et et it et it i et i Hetlet et Rttt ettt 120
e e R e S w21
5T —— S O S A B S S b2
231t [ R e E e et S et RERDE h23

vl v2 v3 v4 V3 v6 V7

o Langkah Keempat

machine

langkah 4 8f o 18
7

o Matriks Akhir

PF-1 PF-2

13
16

N

12
14

LY
A N [
e B
e N i K3
PR R R PR RERo
e B

10
1
MC-1 15
18
19
21
23
a 1 1

PR R RPRR R R

22 1 1

20 1

MC -2 17 )
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Lampiran C

e Grouping Efficiency

0=69

e=0

v =280

M =23

P=8
ey

_ 69-0
69-0+80
_ MP-o-v _ (23*8)-69-80
MP-o0-v+e (23*8)-69-80+0

= 46,309%

=100%

LP!

n=wn, +@0-w)n, =0.5%46,309% +0.5*100% = 73,155%
e Grouping Efficacy

0=169

e=0

v =280

T_l—‘P_o—e_69—0
1+¢ o+v 69+80

= 46,309 %

Dimana :

0 = jumlah angka 1 dalam matriks

e = jumlah exceptional elements dalam solusi
v = jumlah voids dalam solusi

M = jumlah mesin

P = jumlah part

n = grouping efficiency
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Lampiran C

e Metode Direct Clustering Algorithm (DCA)

o Matriks awal

part (p)
1 2 3 4

1 1
2 1 1 1
3 1
4 1 1 1
5 1 1 1 1 1 1
6
7 1
8
9 1
10 1
1 1

machine (m) 12 1 1 1
13 1 1 1 1 1 1 1
14 1 1 1
15 1
16 1 1 1 1
17
18 1
19 1
20
21 1 1
22 1 1
23 1 1

o Langkah-langkah DCA
o Langkah Pertama
Columns Rows

8 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14

6 12 13 14 16 2 23 8 17 1 3
21 2 8 17 1

12 13 14 16 1 2 2 2 9 20 6

Groncnon Gl o e w
—
s
—
1)
—
=
—
>
~
S
=

o m o ow s oo —
I O R R N N O
— —

B e s s s s s D

—
>
~
~
~
3
w
—
S
—
=
-
o

18 19 2 4 12

part

—
= o

> @ w o~

—
=

i b
i
i )
] ]
] i)

w
RPRRPRRPRRERPRPR R

langkah 1 19
machine 2

IS
B R R
PR PR R
PR
PR
PR e

i B

0N ORWN R

il
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Lampiran C

o Langkah Kedua

Coloumns

1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
4
4
4
4
2
2
3
4
5
6
8

Rows

5 (1)
13 (2)
16 (3)
21(4)
23 (5)
3 (6)
10 (7)
11 (8)
15 (9)
18 (10)
19 (11)
2(12)
4(13)
12 (14)
14 (15)
22 (16)
7(17)
1(18)
9(19)
20 (20)
6 (21)
8(22)
17 (23)
c.a

part

NOToor0oIdARTIRENIZIINR
R e B B B B I I I I |

~— Ll Ll

— — —

R B B | Ll i

~— — —

Rl B I | — —

R B B | Ll i
ERREIEE RIS

langkah 2

machine
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Lampiran C

o Langkah Ketiga

Columns Rows
8 | LG 2(13) 316 4Q) 5 6@ T(0) 8(1) 9(5) (e 1) 2@ BE U@ BE 1B 00 BE VO @) 2AE) 2@ B
10) 5 13 16 A PA) 3 10 1 15 18 19 2 4 12 14 2 1 1 9 0 b 8 1
6(3) 5 3 16 2 4 12 1 2 1 il PA) 3 10 il 15 18 19 1 9 0 b 8 i
5() 5 13 16 2 4 v 14 2 1 1 A PA) 3 10 il 1 18 19 9 A 6 8 iy
L) 5 13 16 2 4 v 14 il PA] 9 2 1 1 3 10 il 15 18 19 0 6 8 iy
30) 5 3 16 2 4 Vi 14 0 il PA) 9 2 1 1 3 10 i 1 18 19 6 8 iy
2(6) 5 3 16 2 4 Vi 1 il 2 b 0 9 2 1 1 3 10 1 15 18 19 8 iy
1) 5 3 16 2 4 Vi 1 il 2 b 0 9 2 1 1 3 10 1 15 18 19 8 i
) 820 () 5() B B 21 413 04 W) AW BE) 6Q) 000 (9 208 108 707 3@ 0@ UE BE B(0) 191
part
8 6 7 5 4 3 2 1
22 1 1
23 1 2
1 1 1 1 1 1 1 1 3
2 1 1 1 1 1 1 1 4
3 1 1 1 1 1 1 1 5
12 1 1 1 1 1 1 6
13 1 1 1 1 1 1 7
14 1 1 1 1 1 1 8
15 1 1 1 1 1 1 9
4 1 1 1 1 10
revise 1 5 1 1 1 1 11
machine 21 1 1 12
20 1 13
19 1 14
16 1 1 15
18 1 16
17 1 17
6 1 18
7 1 19
8 1 20
9 1 21
10 1 22
11 1 23
1 2 3 4 5 6 7 8
o Matriks Akhir
part
8 6 7 5 4 3 2 1
22 1 1
23 1 2
1 1 1 1 1 1 1 1 3
2 1 1 1 1 1 1 1 4
3 1 1 1 1 1 1 1 5
12 1 1 1 1 1 1 6
13 1 1 1 1 1 1 7
14 1 1 1 1 1 1 8
15 1 1 1 1 1 1 9
4 1 1 1 1 10
5 1 1 1 1 11
machine 21 1 1 12
20 1 13
19 1 14
16 1 1 15
18 1 16
17 1 17
6 1 18
7 1 19
8 1 20
9 1 21
10 1 22
11 1 23
1 2 3 4 5 6 7 8
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Lampiran C

e Grouping Efficiency

0=64

e=5

v=34

M =23

pP=8
o—-e

N =
o—-e+Vv

:ﬁ =52,688%

64-5+34

MP-o-v  (23*8)-64-34

- - =94,505%
MP-o0-v+e (23*8)-64—-34+5

LP!

n=wn, +(1—W)y, =0.5%52,688% +0.5*94,505 % = 73,597 %

e Grouping Efficacy

0=064

e=5

v=34

TZl—‘P:o—e:64—5
l1+¢ o+v 64+3#4

= 60,204 %

Dimana :

0 = jumlah angka 1 dalam matriks

e = jumlah exceptional elements dalam solusi
v = jumlah voids dalam solusi

M = jumlah mesin

P = jumlah part

n = grouping efficiency
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