BAB 6
KESIMPULAN DAN SARAN

6.1. Kesimpulan

Sistem pengendalian dan pengawasan yang dibuat untuk perusahaan ini adalah
sistem pencatatan menggunakan form atau buku yang diletakkan di setiap stasiun
atau departemen pada lantai produksi yang berisi mengenai identifikasi material
dan disertai dengan adanya pengawas yang bertugas untuk mencegah terjadinya
pelanggaran yang mungkin dilakukan oleh staf perusahaan seperti
pengalihfungsian bahan pada proses produksi. Adanya pengawas juga dapat

mencegah terjadinya manipulasi data yang dilakukan oleh staf perusahaan.

Terdapat papan aliran produksi untuk melacak lokasi setiap krat material yang
berjalan di lantai produksi secara manual untuk dapat dilihat oleh seluruh staf
perusahaan baik produksi dan non produksi. Adanya papan aliran produksi dapat
mempermudah penyampaian informasi proses produksi dan dapat mengetahui
letak krat bahan yang berada di lantai produksi. Papan aliran produksi yang
sederhana memudahkan staf produksi untuk memahami maksud dan tujuan
papan tersebut sehingga dapat menerapkan sistem yang ada. Kedua solusi telah

selesai dirancang sebelum tahun 2023.

6.2. Saran

a. Untuk penelitian selanjutnya dapat menerapkan alternatif solusi lain yang
mungkin apabila terdapat dana dan perusahaan mau untuk mengikuti sistem
tersebut agar aliran proses produksi dapat lebih terlacak dan jelas.

b. Diperlukan pelatihan untuk staf yang bekerja agar mengerti mengenai ilmu yang
diterapkan dan baiknya untuk perusahaan.

c. Memerlukan adanya evaluasi mendalam secara berkala agar komunikasi antar

staf dan atasan dapat lebih tersampaikan.
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LAMPIRAN

Lampiran 1. Alas

=

Lampiran 2. Cover produk jadi
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Lampiran 3. Fishbone Diagram

Tidak ada biaya mengganti mesin baru
Terdapat produk yang cacat
Tidak adanya mesin yang dapat menghitung
jumlah material yang dikerjakan

N - - -
gl Material Beralih Fu ngsi Proses produksi menjadi terhambat

Hasil rendemen tidak akurat

Belum adanya kesadaran perusahaan akan pentingnya pengawasan

Komunikasi dengan stakeholder dan karyawan kantor kurang cepat dan akurat Sistem pengawasan untuk pengambilan material belum ada

Pencatatan dilakukan hanya berdasarkan laporan kepala setiap divisi

Masih adanya human eror

Sistem pencatatan pengambilan bahan baku masih belum akurat

Banyak produk dengan kebutuhan penanganan lebih lanjut

Pekerja lebih memilih mengerjakan produk dengan
sedikit penanganan

Pekerja lebih memprioritaskan jumlah output yang lebih tinggi

Staf kurang peduli dengan perusahaan

Staf masih mementingkan persentase kinerja dirinya sendiri

Jumlah Stock Opname tidak pasti

Sistem perhitungan material yang belum akurat

Tipe gudang bahan baku yang terbuka

Tidak adanya pembatasan akses
Ke gudang bahan baku

Ketebalan produk yang beragam
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Lampiran 4. Area Loading Bahan

Lampiran 5. Tumpukan Bahan Baku Gelondongan Kayu
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Lampiran 6. Bahan Baku Log di area produksi
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Lampiran 8. Veneer di Departemen Repair Core
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Lampiran 9. Veneer dengan Kerusakan Parah di Departemen Repair Core
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Lampiran 10. Plywood
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Lampiran 11. Alas
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Lampiran 12. Tumpukan Alas
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Lampiran 13. Form Kedatangan Bahan Baku
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Lampiran 14. Kitir
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Lampiran 15. Pembersihan Area Produksi
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Lampiran 16. Gudang Penyimpanan

Lampiran 17. Produk Jadi

A
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