BAB VI
KESIMPULAN DAN SARAN

6.1 Kesimpulan

Setelah dilakukan analisa dapat ditarik kesimpulan pada penelitian

ini, serta usulan saran yang akan diberikan kepada perusahaan.

1.

Proses produksi kertas di PT Fine Paper secara garis besar memiliki
beberapa tahapan proses yang menerapkan sistem PDCA yang
dilakukan atas kontrol lab fisika untuk mengendalikan dan
memastikan kualitas kertas mulai dari proses pembuburan di bagian
deinking plant dan stock preparation, proses pembentukan kertas
dan menjadi gulungan besar (jumbo roll) di bagian paper making,
pemotongan roll jumbo menjadi roll kecil-kecil di bagian mesin
winder, pemotongan kertas dari inroll menjadi lembaran kertas atau
biasa disebut dengan insheet di bagian mesin cutter, kemudia
dibagian sortir untuk menyortir kertas dan yang terakhir bagian
packing untuk membungkus produk sebelum masuk kedalam
gudang barang jadi. Proses sortir adalah proses yang memiliki
waktu proses yang lama, dikarenakan pada proses ini dilakukan
secara manual. Berdasarkan hasil value stream mapping (VSM)
sebelum perbaikan diketahui cycle timenya 16,66 detik/kg dan lead
timenya 53,23 detik/kg. Value added didapatkan sebesar 31% dan
non-value added sebesar 69%. Waktu lead time terlama dari
inventory raw material ke deinking plant — stock preparation
sebesar 44,47% detik/kg, proses ini lama karena menunngu material
selama 3 minggu.

Identifikasi waste dilakukan dengan cara observasi, membagikan

kuesioner dan wawancara kepada para staff yang bersangkutan atau
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yang paham dengan proses yang akan diteliti. Adapaun bagian staff
yang menjadi responden penelitian ini terdiri dari asisten supervisor
ppic, supervisor paper making, asisten supervisor mesin cutter,
supervisor packing, asisten supervisor gudang barang jadi,
supervisor quality control. Untuk mengidentifikasi waste kritis
dapat digunakan metode waste relationship matrix (WRM).
Langkah awal untuk mendapatkan hasil waste kritis adalah dengan
seven waste, waste relationship matrix (WRM), waste assessment
questionnaire (WAQ) dan root cause analysis (RCA), semua
langkah dikerjakan sesuai dengan kaidah (Rawabdeh, 2005).
Didapatkan waste kritis pada from defect 20,00% dan to inventory
19,26%. Setelah itu dilakukan pemberian peringkat, peringkat
pertama didapatkan oleh defect sebesar 23,63% dan peringkat kedua
didapatkan oleh inventory sebesar 17,14%. Dari hasil analisa WRM
dan WAQ menunjukkan hasil yang saling mendukung bahwa waste
Defect dan waste Inventory merupakan sumber penyebab waste
yang dominan yang menjadi penyebab timbulnya waste dilini
produksi PT Fine Paper.

Root cause analysis (RCA) adalah sebuah tools untuk menemukan
penyebab akar permasalahan terjadinya waste defect dan waste
inventory. Terdapat sub waste defect, yaitu banyaknya roll kertas
yang direject (inroll) dan banyaknya kertas yang rusak (insheet).
Beberapa akar permasalahan tersebut yang pertama bersumber dari
tidak adanya jadwal penggantian mata pisau pada mesin winder
maupun mesin cutter secara pasti dan periodik. Kedua kurangnya
pemahaman dari pihak gudang material dalam mensuplai core ke
winder karena dalam satu set roll menggunakan core bekas dan core

baru, yang dapat menimbulkan masalah kualitas winder. Ketiga
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banyaknya roll yang harus dipotong / WIP, sedangkan kapasitas
double cutter lebih kecil dibandingkan dengan mesin winder.
Sedangkan pada waste inventory terdapat sub waste, yaitu
banyaknya roll yang cacat atau rusak. Akar permasalahan tersebut
bersumber dari proses produksi pajang, karena adanya
penyederhanaan proses produksi dan rekayasa pengaturan jadwal
produksi.
Setelah dilakukan pengolahan data, ditemukan waste kritisanya dan
mencari akar permasalahannya. Tahap selanjutnya adalah
melakukan usulan perbaikan terhadap value stream mapping
(VSM). Usulan perbaikan yang diberikan adalah dengan
menghilangkan proses sortir, dikarenakan pada proses tersebut yang
sering menimbulkan waste defect. Diharapkan dengan adanya
pengecekan kualitas disetiap prosesnya melalui lab fisika sudah
dipastikan kualitas kertas dapat dikatakan baik dan bagus sesuai
dengan standar yang ditentukan. Dengan menghilangkan proses
sortir didapatkan total cycle time setelah perbaikan sebesar 8,23
detik/kg dan lead timenya sebesar 46,91 detik/kg. Value added

didapatkan sebesar 17% dan non-value added sebesar 83%.

6.2 Saran

Saran yang dapat diberikan oleh perusahaan PT Fine Paper adalah

sebagai berikut:

1.

Ppic harus lebih kreatif dalam menyusun rencana produksi, dalam
artian sebisa mungkin proses inroll dan insheet tidak digabung.

Pada produk inroll yang bisa langsung dikirim setelah proses
winder, dimana pihak quality control meyakini bahwa kertas inroll
itu baik. Mengingat diterapkannya sistem kualitas mutu berdasarkan

sistem PDCA pada tiap tahapan proses produksi. Maka dari itu roll
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kertas yang akan dipotong diyakini kualitas sudah baik, untuk itu
disarankan kertas hasil potong tidak perlu disortir, sehingga proses
produksi lebih cepat khususnya pada order insheet.

Disarankan mesin cutter dimodifikasi diberi counter sheet (alat
hitung), sehingga tidak diperlukan proses perhitungan kertas per 1
remnya dan Kkertas langsung dapat dipacking.

Gudang inventory (WIP) untuk roll yang akan dipotong dibuat lebih
mudah untuk diakses (di stapel), sehingga dapat mengurangi

kerusakan roll kertas yang akan dipotong.
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