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LEMBAR PENGESAHAN

LAPORAN PRAKTIK KERJA LAPANGAN

SISTEM PRODUKSI DAN MANAJEMEN KUALITAS PRODUK
PLYWOOD PADA ASSEMBLY SECTION MENGGUNAKAN METODE

SIX SIGMA DMAIC DI PT. INDO FURNITAMA RAYA (IFURA)

Telah diperiksa dan disetujui,

Dosen Pembimbing




KATA PENGANTAR

Puji syukur kehadirat Tuhan Yang Maha Esa, atas limpahan berkat rahmat-
Nya sehingga penyusun dapat menyelesaikan laporan Praktik Kerja Lapangan yang
berjudul “Sistem Produksi Dan Manajemen Kualitas Produk Plywood Pada
Assembly Section Menggunakan Metode Six Sigma Dmaic Di Pt. Indo
Furnitama Raya (Ifura)” dengan baik dan tepat pada waktunya.

Penyusunan laporan ini berdasarkan pengamatan selama Praktik Kerja
Lapangan dengan kata-kata, informasi yang penyusun peroleh dari pembimbing
lapangan dan dari para staf operasional dilapangan dan Dosen pembimbing kerja
praktik, juga dari literature yang ada.

Atas terselesaikannya pelaksanaan Praktik Kerja Lapangan dan terselesainya
penyusunan laporan Praktik Kerja Lapangan ini, maka penyusun menyampaikan
rasa terimakasih yang sebesar-besarnya kepada :

1. Ibu Dr. Dra.Jariyah, MP, selaku Dekan Fakultas Teknik UPN “Veteran” Jawa

Timur.
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3. Ibu Nur Rahmawati, ST.,MT. selaku Koordinator Praktek Kerja Lapangan
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5. Bapak Ervan Samroni, selaku pembimbing saya selama saya menjalankan

Praktik Kerja Lapangan.



6. Terima kasih kepada orang tua saya yang selalu senantiasa menasehati,
membimbing, memberikan arahan dan mendoakan saya.

7. Terima kasih kepada Teman-teman saya terima kasih atas semangat, doa dan
bantuannya dalam menyelesaikan laporan praktek kerja lapangan ini.

8.  Terima kasih untuk semua pihak yang terkait baik secara langsung maupun
tidak langsung yang terlibat dalam pembuatan atau penyelesaian laporan ini
yang tidak dapat saya sebutkan satu-persatu.

Penyusun menyadari bahwa penulisan laporan Praktik Kerja Lapangan ini
masih jauh dari sempurna. Oleh karena itu segala kritik serta saran yang
membangun dari beberapa pihak senantiasa kami harapkan demi kesempurnaan
penyusunan laporan praktek kerja lapangan.

Akhir kata semoga Laporan Praktik Kerja Lapangan ini dapat memberikan
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kepada penyusun, Amin.
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