BABYV

KESIMPULAN DAN SARAN

V.1, Kesimpulan

Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan, maka penulis dapat

menyimpulkan hal-hal sebagai berikut:

s

Dengan menggunakan analisis utama (value stream mapping), dapat
disimpulkan bahwa dalam proses produksi perusahaan Dian Mandala,
khususnya untuk produk dompet, masih terdapat non-value added pada proses
gerinda, pengamplasan, pengecatan, pengclearan, menyeset kulit dalaman
(kulit sapi) dan memotong perangkat, emboss (pengecapan), merakit potongan
kulit dan perangkat, assembling (penjahitan), membersihkan dan merapikan
hasil produksi, inspeksi, dan proses untuk menindaklanjuti produk yang
kualitasnya jelek (lihat lampiran 2). Non-value added yang terdapaf dalam
proses produksi inilah yang menjadi penyebab banyaknya produk dompet
yang cacat atau rusak (defect). Non-value added yang teridentifikasi i akan
dijelaskan oleh alat analisis berikutnya yang mendukung analisis utama.

Analisis control chart (p-chart) merupakan supporting analysis terhadap
proses akibat timbulnya non-value added pada proses gerinda (3),
pengamplasan (4), pengecatan (6), pengclearan (8), menyeset kulit sapi dan
perangkat (10), emboss (pengecapan) (11), merakit potongan kulit dan
perangkat (13), assembling (penjahitan) (14), membersihkan dan merapikan

hasil produksi (15) (lihat lampiran 2). Dari pengukuran p-chart tahun 2002-
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2004, diketahui bahwa masih terdapat banyak indikator ketidakstabilan proses
yang ditunjukkan oleh proses yang berada di luar batas pengendalian. Hal ini
disebabkan karena adanya assignable cause yang terdapat dalam proses
produksi, diantaranya dinamo untuk pengamplasan yang sering rusak, spray
gun untuk pengecatan dan pengclearan macet, tenaga kerja yang kurang
terampil dan kurang teliti dalam menyeset kulit sapi dan melakukan
pengecapan (emboss), bahan baku (kulit pari) yang renggang/ bergelombang/
kaku/ berserabut.

. Pengukuran DPMO dan sigma merupakan supporting analysis terhadap
adanya non-value added pada proses gerinda (3), pengamplasan (4),
pengecatan (6), pengclearan (8), menyeset kulit sapid an perangkat (10),
emboss (pengecapan) (11), merakit potongan kulit dan perangkat (13),
assembling (penjahitan) (14), membersihkan dan merapikan hasil produksi
(15), dan bagian gudang karena kualitas produk yang jelek (18) (lihat lampiran
2) yang menyebabkan banyaknya produk dompet yang mengalami kerusakan
atau cacat (defect). Dari kecenderungan (frend) sigma selama tahun 2002-
2004, tingkat sigma mengalami penurunan. Artinya, selama tahun 2002-2004
telah terjadi penurunan kualitas yang disebabkan oleh non-value added yang
tercipta dari proses produksi.

. Dari perhitungan yield tahun 2002-2004, dapat diketahui bahwa produktivitas
untuk produk dompet perusahaan Dian Mandala mengalami penurunan.
Penurunan produktivitas ini disebabkan oleh adanya non-value added pada

proses pengamplasan (4), pengecatan (6), pengclearan (8), merakit potongan
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kulit dan perangkat (13), dan bagian gudang karena produk akhir yang
mengalami kerusakan (defect) dan harus dirework (18) (lihat lampiran 2).

. Analisis pareto merupakan supporting analysis terhadap non-value added
berupa kerusakan (defect) pada proses gerinda (3), pengamplasan (4),
pengecatan (6), pengclearan (8), menyeset kulit sapi dan perangkat (10),
emboss (pengecapan) (11), merakit potongan kulit dan perangkat (13),
assembling (penjahitan) (14), membersihkan dan merapikan hasil produksi
(15), dan bagian gudang karena kualitas produk yang jelek (18) (lihat lampiran
2). Dari analisis pareto tahun 2002-2004, dapat ditarik kesimpulan bahwa
jenis kerusakan pada produk dompet yang paling besar adalah clear yang
kurang bagus dengan proporsi sebesar 32.65%. Jenis kerusakan lain yang
ditemukan adalah warna kulit pari tidak merata/ berubah, kulit dalaman cacat,
mata kristal hitam/ renggang/ timbul, jahitan tidak lurus/ rapi, kesalahan
perakitan, dan aksesoris cacat.

. Dari diagram parefo telah diketahui bahwa kerusakan (defecr) yang paling
sering terjadi adalah clear yang kurang bagus. Oleh karena itu, perusahaan
harus memfokuskan perhatian pada masalah clear ini dan mencari akar-akar
penyebabnya. Berdasarkan analisis diagram sebab akibat, dapat disimpulkan
bahwa penyebab clear yang kurang bagus adalah faktor tenaga kerja (kurang
teliti dalam mengecek kulit pari yang sudah diclear, kurang motivasi,
kurangnya skill pekerja); lingkungan kerja (bau yang sangat menyengat, ruang
kerja yang sangat kotor, ruangan yang berantakan atau tidak rapi); faktor

mesin (compressor sering rusak, spray gun sering macet); dan faktor material
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(kulit pan renggang, bergelombang, berserabut, kaku, dan clear tidak meresap
dengan merata karena kristal kulit pari terlalu rapat).

Dengan mengidentifikasi non-value added pada proses produksi dan
mengeliminasinya, perusahaan dapat menghasilkan produk yang berkualitas.
Hilangnya non-value added pada suatu proses berarti berkurangnya biaya
yang harus dikeluarkan perusahaan untuk memproduksi produk tersebut.
Dengan biaya yang rendah, harga produk juga dapat ditekan untuk
meningkatkan kepuasan konsumen sehingga farget value tercapai. Jadi
penemuan dan pengeliminasian non-value added pada proses produksi akan

menguntungkan pihak produsen maupun konsumen.

V.2. Saran dan Implikasi Manajerial

Berdasarkan hasil analisis yang telah disimpulkan, maka penulis memberikan

saran-saran sebagai berikut:

1.

Kesalahan-kesalahan yang terjadi pada proses produksi dompet di perusahaan
Dian Mandala pada dasarnya disebabkan oleh faktor manusia (karyawan). Hal
inilah yang menyebabkan terciptanya non-value added pada proses produksi
tersebut. Oleh karena itu, setiap karyawan perlu diberi tanggungjawab atas
segala tindakannya dan memeriksa ulang setiap kali mengerjakan sesuatu. 5 S
merupakan sistem yang digunakan untuk mengubah perilaku karyawan agar
lebih terlibat dalam peningkatan proses. Dengan mengubah perilaku
karyawannya, maka diharapkan dapat menciptakan proses produksi yang

bebas dari dari non-value added. Oleh karena itu, sebaiknya perusahaan Dian
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Mandala secara perlaha.n-’lahan menerapkan budaya dan sikap kerja 58S, yaitu
pemilahan (Seiri), penataan (Seifon), pembersihan (Seiso), pemantapan
(Seiketsu), pembiasaan (Shitsuke). Berikut adalah penjelasan mengenai 5 S
(Takashi Osada, 1995):

Seiri, artinya membedakan antara yang diperlukan dengan yang tidak
diperlukan, mengambil keputusan yang tegas, dan menerapkan manajemen
stratifikasi untuk membuang yang tidak diperlukan itu. Aktivitas yang dapat
dilakukan adalah memisahkan kulit pari yang akan digunakan untuk proses
produksi dengan kulit pari yang cacat.

Seiton, artinya menyimpan barang ditempat yang tepat atau dalam tata letak
yang benar sehingga dapat dipergunakan dalam keadaan mendadak untuk
menghilangkan proses pencarian. Aktivitas yang dapat dilakukan adalah
menempatkan bahan-bahan cat dan clear pada tempat khusus yang mudah
dijangkau.

Seiso, artinya mengadakan pembersihan secara menyeluruh sebagai
pemeriksaan terhadap kebersihan dan menciptakan tempat kerja yang tidak
memiliki cacat dan cela. Aktivitas yang dapat dilakukan adalah membersihkan
setiap ruang kerja setelah proses produksi selesai.

Seiketsu, artinya memelihara pemilahan (seiri), penataan (seifon), dan
pembersihan (seiso) secara terus-menerus dan berulang-ulang. Dengan
demikian, pemantapan (seiketsu) mencakup kebersihan pribadi dan kebersihan
lingkungan. Aktivitas yang dapat dilakukan adalah memberikan label pada

setiap kulit pari yang berbeda ukuran.
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Shitsuke, artinya menanamkan kemampuan untuk melakukan sesuatu dengan
cara yang benar. Dalam hal ini penekanannya adalah untuk menciptakan
tempat kerja dengan kebiasaan dan perilaku yang baik. Aktivitas yang dapat
dilakukan adalah dengan mengadakan komunikasi dan umpan balik dengan
seluruh karyawan.

Dalam analisis value stream mapping, penulis menemukan bahwa inspeksi
hanya dilakukan pada produk akhir dan dilakukan oleh satu orang saja. Hal ini
tentu sangat berlawanan dengan prinsip continuous improvement, Yyaitu
inspeksi pada setiap proses produksi. Oleh karena itu, penulis menyarankan
agar perusahaan membentuk tim pada setiap bagian yang fungsinya untuk
melakukan inspeksi sebelum produk itu dikerjakan di bagian berikutnya.
Dengan demikian, bila terjadi kesalahan dapat segera dikerjakan ulang
sehingga dapat meminimalkan biaya perbaikan. Sebagai hasilnya, produk
akhir akan terbebas dari segala bentuk kesalahan atau cacat (defect).

Sebaiknya perusahaan melakukan studi banding ke perusahaan-perusahaan
sejenis. Dengan demikian, perusahaan dapat mengetahui kelebihan perusahaan
lain yang dapat diterapkan di perusahaan Dian Mandala. Setelah itu,

perusahaan Dian Mandala dapat melakukan benchmarking.

V.3. Keterbatasan penelitian dan saran untuk penelitian selanjutnya

Dalam penelitian ini, penulis hanya melakukan penelitian pada proses di

bagian barang jadi dan produk yang diteliti hanya produk dompet. Untuk

penelitian selanjutnya, peneliti menyarankan agar penelitian selanjutnya dilakukan
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pada proses penyamakan kulit part juga. Hal ini dimaksudkan agar peneliti
selanjutnya dapat melihat seluruh rangkaian proses produksi dari bahan mentah

sampai ke barang jadi.
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Lampiran 1
STRUKTUR ORGANISASI PERUSAHAAN DIAN MANDALA
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Lampiran 2
Value Stream Mapping
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Lampiran 3

Cause and Effect Diagram
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