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BAB 7 

PENUTUP 

7.1. Kesimpulan 

Dari penyelesaian permasalahan sebelumnya dapat disimpulkan sebagai berikut: 

a. Permasalahan pada produk X adalah keterlambatan pengiriman. Solusi yang 

dapat diberikan adalah kapasitas mesin dan penjadwalan produksi.  

b. Penyelesaian solusi dengan kapasitas baru dapat menyelesaikan 

permasalahan keterlambatan mencapai 88% untuk mesin cetak.  

c. Penyelesaian solusi penjadwalan produksi dari usulan penambahan dan 

pergantian mesin baru memberikan penyelesaian keterlambatan sebesar 

83%. Sementara jika subjek penelitian tidak menambah/mengganti mesin 

baru bisa mencapai 55%. 

7.2. Saran 

Berdasarkan hasil analisis sebelumnya saran yang dapat diberikan yakni 

a. Hasil penelitian bisa berubah sesuai dengan jenis produk dan waktu produksi 

yang dimiliki sehingga diharapkan untuk bisa mengembangkan kembali 

penelitian untuk mendapatkan hasil yang lebih akurat. 

b. Bagi perusahaan untuk merubah sistem penjadwalan produksi yang dipakai 

sekarang dengan disesuaikan dengan kondisi nantinya. Perubahan sistem 

penjadwalan produksi tidak hanya bergantung pada satu planner saja namun 

planner produksi lainnya untuk terus melakukan evaluasi terhadap 

permasalahan. 
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LAMPIRAN 

Lampiran 1. Hasil Wawancara 1 

Divisi Hasil  

QC 

a. Resiko yang mungkin mucul pada pengecekkan kualitas pada 

produk X dan berapa lamanya waktu yang dibutuhkan untuk 

mengecek kualitas? 

Pertama jenis kertas akan mempengaruhi warna hasil produksi.  

Kedua spesifikasi tinta yang dihasilkan disesuaikan dengan 

keinginan customer. 

 Ketiga pengecekkan kestabilan warna pada mesin cetak. Akan 

mempengaruhi konsisten warna yang dihasilkan pada semua 

cetakkan. 

Keempat pengecekkan pemasangan pada produk X pada saat 

assembly seperti pemasangan magnet dan tali disesuaikan.  

Pengecekkan kualitas produk membutuhkan waktu sekitar ± 5-20 

menit. 

b. Apabila dari supplier kertas yang datang tidak sesuai dengan 

keinginan produksi apakah kertas yang datang akan di reject oleh 

QC? 

Apabila kualitas kertas yang datang tidak sesuai dengan spesifikasi 

maka pada QC akan direject apabila tidak sesuai dengan keinginan 

dan untuk pencarian alternatif bahan baku kertas lainnya diurus 

oleh divisi pengadaan untuk pembelian bahan baku kertas. 
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Lampiran 2. Hasil Wawancara 2 

Divisi Hasil 

QC 

c. Pada produk X cetakkan yang dihasilkan mencapai 1000 lebih 

cetakkan namun pada saat bagian finishing produk yang tersisa 

hanyalah tinggal ratusan lebih produk yang bisa dikirim kepada 

customer. Apa penyebab pengurangan hasil produksi pada setiap 

langkah atau setiap proses?  

Pada setiap tahapan produksi memiliki pengecekkan sendiri-sendiri 

untuk menjaga kualitas dari produk yang akan dikirimkan kepada 

customer. Mungkin pada proses awalnya ada pengurangan 

pemakaian atau memiliki masalah (kendala) pada tahapan tersebut 

maka akan terjadi pengurangan pada hasil produksi. 

d. Kendala pengecekkan kualitas untuk produk X ini? 

Kendala pada saat pengecekkan yakni pengecekkan yang dilakukan 

secara manual oleh manusia baik didivisi produksi maupun QC 

sehingga hasil pengecekkan kualitas pada satu sama lain akan 

berbeda tergantung pada pengalaman kerja dan tingkat ketelitian 

antar individu.  

e. Bagaimana proses pengecekkan pada QC dan membutuhkan waktu 

berapa lama? 

Pengecekkan produk dilakukan oleh produksi dan QC. Pada produksi 

dilakukan secara berkala pada semua produk hasil produksi. Namun 

untuk QC pengecekkan yang dilakukan dengan cara sampling yakni 

pengambilan hasil produksi sejumlah pengukuran tertentu untuk 

dilakukan pengecekkan, namun pengecekkan yang dilakukan secara 

berkala pada setiap tahapan produksi sebelum dikirim kepada 

customer. Dan waktu yang dibutuhkan untuk melakukan sampling 

berkisar sekitar ± 30 menit sampai 1 jam pengecekkan. 

f. Pengecekkan warna apakah dibantu oleh alat pendukung atau 

dilakukan secara manual saja? 

Memiliki alat bantu bernama densitometer untuk mengukurkan jumlah 

tinta yang dihasilkan pada saat percetakan. 
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Lampiran 3. Hasil Wawancara 3 

Divisi Hasil 

Produksi 

a. Apa saja kendala pada produk X dan solusi dari permasalahan produk 

X? 

Pertama kendala pada warna, karena pada produk X ini memiliki jenis 

warna yang khusus. Seiring banyaknya produksi cetakkan yang 

dilakukan pada produk X membutuhkan waktu kurang lebih ± 1 sampai 

2 bulan. 

Kedua bahan kertas, karena jenis kertas pada produk X ini memiliki 2 

jenis. Pada awal produksi produk X ini jenis kertas yang dipakai adalah 

Art paper jenis bluewish namun dikarenakan hasil produksi yang 

dihasilkan kurang bagus maka untuk produksi kedepannya pada produk 

X ini menggunakan jenis kertas yellowish. Kendala pengetahuan kertas 

pada awalnya mempengaruhi jenis warna yang dihasilkan pada saat 

produksi dimesin cetak.  

Ketiga adalah proses yang dibutuhkan untuk pembuatan produk X 

memiliki waste time yang besar pada produksi. Waste time yang 

ditimbulkan pada produksi seperti membutuhkan waktu yang lama 

untuk pembuatan tinta dan proses pengambilan kertas ke potong 

putihan, dan lain sebagainya. 

b. Kendala pada operator pembuatan cetakkan untuk produk X? 

Kendala pada operator seperti human error ada seperti misalkan 

operator masih belum berpengalaman pada settingan warna pada 

mesin cetak sehinga untuk mencari warna yang tepat (setup) 

membutuhkan waktu yang lama.  

c. Kendala pada mesin pada produk X ini? 

Kendala pada mesin tetap saja ada seperti mesin yang sudah lama 

terkendala pada kapasitas mesin, apalagi kalau produk X ini merupakan 

produk baru yang sama sekali belum pernah jalan pada PT XYZ 

sehingga membutuhkan waktu  
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Lampiran 4. Hasil Wawancara 4 

Divisi Hasil 

Produksi 

untuk mencari mesin yang sesuai dengan kapasitas mesin.  

e. Untuk penetapan scheduling di PPIC apakah pada pihak 

produksi memiliki masalah terkait penetapan planning?  

Untuk scheduling oleh PPIC mungkin masalah yang ada pada 

penetapan jadwal yang mendadak berubah. Sehingga pihak 

produksi harus kembali mengulang persiapan untuk produk 

lain dan memakan waktu yang lama untuk persiapannya.  

f. Harapan untuk produk X ini kedepannya? 

Untuk pihak produksi harapan produk X ini lebih kepada 

produksi yang efisien dan tetap menjaga kualitas dari produk. 

PPIC 

Planner 

Kertas 

a. Untuk persiapan pembelian kertas oleh planning kertas 

dilakukan berapa lama? 

Untuk pembelian kertas 1 bulan sampai 0,5 bulan sebelum 

dilakukan PO. Namun untuk kertas art paper harus di planning 

6 bulan sebelum PO karena art paper dibeli diluar negeri.  

b. Proses dari planning kertas? 

Untuk planner kertas mencari informasi dari divisi marketing 

dan divisi kalkulasi untuk produksi menggunakan jenis kertas 

ini kemudian mengecek stock pada warehouse bahan baku 

pada sistem apakah stock masih banyak atau tidak. 

c. Untuk kertas urgent pembelian kertas membutuhkan 

persiapan berapa lama? 
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Lampiran 5. Hasil Wawancara 5 

Divisi Hasil 

PPIC 

Planner 

Kertas 

Untuk kertas seperti art paper biasanya beli diluar negeri 

namun apabila memiliki kendala urgent untuk diproduksi 

maka planning kertas akan memberi informasi kepada divisi 

pengadaan untuk membeli kertas dengan cepat dan kurang 

lebih persiapan yang dibutuhkan membutuhkan waktu 1 hari 

sampai 1 minggu untuk pembelian kertas pada agen. 

Pengadaan 

a. Pembelian dealtime kertas membutuhkan berapa lama 

persiapan? 

Rata-rata pembelian planning kertas dilakukan 1 sampai 2 

bulan sebelum produksi. Untuk pembelian art paper 

dikarenakan art paper dibeli pada luar negri maka 

diharuskan estimasi pembelian kertas 5 sampai 6 bulan 

sebelum produksi.  

Untuk pembelian tinta bisa dilakukan sebelum 2 minggu 

sebelum produksi.  

b. Pembelian art paper rata-rata berapa kali dalam setahun? 

Dalam setahun biasanya pembelian dilakukan 2 kali. Dalam 

sekali pembelian biasanya membelinya dalam jumlah besar 

sehingga bisa menghemat ongkos kirim. Untuk pembelian 

sekali biasanya pada PT XYZ membeli art paper sejumlah 

minimal 1200 riem apabila untuk 6 bulan kedepan maka 

1200 × 6 = ± 7200 riem minimal pembelian.  

c. Untuk pembelian tinta dilakukan berapa lama sebelum 

produksi? 

Untuk pembelian tinta dilakukan 2 minggu sampai 1 bulan 

sebelum produksi. Apabila tinta yang sulit  
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Lampiran 6. Hasil Wawancara 6 

Divisi Hasil 

Pengadaan 

didapatkan maka membutuhkan 1 bulan persiapan. Untuk 

produk X ini tinta yang digunakan menggunakan formula tinta 

yang sulit untuk didapatkan sehingga membutuhkan 1 bulan 

sebelum produksi planner pembelian melaporkan kepada 

pengadaan untuk pembelian bahan. 

d. Tahapan pembelian pengadaan untuk membeli bahan baku? 

Untuk pembuatan PO kertas dibuat oleh pengadaan, 

diketahui oleh kalkulasi, tanda tangan oleh cost control, dan 

pinpinan unit.  

Untuk pembayaran kertas harus diketahui oleh pengadaan, 

kalkulasi, cost control, pinpinan unit, sampai keuangan pusat.  

Untuk pembelian tinta diketahui pengadaan, cost control, 

pinpinan unit. 

e. Berapa standar dealtime pada PT XYZ kepada suPerintah 

Produksilier? 

Estimasi keterlambatan yang diberikan ± 2 hari dari eta. jadi 

divisi Pengadaan harus memastikan kepada suPerintah 

Produksilier dealtime yang diberikan apakah aman atau tidak. 

f. Standar pembelian pada divisi Pengadaan untuk pembelian 

bahan baku? 

Pembelian keluar pada PT XYZ harus harga masih harus 

diterima kalkulasi, memastikan ketersediaan stock, dan 

spesifikasi bahan baku harus sama dengan kualitas standar 

pada Quality Control. 
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Lampiran 7. Hasil Wawancara 7 

Divisi Hasil 

Potong 

Putihan 

a. Apa syarat keluarnya kertas pada potong putihan? 

Keluarnya kertas disesuaikan dengan planning cetak dan 

Perintah Produksi. apabila terjadi kesalahan pada planning 

cetak maka divisi Potong putihan akan berdiskusi dengan divisi 

PPIC mengenai planning atau PPIC yang diikuti. 

b. Pengeluaran kertas membutuhkan waktu berapa lama? 

Tergantung pada penyimpanan kertas. Pada PT XYZ memiliki 2 

jenis warehouse, warehouse dalam pabrik dan warehouse luar 

pabrik. Untuk penyimpanan art paper tergantung pada stock 

yang ada pada sistem. Apabila stock yang didalam pabrik sudah 

menipis maka akan mengambil stock kertas diluar pabrik.  

Apabila stock didalam pabrik kira-kira membutuhkan waktu ± 1-

2 jam. Untuk pengambilan stock diluar pabrik kira-kira 

membutuhkan waktu ± 4-5 jam.  

c. Bagaimana perhitungan kertas yang akan dikeluarkan oleh 

divisi Potong putihan, apakah memiliki alat bantu hitung atau 

manual? 

Untuk perhitungan jumlah kertas dihitung berdasarkan palet dari 

suPerintah Produksilier yang sudah didapatkan sehingga tidak 

menghitung manual satu-satu namun disesuaikan dengan paket 

yang didapatkan.  
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Lampiran 8. Hasil Wawancara 8 

Divisi Hasil 

Proof 

a. Kendala yang ada pada produksi produk X dan membutuhkan waktu 

berapa lama untuk bagian proof dalam memproses produk baru? 

Kendala pada bagian warna, sehingga pada mesin menjadi ngaler maka 

menyebabkan terjadi perbaikan roll yang berlebihan. Untuk produk order 

baru membutuhkan waktu sekitar ± 1 bulan sebelum order dilakukan, 

namun semuanya tergantung pada warna yang diinginkan oleh customers 

apakah warnanya cukup sulit untuk diproses atau tidak. 

b. Kendala pada sumber daya manusia pada saat proses produksi produk X 

ini? 

Masalah manusia tentu saja ada. Seperti contoh kendala pada manusia 

yakni perbedaan penangkapan warna pada mata satu dengan yang lain 

berbeda. Untuk mengatasinya maka membutuhkan alat bernama 

spektrometer untuk mengukur kadar warna yang ada pada cetakkan.  

c. Kendala pada mesin pada saat proses produksi produk X? 

Masalah yang ada mesin seperti stell mesin seperti roll mesin dan kadar 

PH air.  

d. Apakah produk X ini memiliki kekurangan informasi dari customer kepada 

proof? 

Kurangnya informasi mungkin tidak ada dikarenakan pihak marketing dan 

divisi PPIC selalu melakukan komunikasi kepada customer sehingga 

apabila customer ingin melakukan perubahan design atau  
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Lampiran 9. Hasil Wawancara 9 

Divisi Hasil 

Proof 

perubahan pada pemesanan akan langsung diproses.  

e. Untuk kedepannya harapan dari proof untuk produk X ini? 

Untuk customer produk X ini diharapkan bisa melakukan 

order pada PT XYZ. Target yang diharapkan adalah semua 

item packaging pada customer diharapkan bisa bekerja sama 

pada perusahaan.  

f. Pengharapan bagian proof kedepannya mengenai scheduling 

pada PPIC? 

Penjadwalan produksi yang baik tidak hanya menargetkan 

proses produksi yang cepat dan berakibat tercapainya waktu 

pengiriman namun juga harus dengan pengiriman kualitas 

yang baik kepada customer. Kualitas produk yang baik akan 

mempengaruhi image perusahaan untuk berkembang pada 

customer lainnya. 

PPIC 

Monitoring 

a. Kendala dalam proses produksi pada produk X? 

Pertama warna yang dihasilkan pada produk X ini sesuaikan 

dengan CR lumayan sulit, dikarenakan pada saat produksi 

warna yang dihasilkan bisa berbeda sebab jenis kertas yang 

digunakan akan menghasilkan warna yang berbeda pada 

material bahan kertas. 

Kedua OPP pada bagian seasoning karena pada mesin OPP 

tahap selanjutnya yakni seasoning yang membutuhkan waktu 

lama sekitar ± 1 hari sampai 2 hari untuk OPP menempel 

pada kertas. 
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Lampiran 10. Hasil Wawancara 10 

Divisi Hasil 

PPIC 

Monitoring 

Ketiga kendala pada kertas. Jenis kertas yang digunakan pada produk X ini 

adalah Art paper untuk jenis kertas Art paper tidak semua mesin yang ada 

pada PT XYZ bisa digunakan untuk mencetak.  

Keempat adalah penjadwalan produksi. Penjadwalan produksi yang 

digunakan sekarang masih belum efisien dalam menetapkan prioritas 

produksi sehingga banyak kendala produk tidak memiliki prioritas dalam 

penjadwalan produksi selanjutnya dan berakibat keterlambatan pengiriman. 

Penjadwalan produksi yang digunakan sekarang menyebabkan banyaknya 

perubahan produksi mengakibatkan divisi tinta, produksi, dan potong 

putihan terkendala dalam proses jalannya material. 

Kelima banyaknya jumlah monitoring yang menginginkan produk tanggung 

jawab masing-masing dijadwalkan pada produksi secepatnya sehingga 

terjadi persaingan namun masih mempertimbangkan kondisi lainnya. 

Keenam untuk planner cetak beberapa produk order yang masuk terlewat 

untuk dicetak di produksi.  

b.  Apa kendala manusia pada proses produksi produk X? 

Untuk proses cetak membutuhkan pengalaman dari operator cetak untuk 

mengukur warna pada mesin. Pada mesin cetak diperlukan pengukuran 

warna untuk menghasilkan produk cetakkan yang baik tidak melebihi 

warna CR atau tidak kekurangan warna CR.  

c. Apa kendala informasi pada produk X? 

Untuk awalnya produk X dari pihak customer tidak mengorder hologram 

sehinga pengiriman pertama tidak memakai hologram. Namun untuk 

pengiriman selanjutnya pihak customer menginginkan hologram yang 

sudah harus ditempel pada box kemasan.  

d. Kendala mesin pada produk X? 

Kendala mesin untuk produk X seperti mesin cetak yakni spesifikasi mesin 

satu dengan lainnya berbeda sehingga membutuhkan pemantauan lebih 

lagi kepada mesin pada saat  
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Lampiran 11. Hasil Wawancara 11 

Divisi Hasil 

PPIC 

Monitoring 

mencetak. Kendala mesin membutuhkan setup yang lama dan 

membutuhkan operator yang berpengalaman untuk mengatur tinta pada 

mesin.  

e. Harapan kedepannya untuk produk X? 

Untuk PPIC diharapkan proses pengirimannya dipercepat (tidak 

mengalami kendala pengiriman) dan mengharapkan customer untuk 

melakukan open PO kembali. 

Tinta 

a. Formula pembuatan tinta untuk produk X ini? 

Red001, medium, bonzz red, dan black NW.  

b. Proses mixer pada tinta untuk produk X ini? 

Untuk pencampuran sempurna membutuhkan 15 menit 

belum termasuk setup.  

c. Pengecekkan kualitas pada tinta 

Membutuhkan 8 – 10 menit pengecekkan.  

d. Setelah pengecekkan tinta pengiriman tinta kepada produksi 

membutuhkan berapa lama? 

Membutuhkan 10 menit.  

e. Apa proses melakukan revisi tinta? 

Pertama saat validasi oleh supervisor, kepala lapangan dan 

QC lapangan disesuaikan dengan CR jika tidak sesuai 

dilakukan revisi tinta kembali. 

Kedua jika sudah divalidasi namun pada saat dilapangan 

(mesin) tidak sesuai dengan dengan CR hasil produksinya 

maka dilakukan revisi kembali. 

f. Untuk produk X ini berapa kali jumlah revisi tinta yang 

dilakukan? 
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Lampiran 12. Hasil Wawancara 12 

Divisi Hasil 

Tinta 

Produk X ini sudah melakukan revisi 3 kali selama satu kali proses 

produksi.  

g. Kendala scheduling produksi saat ini untuk bagian Tinta? 

Perubahan jadwal scheduling secara mendadak mengakibatkan 

pembuatan tinta menjadi terkendala. Persiapan tinta yang sudah 

dibuat disimpan kembalikarena belum bisa digunakan untuk 

produksi, pada saat tinta disimpan kembali ada beberapa kasus 

tinta menjadi keras karena terlalu lama disimpan dan akhirnya tidak 

digunakan kembali (dibuang) dan perubahan mendadak 

menyebabkan Tinta membuat tinta secara cepat biasanya 

menimbulkan kesalahan baik human error, mesin, ataupun formula 

tinta.  

h. Kendala operator untuk bagian pembuatan tinta? 

Terkendala pada skill atau pengalaman pembuatan tinta tidak 

semua operator mengetahui formula yang ada sehingga sulit untuk 

membuat tinta dalam jumlah yang besar.  

i. Kendala informasi pada divisi Tinta? 

Untuk order baru spesifikasi formula tinta terkadang tidak ada data. 

Dan kendala misscommunication dari divisi Marketing, Tinta dan 

Produksi. Terkadang divisi Marketing memberikan informasi 

kepada Produksi dan kepada Tinta berbeda, sehingga terkadang 

pembuatan tinta berbeda dengan hasil dimesin. 
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Lampiran 13. Kuisioner  

https://docs.google.com/forms/d/e/1FAIpQLSfcxPrxfnVFhSF1DoSxm-

2jlqnyBBA3WnQdjgVtUqt2aJpjuw/viewform?usp=sf_link 

Lampiran 14. Efisiensi dan Utilitas OPP 

efisiensi 
OPP 

Total 
waktu 
proses 

Utilitas 

186% 73 101% 

113% 30 42% 

343% 65 90% 

179% 29 40% 

421% 53 73% 

136% 25 35% 

230% 274 63% 

Lampiran 15. Efisiensi dan Utilitas Kerma 

efisiensi 
kerma 

Total 
waktu 
proses 

Utilitas 

211% 73 60% 

154% 44 37% 

94% 60 50% 

204% 25 21% 

207% 58 48% 

179% 38 32% 

175% 297 41% 
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Lampiran 16. Hasil Kuisioner Pertama 

 

Lamapiran 17. Hasil kuisioner Kedua 
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Lampiran 18. Hasil Kuisioner Ketiga 

 

Lampiran 19. Informan Stakeholder PPIC 
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Lampiran 20. Informan Stakeholder Produksi 

 

Lampiran 21. Informan Stakeholder QA/QC 
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Lampiran 22. Informan Human Resource Development 

 


