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. Sejak berapa lama CV, Amin Barokah beroperasi?

Jawab : CV, Amin Barokah beroperast muali dari tahun 2009an dan hingga kini
Kami mampu berkembang,

. Apa sih produk yang diproduksi di CV,Amin Barokah?

Jawab : banyak jenls produk yang kami buat tentunya berbahan dasar logam,
salah satu produk yang kami buat yaitu produk X,

. Seperti apa proses dalam pengerjaan produk X tersebut?

Jawab : pertama kami melakukan pemotongan dari part | yaitu batang as 11
mm dan part 2 batang as 2 inch, pada part | setelah dipotong dilakukan
perapihan atau champer pada salah satu ujung batang as tersebut, kemudian
proses selanjutnya adalah proses membuat grip atau turtle pada ujung batang as
11 mm tersebut. Untuk part 2 batang as dipotong kemudian dilakukan
pengeboran ukuran 33 mm, 38 mm, dan terakhir bor drat m6. Setelah itu part |
dan 2 dirakit dengan cara di las, pada proses finising dilakukan proses plating.
. Untuk pengerjaannya sendiri butuh berapa lama dan berapa jumlah yang di
produksi 7

Jawab : kami memproduksi produk tersebut kira-kira dalam satu minggu dapat
memproduksi sebanyak 300 pcs

. Dan berapa banyak sumber daya manusia yang digunakan dalam pengerjaan
tersebut ?

Jawab : dalam proses pengerjaannya kami mmelibatkan 5 orang, terdiri dari
operator mesin bubut sebanyak 2 orang, mesin las | orang, proses plating |
orang dan terakhir | orang untuk packing.

. Apakah dari pihak manajemen CV, Amin Barokah pemah melakukan
pengkajian atau penclitian yang bertujuan untuk memperbaiki system produksi
pada perusahaan?
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Jawab : kami tidak pernah, dalam penentuan produksi kami hanya berlandaskan
pengalaman saja,

+ Seperti apakah operasional mesin bubut dalam pengerjaan produk X ini?
Jawab : pada operasi di mesin bubut pertama kali pengerjaan adalah
pemotongan, setelah pemotongan selesai maka battle diganti dengan yang
diinginkan. Jadi terjadi proses menunggu yg lama untuk ke proses selanjutnya.





