5.1

BAB V

KESIMPULAN DAN SARAN

Kesimpulan

. Kualitas jenis cacat/kesalahan yang paling banyak terjadi atau dominan

periode maret 2011 pada proses picking terdapat pada salah kirim part.

Hal ini ditunjukkan dengan hasil gambar dari diagram pareto.

. Terdapat tiga faktor penyebab permasalahan  munculnya

cacat/kesalahan pada proses picking yang didapat dari diagram sebab-

akibat yaitu faktor manusia, faktor material, dan faktor metode.

. Usulan perbaikan yang dilakukan dengan menggunakan metode FMEA

(Failure Mode Effect Analysis) proses hanya terfokus kepada faktor
metode saja, dengan mode kegagalan potensial Work Instruction (WI)
sulit dipahami dan tidak adanya aktivitas check ulang. Berikut
merupakan usulan perbaikan berdasarkan dari masing-masing mode

kegagalan potensial :

a. Solusi yang dapat dilakukan pada saat ini dengan mode kegagalan
potensial SOP (Standar Operasi)/Work Instruction (WI) sulit
dipahami adalah mereview SOP/Work Instruction (WI), pengadaan
training untuk peningkatan skill operator minimal 1 bulan sekali,

Memberikan sosialisasi minimal 1 minggu sekali mengenai
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SOP/WI, pengontrolan dari pimpinan yang level jabatannya lebih
tinggi, menambahkan foto/gambar pada SOP/WI, serta sosialisasi
ke bawahan dan pengontrolan terhadap hasil kerja operator.

Solusi yang dapat dilakukan pada saat ini dengan mode kegagalan
potensial tidak adanya aktivitas Check ulang pada hasil kerja
operator adalah dengan melakukan improvement awal (meeting
dengan semua pihak guna membentuk tim yang baik untuk
pencegahan aktual, memberikan tanda ceklis ( /) pada picking
ticket,dan 3 point penting dalam picking ticket (no lokasi, no part,
dan jumlah quantity) harus dicetak lebih tebal atau diberi warna

cerah agar bisa menjadi perhatian operator.

Saran ini ditujukan untuk Perusahaan, diantaranya :

1. Membuat SOP (standar operasi) atau W1 (Work Instruction) yang baru

apabila proses yang akan dikerjakan maupun proses perbaikan belum

terdapat standar instruksi kerjanya.

2. Merevisi kembali SOP (standar operasi) atau WI (work instruction)

yang telah ada agar lebih mudah dipahami oleh seluruh karyawan baik

pada tingkat bawah maupun tingkat fop management. Seperti

pencantuman gambar/foto pada SOP atau WI, pemberian warna-warna

tertentu agar dapat lebih menarik perhatian, penyusunan kata-kata yang

dapat lebih mudah dimengerti dan dipahami, dan lain sebagainya.
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3. Membuat form hasil kerja operator untuk mengontrol kinerja dari
masing-masing operator agar dapat lebih mempermudah dalam

menganalisis permasalahan-permasalahan yang terjadi.

4. Melakukan pelatihan, seminar, dan workshop secara periodik untuk

seluruh karyawan.

5. Membangun sistem hubungan pelanggan yang terintegrasi langsung
dengan perusahaan dengan upaya mendapatkan informasi-informasi
keluhan pelanggan. Tidak hanya pelanggan dalam artian sebagai
seorang pembeli produk (consumer) tetapi juga pelanggan sebagai
pengguna pada proses selanjutnya. Hal ini harus dilakukan agar tercipta

aliran informasi yang lebih cepat, akurat, dan transparan.
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