
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

LAMPIRAN 
  



A- PENGAMBILAN DATA ATRIBUT 

 

i Sampel 

Jumlah Cacat Produk 

Kemeja Berdasar CTQ 

Jumlah Produk 

Kemeja Rework 
Total Jumlah 

Produk Cacat 
A B C A B C 

1 30 3 1 5 2 1 2 4 

2 30 2 2 4 2 2 0 4 

3 30 3 1 4 3 1 2 2 

4 30 5 2 4 4 2 1 4 

5 30 1 2 5 0 1 3 4 

6 30 6 2 3 5 1 2 3 

7 30 2 2 5 0 0 3 6 

8 30 2 2 4 1 1 2 4 

9 30 2 2 4 0 1 1 6 

10 30 3 1 4 3 1 2 2 

11 30 2 2 5 2 1 4 2 

12 30 2 1 2 2 1 1 1 

13 30 2 1 7 1 1 3 5 

14 30 2 1 5 1 0 3 4 

15 30 4 1 4 2 0 2 5 

16 30 2 1 4 0 1 3 3 

17 30 3 2 4 3 2 3 1 

18 30 1 1 3 0 0 1 4 

19 30 2 1 5 0 0 3 5 

20 30 2 2 5 1 1 2 5 

21 30 3 1 6 2 0 3 5 

22 30 2 2 5 0 1 3 5 

23 30 1 1 3 0 1 1 3 

24 30 2 3 5 2 2 4 2 

25 30 2 1 5 0 1 3 4 

26 30 2 1 5 1 1 2 4 

27 30 3 2 3 1 1 1 5 

28 30 3 2 4 2 0 2 5 

29 30 2 2 4 1 1 3 3 

30 30 1 3 3 0 1 0 6 

C 900 72 48 129 41 27 65 116 

 

  



B - PENGAMBILAN DATA VARIABEL 

 

Variabel Lebar Dada 

No X1 X2 X3 X4 X5 

1 58,5 58,4 57,5 58,3 57,2 

2 58,3 57,7 58,7 58,3 58 

3 57,5 58,6 57,7 57,8 58,7 

4 58,6 57,7 57,7 58,5 58,4 

5 57,7 58 57,7 58,6 58,8 

6 57,7 57,9 58,2 58 58,6 

7 58,6 57,5 57,5 58,8 58,2 

8 58,7 57,6 57,5 58,6 58,4 

9 57,6 57,6 57,6 58 58,5 

10 57,6 57,5 58,4 58,7 58,2 

11 57,7 57,8 58,5 58,7 57,9 

12 57,8 58,3 58,7 58 58,2 

13 57,5 57,6 58,4 58,5 58,7 

14 57,8 57,9 58,6 58 58,2 

15 57,7 57,8 58,5 57,5 57,9 

16 58,4 58,5 57,6 58 58,2 

17 58,4 58,5 57,8 58,5 57,7 

18 57,7 57,7 58,6 58,7 58 

19 58,3 58,4 58,5 57,6 57,8 

20 58,2 58,5 57,5 57,8 58,6 

21 58,3 58,6 58,3 57,8 58,1 

22 58,3 57,8 58,4 58,7 57,6 

23 57,7 57,7 58,3 58,6 57,5 

24 58,3 57,9 58,6 58,3 58 

25 57,8 57,6 58,9 58,3 58,4 

26 57,6 57,7 58,5 57,6 58,4 

27 57,5 58,2 57,4 58,5 57,6 

28 57,6 58,2 58,3 57,8 58,7 

29 58,2 57,5 58,7 58,2 58,4 

30 58,5 57,7 58,2 58,7 57,8 

 

Variabel Panjang Badan 

No X1 X2 X3 X4 X5 

1 71,5 71,9 72,6 72,5 72,6 

2 72,4 71,8 72,3 72,8 72 

3 72,5 72,3 72,5 71,6 72,4 

4 72,4 71,5 72,2 72,7 72,7 

5 72,3 71,6 71,5 72,4 72,6 

6 72,4 71,7 72,1 72,5 72,8 

7 71,7 72,2 72,3 71,6 72,6 

8 72,3 72,5 71,8 72,7 71,9 

9 72,2 71,9 72,3 71,5 72,7 



Variabel Panjang Badan 

No X1 X2 X3 X4 X5 

10 71,9 71,8 72,3 72,8 72,7 

11 72,2 72,3 72,7 71,8 72,3 

12 72,5 72,3 72,7 71,8 71,6 

13 71,7 72,6 72,7 71,9 72 

14 72,5 71,7 72,4 71,9 72,8 

15 72,1 72,4 72,1 72,5 71,5 

16 71,6 71,9 72,4 72,8 72,5 

17 71,5 71,8 72,5 72,7 72,3 

18 72,2 72,2 71,5 72,2 72,8 

19 72,4 71,7 71,8 72,6 72,8 

20 72,5 72,3 72,7 71,8 71,6 

21 72,3 72,7 71,6 71,9 72,3 

22 72,2 72,2 71,5 72,4 72,8 

23 71,7 71,5 72,4 72,8 71,9 

24 72,7 71,5 72,3 71,9 72,3 

25 71,6 72,7 71,9 72,5 71,8 

26 72,2 71,8 72,3 72,8 71,5 

27 72,6 72 72,5 72,4 71,7 

28 72,2 72,7 72,5 71,7 72,4 

29 72,5 71,6 72,5 72,8 71,5 

30 71,6 72,2 72,7 72,3 71,9 

 

Variabel Lebar Bahu 

No X1 X2 X3 X4 X5 

1 46,5 46,8 46,9 45,9 46,4 

2 45,9 46,8 46,9 47,2 46,6 

3 45,8 46,5 46,7 47 46,8 

4 46,6 46,7 45,9 46,5 47 

5 46,8 46,6 46,8 46,9 47,4 

6 46,7 45,6 46,8 47 46,8 

7 46,7 46,6 45,9 47,2 47 

8 45,9 46,6 47 47,2 46,8 

9 46,7 46 46,6 45,9 47 

10 46,7 46,6 46,3 47,2 46,8 

11 46,7 46,6 46,4 45,7 46,6 

12 46,7 46,6 45,9 46,6 46,9 

13 46,7 46,6 45,9 46,5 47,2 

14 45,8 46,6 47,3 46,9 46,8 

15 46,5 45,8 46,9 46,9 47,2 

16 46,5 46,6 47 47,4 46,5 

17 46,6 46,9 46,7 45,9 46,8 

18 46,7 46,6 47,4 46,8 46,5 

19 46,9 46,6 45,9 46,7 46,5 

20 45,9 46,6 46,5 46,7 47 

21 46,7 46,6 45,9 47 46,9 



Variabel Lebar Bahu 

No X1 X2 X3 X4 X5 

22 46,5 46,6 45,7 46,9 46,8 

23 46,5 46,6 46,9 46,8 45,9 

24 46,9 46,6 47,2 46,7 45,8 

25 46,9 46,6 46,8 45,9 46,5 

26 46,5 46,6 46,9 47,4 47 

27 46,9 46,6 46,7 47,4 47 

28 46,5 46,6 45,7 46,5 46,2 

29 46,8 46,6 47,2 47 45,9 

30 46,8 46,6 45,6 46,7 46,7 

 

Variabel Lingkar Badan 

No X1 X2 X3 X4 X5 

1 111,6 112 111,7 112,6 111,5 

2 112,5 111,6 112,8 112,4 111,9 

3 112 111,5 111,6 112,4 112,7 

4 111,6 112,3 112,3 112,5 112,4 

5 112,4 112 111,7 112,6 112,3 

6 112,4 112,2 111,8 111,6 112,7 

7 111,6 112,4 112,5 112,4 112,3 

8 112,7 111,5 112,6 111,8 112,5 

9 112,5 111,6 112,7 112 112,4 

10 111,5 112 111,6 112,4 112,8 

11 112,8 112,2 111,6 111,4 112,4 

12 112,6 112 111,9 111,8 112,8 

13 112 112,4 112,5 112,6 111,6 

14 111,6 112,6 111,6 112,8 112 

15 112,2 112,8 112,4 111,7 111,5 

16 112,6 112,3 112,2 111,5 112 

17 112,2 112,4 111,6 112,6 112 

18 111,9 111,7 112,8 112 112 

19 112 112,5 112,4 111,5 111,5 

20 112 112,4 112,7 112,5 111,5 

21 112,8 111,8 112,3 111,5 112,4 

22 111,7 112,6 112,5 111,5 112,5 

23 111,5 112,6 112 111,8 112,4 

24 111,5 112,6 111,8 112 112,5 

25 112,5 111,8 111,5 112,7 112,6 

26 112,5 111,5 112,8 112,2 111,5 

27 112,4 112,1 111,5 112,8 111,5 

28 112,3 111,9 112,8 111,5 112,3 

29 112,4 111,5 111,6 112,3 112,5 

30 112,5 112,6 111,9 112,5 111,6 

 

 



Variabel ½ Lingkar Lengan 

No X1 X2 X3 X4 X5 

1 24,6 24,5 23,8 24,4 24,7 

2 24 24,3 24,5 24,8 24,2 

3 24,5 23,8 24 24,7 24,4 

4 24 24,6 24,2 24,3 24,5 

5 24,6 24,5 24,3 23,8 23,7 

6 24,5 24,3 24,8 24 23,9 

7 23,8 23,6 24,4 24,5 24,4 

8 24,5 24,6 23,7 24,5 24,6 

9 24,6 24,4 23,7 23,8 23,6 

10 23,8 24,5 24,7 23,7 24,2 

11 24,6 23,7 24,5 24,4 24,6 

12 24,5 24 24,2 24,3 24,7 

13 24,3 24,6 24,5 24 24,4 

14 24,2 23,5 24,5 23,7 23,5 

15 24 24,6 24 24,7 24,4 

16 23,8 24,3 24,5 23,5 24,2 

17 24 24,5 24,5 23,6 24,6 

18 24,5 24,5 24,5 23,5 24 

19 24,2 24,5 24,6 23,7 24,6 

20 24,5 24,7 24,5 24,2 24 

21 24,6 24,5 23,5 23,5 24,3 

22 24,5 24,7 24,7 24,2 23,9 

23 23,5 24,2 24,5 24,2 24,2 

24 24,5 24,2 23,6 24,5 23,6 

25 23,9 24,7 24,8 24,2 24,3 

26 24,6 24,5 23,7 23,6 24,2 

27 24,4 24,5 23,5 24,3 23,6 

28 24,8 24,5 24,3 24,4 24 

29 23,6 23,9 24,3 24,5 24 

30 24,3 24,2 24,5 24,1 23,5 

 

  



C – TABEL Z 

 

 



 

 



D – TABEL KONVERSI DPMO 

 

 



 



 

 



E – TABEL CONTROL CHART CONSTANT 

 

 



F – TABEL KUISIONER FMEA 

 

FMEA 

PROSES 

Nama Proses : Sewing Engineer:  Kepala Produksi No. FMEA : - 

Nama Part : - 

Tempat: CV. Dakota Rumah Konveksi 

Halaman :  

Nomor Part : - Tanggal : - 

No. Deskripsi 

Part 

Modes of 

Failure 

Effect of 

Failure 
S 

Cause of 

Failure 
O Current Control D RPN 

1 

Kemeja 

 

Jahitan 

tidak 

sempurna 

 

Jahitan 

mengkerut 

Jahitan 

putus 

Jahitan 

loncat 

 

 

Kurang keahlian  Menegur karyawan, 

Memberi target produksi sesuai 

kemampuan karyawan 

  

2 Kurag teliti  Mengingatkan dan menegur 

karyawan agar lebih teliti dalam 

bekerja 

Memberikan waktu istirahat  

Meningkatkan pengawasan 

  



FMEA 

PROSES 

Nama Proses : Sewing Engineer:  Kepala Produksi No. FMEA : - 

Nama Part : - 

Tempat: CV. Dakota Rumah Konveksi 

Halaman :  

Nomor Part : - Tanggal : - 

No. Deskripsi 

Part 

Modes of 

Failure 

Effect of 

Failure 
S 

Cause of 

Failure 
O Current Control D RPN 

3 Pengaturan  

mesin berubah 

 Melakukan pengecekan dan 

pemeriksaan mesin sebelum 

memulai proses sewing 

  

4 Maintenance 

kurang efektif 

 Melakukan reparasi ketika ada 

kerusakan (maintenance korektif) 

  

5 Jenis benang 

tidak sesuai 

 Mengganti benang sesuai jenis 

bahan yang dijahit 

 

  

6 Kesalahan 

pemasangan 

komponen 

 Memasang ulang komponen 

benang dan jarum dengan benar 

  



FMEA 

PROSES 

Nama Proses : Sewing Engineer:  Kepala Produksi No. FMEA : - 

Nama Part : - 

Tempat: CV. Dakota Rumah Konveksi 

Halaman :  

Nomor Part : - Tanggal : - 

No. Deskripsi 

Part 

Modes of 

Failure 

Effect of 

Failure 
S 

Cause of 

Failure 
O Current Control D RPN 

benang dan 

jarum 

7 Kesalahan 

metode menjahit 

 Memperbaiki dan menjahit ulang 

jahitan yang cacat 

  

8 Tidak ada SOP  Melakukan pengawasan   

9 Kondisi 

peralatan 

berantakan 

 Melakukan penataan peralatan 

secara berkala 

  

10 Sirkulasi udara 

kurang 

 Membuka ventilasi udara 

(jendela) dan menyalakan kipas 

  



FMEA 

PROSES 

Nama Proses : Sewing Engineer:  Kepala Produksi No. FMEA : - 

Nama Part : - 

Tempat: CV. Dakota Rumah Konveksi 

Halaman :  

Nomor Part : - Tanggal : - 

No. Deskripsi 

Part 

Modes of 

Failure 

Effect of 

Failure 
S 

Cause of 

Failure 
O Current Control D RPN 

angin 

11 Pencahayaan 

kurang 

 Membuka pintu agar mendapat 

cahaya dari luar dan menyalakan 

lampu utama 
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G - LAMPIRAN SOP SETTING MESIN 

 

 

 
 

CV. DAKOTA RUMAH 

KONVEKSI YOGYAKARTA 

STANDARD OPERATING PROCEDURE No. Dokumen : SOP/01 

JUDUL SOP SETTING MESIN JAHIT  
Tanggal Dibuat :  

Tangal Revisi :  

 

1. Tujuan  

1.1.Memudahkan dalam melakukan setting mesin jahit 

1.2.Pengawasan dan control terhadap mesin jahit agar setting mesin tepat 

2. Ruang Lingkup 

Prosedur ini digunakan sebagai pedoman dalam melakukan pemeriksaan dan 

setting mesin jahit sebelum dan setelah proses produksi  

3. Definisi 

Setting mesin berubah adalah pada saat melakukan pemasangan jarum, sepatu 

mesin jahit, benang, spool dan sekoci terjadi kesalahan atau tidak tepat. 

4. Uraian Prosedur  

4.1. Pemasangan jarum pada mesin jahit 

1. Arah cekungan jarum berada di sebelah atas. 

2. Takeup mesin ada di posisi atas. 

3. Sekrup dikendurkan. 

4. Jarum disesuaikan arah dan masukkan pada posisi lubang jarum 

sampai mentok. 

5. Kencangkan sekrup sampai benar 

 

 

 
 

4.2. Pemasangan sepatu pada mesin jahit 

1. Posisi mesin dalam kondisi mati. 

2. Takeup mesin berada di atas. 
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CV. DAKOTA RUMAH 

KONVEKSI YOGYAKARTA 

STANDARD OPERATING PROCEDURE No. Dokumen : SOP/01 

JUDUL SOP SETTING MESIN JAHIT  
Tanggal Dibuat :  

Tangal Revisi :  

3. Kendorkan baut pengikat dengan screw driver. 

4. Pasang sepatu sesuai posisinya, kencangkan kembali baut pengikat. 

5. Cek kesesuaian posisi sepatu dengan pelat lubang jarum. Atur kembali 

bila belum tepat. 

4.3.  Penggulungan benang atau mengisi spul 

Penggulungan benang dapat dilakukan pada saat menjahit. Ketika   

menggulung bobin sewaktu tidak menjahit, presser foot harus 

dinaikkan benang dari jarum dan naikan pelatuk untuk mencegah 

benang kusut di sekitar pelatuk. 

 

 
 

 

1. Masukkan bobin kosong pada bobin winder spindle dan tekan sampai 

tertahan. Tonjolan pada bobin harus tepat masuk dalam celah pada 

spindle 

2. Bawa bobin benang melewati pengantar benang dan tension discs. 

Tension discs sebaiknya disesuaikan dengan jenis benang yang 

digunakan. Benang halus, tegangannya lebih besar, Benang kasar, 

tegangannya berkurang, Benang sintetis mempunyai karakter 

cenderung untuk mulur kalau ditarik atau digulung terlalu ketat. 

Benang jenis ini memerlukan tegangan yang lebih kecil. 

3. Lilitkan bagian atas benang ke sekeliling bobin beberapa kali dari sisi 

luar. 

4. Tekan trip latch dan katrol akan menempel pada belt. Jika bobin sudah 

penuh, penggulung akan berhenti secara otomatis. 

5. Jumlah benang yang digulung dapat disetel menggunakan baut-6. 

Untuk memperbanyak jumlahnya maka putar sekrup searah jarum jam, 

untuk mengurangi jumlahnya putaran sekrup berlawanan arah jarum 

jam. Hasil terbaik akan dicapai apabila bobin digulung hingga 4/5 dari 
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CV. DAKOTA RUMAH 

KONVEKSI YOGYAKARTA 

STANDARD OPERATING PROCEDURE No. Dokumen : SOP/01 

JUDUL SOP SETTING MESIN JAHIT  
Tanggal Dibuat :  

Tangal Revisi :  

kapasitas maksimal. 

4.4. Pemeriksaan spool dan sekoci pada mesin jahit 

4.4.1 Pemasangan spool dan benang 

1. Memasang cones benang di tiang pertama (tiang cone). 

2. Ujung benang dimasukkan ke penjepit benang dan sekaligus tension. 

3. Pasang bobin pada rumah bobin. 

4. Ujung benang dililitkan pada bobin. 

4.4.2 Pemasangan sekoci 

1. Mengambil sekoci 

2. Memasukkan spool pada sekoci 

3. Ujung benang dililitkan pada kulit benang searah jarum jam 

4. Sisa ujung benang ± 10 cm 

4.4.3 Pemasangan bobin case/sekoci 

1.  Memegang ujung benang 

2.  Menghentikan putaran bobin dengan tangan kiri 

3. Memasukkan benang melewati tension spring hingga terdengar bunyi  

klik 

4.  Buka tangan dengan latch 

4.5. Pemasangan benang pada mesin jahit 

1. Tarik ujung benang dari cones yang berada di penyangga benang. 

2. Masukkan ujung benang melalui jalur benang ke penetral benang 

pertama dan kedua. 

3. Ujung benang dimasukkan pada tension, jalur benang, takeup dan 

pengaman benang yang posisinya ada di needle bar (rumah jarum). 

4. Benang dimasukkan pada lubang jarum sesuai dengan arah cekungan 

benang 

5. Mengeluarkan benang bawah dengan cara tekan engkol pengatur maju 

mundur setikan (back tack). Roda mesin diputar, tarik kedua benang 

bagian atas dan bawah. 
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CV. DAKOTA RUMAH 

KONVEKSI YOGYAKARTA 

STANDARD OPERATING PROCEDURE No. Dokumen : SOP/01 

JUDUL SOP SETTING MESIN JAHIT  
Tanggal Dibuat :  

Tangal Revisi :  

 
 

4.6. Penyesuaian tegangan benang 

 

 
 

1. Penyesuaian tegangan bagian atas dengan cara memutar tension nut 

benang searah jarum jam, Tegangan benang bagian atas dapat 

dinaikkan atau dirapatkan. Dengan cara memutar tension nut benang 

berlawan arah jarum jam, tegangan benang bagian atas dapat 

diturunkan atau direnggangkan. 

2. Penyesuaian tegangan bagian bawah. Tegangan bawah diatur oleh 

baut, yang mengencangkan atau melonggarkan perpegas yang berada 

di luar wadah bobin. Dengan memutar baut searah jarum jam, 

tegangan benang bagian bawah akan meningkat, dengan memutar baut 

berlawanan arah jarum jam, tegangan benang bagian bawah akan 

menurun. Untuk memeriksa tegangan bagian bawah, ayun bobin 

dengan jari bobin harus bergerak hanya sedikit. Jika bobin benang lari, 

berarti terlalu renggang. Jika tidak ada gerakan sama sekali, berarti 

terlalu rapat. Tegangan yang benar akan menahan bobin case. 

4.7. Mengatur panjang atau kerapatan setikan 

1. Tekan engkol back tack (a). 

2. Putar tombol pengatur setikan (b). 
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CV. DAKOTA RUMAH 

KONVEKSI YOGYAKARTA 

STANDARD OPERATING PROCEDURE No. Dokumen : SOP/01 

JUDUL SOP SETTING MESIN JAHIT  
Tanggal Dibuat :  

Tangal Revisi :  

 

 
 

Catatan: 

Pengaturan jarak setikan harus memperhatikan jenis bahan yang akan 

dijahit. Setikan yang bagus adalah yang tidak terlalu rapat (kecil-kecil) 

sehingga dapat menyebabkan bahan berkerut, bahkan kesalahan akibat 

jarak yang terlalu rapat dapat menyebabkan kesulitan dalam 

pembongkaran dan dapat mengakibatkan kain menjadi robek. 

1. Kain berat dan tebal = 10 setikan untuk 2,5 cm (1 inch) menggunakan 

jarum nomor 16. 

2. Kain berat ringan = 12 setikan untuk 2,5 cm (1 inch) menggunakan 

jarum nomor 14. 

3. Kain sedang tipis = 14 setikan untuk 2,5 cm (1 inch) menggunakan 

jarum nomor 11. 

4. Sebaliknya jarak setikan yang terlalu lebar (setikan lebar-lebar) akan 

mengurangi kekuatan dari jahitan itu sendiri. 

 

DIBUAT OLEH: DISETUJUI OLEH: 

KEPALA PRODUKSI 

DISAHKAN OLEH: 

PENANGGUNG JAWAB 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

NONO ADITYAWAN YUDHISTIRA 

 

 



xxii 

 

H - LAMPIRAN SOP LANGKAH KERJA 

 

 

 
 

CV. DAKOTA RUMAH 

KONVEKSI YOGYAKARTA 

STANDARD OPERATING PROCEDURE No. Dokumen : SOP/01 

JUDUL SOP LANGKAH KERJA  
Tanggal Dibuat :  

Tangal Revisi :  

 

1. Tujuan 

1.1. Memudahkan dalam mengetahui langkah-langkah kerja untuk memulai 

proses produksi 

2. Ruang Lingkup 

Prosedur ini digunakan sebagai pedoman dalam melakukan langkah kerja untuk 

menghindari kesalahan 

3. Prosedur  

1. Pastikan lingkungan kerja bersih 

2. Periksa kondisi mesin 

3. Nyalakan stop kontak dan tekan tombol ON pada mesin  

     Catatan: ketika menjalankan mesin, posisi kaki mengerem pedal, maka akan 

terdengar suara dengungan mesin, bila tidak terdengar maka lakukan cek 

kembali pada motor. Apabila keluar angin berarti mesin dalam keadaan benar 

untuk menjahit. 

4. Setting mesin terlebih dahulu sesuai dengan standar setting mesin.  

Catatan: Isilah spul, sesuaikan benang dengan keperluan, masukkan ke sekoci 

dan letakkan ke rumah sekoci, lalu pasang benang atas dan tariklah benang 

bawah, aturlah tegangan benang dan panjang/kerapatan setikan yang 

dikehendaki. 

5. Menghandel mesin untuk jalan cepat, jalan sedang, jalan pelan 

6. Menjahit kain tanpa benang 

7. Mengatur langkah setikan antara 1-3 setikan secara berulang-ulang 

8. Di bagian pola periksa kertas pola, periksa kondisi bahan yang akan di pola 

9. Periksa bahan yang ditumpuk ada yang terlipat atau tidak 

10.Periksa ketajaman pisau pada mesin pemotong  

11.Pastikan hasil pemotongan ukurannya tepat dengan menempelkan bagian-

bagian yang dipotong dengan pola 

12. Pisahkan bagian bahan sesuai dengan kelanjutan proses 

13. Periksa kerapian hasil penjahitan 

14. Periksa kebersihan hasil penjahitan 

15. Periksa plastik packing sebelum memasukkan produk 

16. Simpan produk sebelum proses shipping 

17. Menyimpan kembali peralatan yang digunakan ke tempat semula 
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CV. DAKOTA RUMAH 

KONVEKSI YOGYAKARTA 

STANDARD OPERATING PROCEDURE No. Dokumen : SOP/01 

JUDUL SOP LANGKAH KERJA  
Tanggal Dibuat :  

Tangal Revisi :  

18. Setiap kali selesai menjahit, setelah mesin dimatikan, jangan tinggalkan 

tempat duduk, injaklah pedal, buanglah sisa power yang ada di dalamnya, 

sampai suara dan tenaganya habis. 

DIBUAT OLEH: DISETUJUI OLEH: 

KEPALA PRODUKSI 

DISAHKAN OLEH: 

PENANGGUNG JAWAB 

 

 

 

 

 

 

 

 

NONO ADITYAWAN YUDHISTIRA 
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I - LAMPIRAN SOP PEMERIKSAAN 

 

 

 
 

CV. DAKOTA RUMAH 

KONVEKSI YOGYAKARTA 

STANDARD OPERATING PROCEDURE No. Dokumen : SOP/01 

JUDUL 
SOP PEMERIKSAAN PROSES 

PACKING   

Tanggal Dibuat :  

Tangal Revisi :  

 

1. Tujuan 

1.2. Memudahkan pemeriksaan dan meningkatkan ketelitian dalam proses 

packing 

1.3. Pengawasan dan control pada proses packing 

2. Ruang Lingkup 

Prosedur ini digunakan sebagai pedoman dalam melakukan pemeriksaan pada 

proses packing 

3. Prosedur  

1. Periksa kebersihan produk 

2. Periksa kebersihan plastik packing 

3. Periksa Standar Penentu Kualitas (SPK) tipe produk apa yang 

dikelompokkan 

4. Lakukan pencatatan produk yang selesai dan disimpan 
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4. Flowchart Pemeriksaan Proses Packing 

 
DIBUAT OLEH: 

 

DISETUJUI OLEH: 

KEPALA PRODUKSI 

DISAHKAN OLEH: 

PENANGGUNG JAWAB 
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