BAB 5
KESIMPULAN DAN SARAN

5.1 Kesimpulan

Berdasarkan observasi dan wawancara yang telah dilakukan kepada pihak PT H
mengenai alur jasa dengan menggunakan teori service blueprint, berikut merupakan
informasi yang diterima sebagai kesimpulan:

1. Alur Jasapada PT H

Konsumen menghubungi perusahaan melalui kontak bisnis whatsapp atau email.
Kemudian direspon oleh Supervisor. Supervisor mengatur jadwal teknisi untuk
memeriksa kerusakan mesin yang akan diperbaiki. Konsumen memberikan
konfirmasi jadwal pemeriksaan. Teknisi melakukan pemeriksaan kerusakan mesin
dan kebutuhan sparepart mesin. Teknisi memberikan laporan pemeriksaan kepada
Supervisor dan General Manager. General Manager merancang surat penawaran.
Administrasi mempersiapkan surat penawaran. Surat penawaran diberikan kepada
konsumen diiringi dengan sesi negosiasi dengan supervisor. Pengajuan negosiasi
dirapatkan oleh internal perusahaan hingga akhirnya mendapatkan keputusan.
General Manager merancangkan surat sales contract dan memberikan
rancangannya kepada administrasi untuk diketik. Administrasi mempersiapkan
surat sales contract. Sales contract diberikan kepada konsumen sebagai perjanjian
kerjasama. Konsumen melakukan pembayaran downpayment (DP). Finance
konfirmasi pembayaran dari konsumen. General Manager menyiapkan dan
membeli kebutuhan sparepart untuk perbaikan mesin. Supervisor mengajukan
tanggal pengerjaan perbaikan kepada konsumen hingga mendapat konfirmasi
tanggal. Supervisor membuat jadwal pengerjaan service beserta tim teknisi yang
akan bertugas. Finance mempersiapkan dana untuk kebutuhan dinas dan admin
mempersiapkan surat jalan. Teknisi mengerjakan pengerjaan service mesin pada
pabrik konsumen. Teknisi memberikan laporan saat pelayanan service selesai.
Teknisi melakukan running test mesin. Teknisi memberikan laporan setelah
running test berhasil. Admin menyiapkan surat serah terima mesin. Konsumen
menerima surat serah terima mesin dan melakukan pelunasan. Finance konfirmasi

pembayaran pelunasan dari konsumen.
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Gambar 5.1
Kesimpulan Alur Pelayanan PT H

1 Pihak pabrik (konsumen) menghubungi perusahaan melalui kontak bisnis whatsapp atau email. |

l

{ Direspon oleh Supervisor. I
|

l Supervisor mengatur jadwal teknisi untuk memeriksa kerusakan mesin yang akan diperbaiki. l
l

] Konsumen memberikan konfirmasi jadwal pemeriksaan. ‘
l

1 Teknisi melakukan pemeriksaan kerusakan mesin dan kebutuhan sparepart mesin. |

l

] Teknisi memberikan laporan pemeriksaan kepada Supervisor dan General Manager. |

l

] General Manager merancang surat penawaran. |

l

] Administrasi mempersiapkan surat penawaran. |

|

[ Surat penawaran diberikan kepada konsumen diiringi dengan sesi negosiasi dengan supervisor. ‘

|

1 Pengajuan negosiasi dirapatkan oleh internal perusahaan hingga akhirnya mendapatkan keputusan. ‘

l

General Manager merancangkan surat sales coniract dan memberikan rancangannya kepada
administrasi untuk diketik.

] Administrasi mempersiapkan surat sales contract. |

] Sales contract diberikan kepada konsumen sebagai perjanjian kerjasama. |

l

] Konsumen melakukan pembayaran downpayment (DP). |

l

l Finance konfirmasi pembayaran dari konsumen. |

l

1 General Manager menyiapkan dan membeli kebutuhan sparepart untuk perbaikan mesin. l

l

Supervisor mengajukan tanggal pengerjaan perbaikan kepada konsumen hingga mendapat
konfirmasi tanggal.

I

{ Supervisor membuat jadwal pengerjaan service beserta tim teknisi yang akan bertugas. I

I

] Fnance mempersiapkan dana untuk kebutuhan dinas dan admin mempersiapkan surat jalan. |

!

] Teknisi mengerjakan pengerjaan service mesin pada pabrik konsumen. |

l

] Teknisi memberikan laporan saat pelayanan service selesai. |

I

{ Teknisi melakukan running test mesin. |
l

{ Teknisi memberikan laporan setelah running test berhasil. I
|

[ Admin menyiapkan surat serah terima mesin. ‘
[

1 Konsumen menerima surat serah terima mesin dan melakukan pelunasan. ‘

l

] Finance konfirmasi pembayaran pelunasan dari konsumen. |

Sumber: Hasil Olahan Penulis
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2. Alur Pelayanan yang Berpotensi Terjadi Kegagalan

Setelah dilakukannya analisis terhadap service blueprint, ditemukanlah empat

failure points yang menghambat alur pemberian jasa dari PT H, yaitu:
1.

2
3.
4

3.

Pemeriksaan Kerusakan dan Pengukuran Kebutuhan Mesin Tidak Akurat (F1).
Laporan Hasil Tidak Tersampaikan dengan Baik (F2).
Persiapan Pelayanan yang Memakan Waktu Lama (F3).

Pengerjaan Service yang Melebihi Estimasi Waktu (F4).

Faktor Penyebab Kesalahan

Berdasarkan wawancara secara mendalam dan obeservasi, ditemukanlah faktor-

faktor penyebab kesalahan yang disimpulkan menjadi empat kategori sebagai
berikut:

a.

Manpower (MP)

Teknisi salah analisis kerusakan mesin.

Jumlah teknisi ahli yang terbatas dan teknisi lainnya kurang ahli dalam
pemahaman mesin.

Bagian mesin ada yang terlewat untuk diperiksa.

Teknisi tidak tahu bagian mana yang perlu diperiksa.

Teknisi tidak teliti saat memeriksa kerusakan mesin.

Method (MD)

Kesalahan pengukuran sparepart.

Kesalahan metode pengukuran dan kesalahan membaca alat ukur.
Hasil pengecekan mesin tidak dicatat.

Material (MT)

Sparepart bermasalah.

Ukuran sparepart yang tidak sesuai kebutuhan.

Machine (MC)

Alat service bermasalah.

Alat service tidak tersedia.

Alat service rusak.
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4. Usulan Pencegahan dan Perbaikan

Berikut adalah penjelasan rinci mengenai usulan perbaikan yang dapat
diterapkan pada PT H:

a.

1)

2)

3)

4)

5)

6)

7)

1)

2)

3)

4)

Manpower (tenaga kerja)

Usulan perbaikan yang dapat diterapkan untuk tenaga kerja adalah:

Teknisi ahli disebar ke seluruh tim agar setiap tim memiliki teknisi ahli
untuk memimpin (P1-MP).

Diberikan workshop untuk melatin kemampuan analisa kerusakan mesin
dan problem solving (P2-MP).

Melakukan sistem "mentoring” agar teknisi senior mengajarkan teknisi
pemula dengan intens (P3-MP).

Memberikan spare waktu untuk setiap pengerjaan service untuk
mengurangi kemungkinan dari efek domino (P4-MP).

Mulai dilakukan sistem reward and punnishment. Reward: mendapat
tambahan bonus pada gaji atau penghargaan "karyawan rajin" jika selalu
masuk dalam satu tahun. Punnishment: diberlakukan pemotongan gaji jika
karyawan tidak hadir lebih dari jatah yang diberikan perusahaan (P5-MP).
Membuat standar operasional untuk setiap lingkup pekerjaan secara tertulis
dan disosialisasikan ke seluruh karyawan (P6-MP).

Membuat formulir laporan kerusakan mesin dengan jelas dan lengkap agar
setiap orang yang membaca laporan tersebut dapat mengerti (P7-MP).
Method (cara kerja)

Usulan perbaikan yang dapat diterapkan untuk cara kerja adalah:

Membuat standar operasional untuk setiap lingkup pekerjaan secara tertulis
dan disosialisasikan ke selurun karyawan (P1-MD).

Diberikan pelatihan untuk belajar membaca berbagai alat ukur yang
digunakan (P2-MD).

Diberikan pelatihnan khusus yang berfokus pada pemeriksaan mesin yang
rusak (P3-MD).

Membuat checksheet untuk semua aspek mesin yang penting untuk

dipastikan dalam pemeriksaan awal (P4-MD).
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5) Membuat Formulir Laporan Kerusakan Mesin dengan jelas dan lengkap
agar setiap orang yang membaca laporan tersebut dapat mengerti (P5-MD).
c. Machine (mesin/alat)
Usulan perbaikan yang dapat diterapkan untuk alat yang dipakai adalah:
- Membeli alat sebagai cadangan alternatif ketika ada alat yang rusak atau
dipakai oleh tim teknisi lainnya (P1-MC).
d. Material (bahan)
Usulan perbaikan yang dapat diterapkan untuk sparepart adalah:
- Memastikan pemesanan sparepart sudah sesuai dengan kebutuhan

pengerjaan service mesin (P1-MT).

5.2 Saran

Saran dibuat dengan tujuan agar PT H dapat lebih berkembang dan memperbaiki

permasalahan utamanya vyaitu keterlambatan dalam alur jasa. Saran dibawah ini

merupakan saran yang paling mudah diterapkan dan memberikan hasil maksimal

berdasarkan akar permasalahan yang ada:

1. Melakukan pelatihan untuk teknisi.
Pelatihan yang dilakukan berdasarkan keahlian utama bagi seorang teknisi agar
dapat melakukan pekerjaanya dengan baik dan benar. Pelatihan perlu
dilakukan dengan metode pembelajaran teori di perusahaan dan juga
pembelajaran praktik di lapangan. Berikut adalah usulan jadwal beserta jenis
perlatinan, materi pelatihan, metode pelatihan, dan juga tanggal pelatihannya.
Pelatihan dilakukan setiap hari sabtu, hal ini dikarenakan jam kerja pada hari
sabtu hanya setengah hari dan pekerjaan pada hari itu tidak banyak. Biasanya
karyawan hanya memakai hari sabtu untuk merapikan kantor dan semua
peralatan yang sudah dipakai selama seminggu itu. Oleh karena itu, waktu
tersebut dinilai cukup baik untuk dipakai sebagai hari untuk pelatihan.
Pelatihan dapat dilakukan selama 2-3jam didalam jam kerja tersebut. Pengajar
dari pelatihan ini adalah karyawan yang sudah berpengalaman pada industri ini

seperti teknisi senior dan juga technical support.
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Tabel 5.1

Usulan Jadwal dan Materi Pelatihan

Teknisi | Jenis Pelatihan Materi Pelatihan Metode| Tanggal
Memahami cara mengukur
Mekanik Membaca dan sparle parl;[ dengan benari nc]emlllh Sabtu, 20
dan Menggunakan Alat alat ukur yang sesua(;, an Teori | Januari
Elektrik | Ukur Sparepart mengukur sparepart dengan 2024
metode yang tepat hingga hasilnya
akurat.
Melakukan praktik mengukur
Mekanik Membaca dan sparepart dengan benarz memilin Sabtu, 27
alat ukur yang sesuai, dan . .
dan Menggunakan Alat K td Praktik [ Januari
Elektrik | Ukur Sparepart MENGUKLF sparepart dengan 2024
metode yang tepat hingga hasilnya
akurat.
Memeriksa Memahami setiap komponen dan
Mekanik | Kerusakan Body bagian pada body mesin celup Teori
Mesin Celup benang E:g:ﬂaf’l
Memeriksa Memahami setiap komponen dan 2024
Elektrik | KerusakanPanel | bagian pada panel elektrik mesin | Teori
Elektrik celup benang
Membuat Laporan
.| Kerusakan Mesin Memahami cara mencatat hasil .
Mekank Celup (Visit pemeriksaan ke dalam Visit Report Praldik Sabtu, 17
Report) Februari
Membuat Laporan Memahami tat hasil 2024
Elektrik | Kerusakan Panel emzri]lzs azrnlk%aggl?rin{:/?si RZSIort Praktik
(Visit Report) P P
.| Pengelasan Body Memahami cara memakai alat .
Mekanik Mesin pengelasan dengan benar Teori Sliaebk;[:tazr?
. Merakit Panel Memahami cara merakit panel . 2024
Elektrik Elektrik elektrik dengan benar Teori
.| Pengelasan Body Memahami alur produksi dari .
Mekanik Mesin mesin celup benang Teori S&b;lrjétz
Elektrik Merakit Panel Memahami alur listrik pada panel Teori 2024
Elektrik elektrik mesin celup benang
Melakukan praktik pengelasan
Mekanik Pengel\lzsa_n Body body mesin pada mesin yang Praktik | Sabtu. 9
esin ! . . ’
sudah tidak dipakai Maret
, Merakit Panel | Melakukan praktik perakitan panel , 2024
Elektrik Elektrik elektrik secara berkelompok Praktik
. | PengelasanBody | Melakukan praktik pengelasan .
Mekanik Mesin body mesin pada mesin konsumen Praktik S?\l/)lgjr'e%G
. Merakit Panel | Melakukan praktik perakitan panel . 2024
Elektrik Elektrik elektrik secara individu Praktik
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Teknisi | Jenis Pelatihan Materi Pelatihan Metode| Tanggal
Memahami cara pengecatan yang
Mekanik Pengeli:ﬂaet:iﬂ Body benar dan jenis cat untuk mesin | Teori
yang terpapar suhu 135 derajat S?\t/)lgjr’efs
Melakukan praktik pengecatan: 2024
Mekanik Pengel\c/le;t:lirrl] Body Menghilangkan cat bawaan mesin | Praktik
sebelumnya
Melakukan praktik pengecatan:
.| PengecatanBody | Menghaluskan permukaan body .
Mekanik Mesin mesin dari sisa cat dan melakukan Praktik | Sabtu, 30
pengecatan lapisan dasar I\élgzrit
. | Pengecatan Body | Melakukan praktik pengecatan: .
Mekanik . o Praktik
Mesin aplikasi cat tahan panas (seal)

Sumber: Hasil Penulis

2. Membuat formulir laporan pemeriksaan kerusakan mesin.

Dalam formulir laporan pemeriksaan kerusakan mesin yang berjudul Visit

Report. Visit Report tersebut terdiri dari:

N o gk~ w P

Nama konsumen

Alamat konsumen

Jenis mesin yang diperbaiki
Dokumentasi mesin yang rusak

Jenis pekerjaan yang dilakukan

Tanggal pemeriksaan dimulai dan selesai
Hasil observasi yang terdiri dari:

Kondisi mesin beserta keterangan kerusakan

- Jenis sparepart yang rusak dan perlu diperbaiki

- Ukuran sparepart

- Rangkuman hasil pemeriksaan

- Solusi/saran pengerjaan perbaikan
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Gambar 5.2

Usulan Formulir Pemeriksaan Kerusakan Mesin

Mewn MESIN JET DYEING TONG GENG 600KG (4 TUBE, 2 KEPALA)

Jeriz Pekerpan: Pengecekan Mezin

Nama Customer: FRoBEHARSIEY. PANDAAN

Alamat Customer: J. CanemoCanmnReOORRrnCARnenORRINORooTIC,
Pandaan, Bareng, Sumbersjo, Kec. Fandsan, Pasuruan,
Jowa Timwr

Démuls Tangzal 12 Oktober | Berakhir Tangzal | 13 Oktober 2022

2022
Total Hani 2 Han Pekerjsan seless YES* /NO

Sumber: Hasil Penulis
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Gambar 5.3
Usulan Formulir Pemeriksaan Kerusakan Mesin

Hasil Dbservasi:

NO. EELEMGHAFAN MESIN EETERANGAN
1 Nozzle anual
z Cemamo Motor Reel 1 pos
ImeErber 22
Lewgi] hdmin Tank Tidak ada / Doo
3 Cynama hzin Pump Star Deftn (Tidek sda irverter]
J0KW ; 1750 rpm
3 Controdler Cizitronik
B Pressure in Manual {MenzEunalean kran)
7 L] Achding Tani Tidak sda
WALVE
1 kdain Tark Fill E=ll valve DNED
z YAmin Tapk Drain E=ll vahve DNLZ3
3 Crear Fliosw Exil Valve DNLDD
4 Praszure Dischanzs Cylinder ake DRI
3 Adging Tark Fill E=ll Walez DNZO
& Adcing Tark Drain Eall Walve DNZ3
7 Sirindazi E=ll Vahez DNZO
B Transfer E=ll valye DHZ3
3 Retsm Ell Walve DNZD
i0 Heatings in Cylinder Valve DRSS
11 Cooling in Cylinder Valke DRSS
12 Cooling out Cylinder Valve DM 30
13 Purging Cylinder Valve DRZS
MECHAMICAL SEAL
hech. Seal Main Fump 43mm
Medh. Seal Reel 33mm
RMOTES
i | Tidak sda indilkeior speed neel dan main pump
BAMNGEUMAN ;

1. Kpindiisi mesin running, vabee-vahve tidsk ada yang bocor, dinamao miotor bagus tidak adz

suzra-sdara kassr

£, Pengisian main tank dan adding tank manual [manual dengan menggunakan selechor

switch| dikarenakan tidzk ada senzoruntuk level main tznk dan adding tank

3. Controller yang dizunakan tidak mendulbung untulk sisbem dyeing full otomatis. Kondisi

saat ini fitur ctomiatis yang disunakan hanya heating & cooling

4. Ticek ada indicator pembacaan speed reel dan main pump

5. 'Wiring kabel paca panel elektrik kurang rapi

Sumber: Hasil Penulis
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3. Membuat SOP (Standar Operational Procedure)
SOP adalah dokumen tertulis yang merinci langkah-langkah dan pedoman
yang harus diikuti oleh individu atau tim dalam melaksanakan suatu tugas atau
proses tertentu di suatu organisasi. Tujuan utama SOP adalah memastikan
konsistensi, efisiensi, dan keamanan dalam pelaksanaan suatu kegiatan atau
prosedur. Berikut adalah usulan SOP yang perlu dibuat oleh pihak perusahaan:
a. SOP Safety
- Pelaksanaan K3
b. SOP Service
- Pengelasan body mesin
- Perbaikan valve
- Pemasangan mechanical seal
- Perakitan panel elektrik
c. SOP Pegawai
- Pemakaian seragam
d. SOP Pengukuran Sparepart
- Pengukuran flange
- Pengukuran baut
- Pengukuran karet seal pintu mesin

Berikut adalah contoh dari SOP yang dapat dibuat oleh perusahaan:
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Gambar 5.4
Contoh SOP Perakitan Panel Elektrik

Contoh Gambar:

PERAKITAN

PANEL ELEKTRIK
SOP Elektrik

1. TEKNISI ELEKTRIK : MEMBONGKAR SELURUH KOMPONEN ELEKTRIK YANG
TERDAPAT PADA PANEL SEBELUMNYA

2. TEKNISI MEKANIK : MENCUCI DAN MENGECAT BODY PANEL ELEKTRIK

2. TEKNISIELEKTRIK : MEMBUAT KONSEP RANGKAIAN ELEKTRIK

3. TEKNISI ELEKTRIK : MEMBUAT PERMINTAAN BARANG UNTUK KEBUTUHAN
KOMPONEN PANEL ELEKTRIK KEPADA SUPERVISOR

4, SUPERVISOR : MEMBUAT PURCHASE ORDER (PO) KE SUPPLIER BERDASARKAN
PERMINTAAN BARANG DARI TEKNISI ELEKTRIK
5.GM - MENANDATANGANI PO YANG DIBUAT OLE
6. ADMIN : MENERIMA BARANG DATANG DAN MELAKUKAN PENGECEKAN
BERDASARKAN SURAT JALAN

UPERVISOR

APAKAH BARANG DATANG SUDAH SESUATI DENGAN PO?

KALAU "YA":

7. SUPERVISOR AKAN MEMBERIKAN BARANG-BARANG TERSEBUT
KE TEKNISI ELEKTRIK

8. TEKNISI ELEKTRIK : PERAKITAN PANEL ELEKTRIK

9 TEKNISI ELEKTRIK : PENGETESAN PANEL ELEKTRIK

KALAU "TIDAK":

7. SUPERVISOR AKAN MENGHUBUNGI SUPPLIER

8 LANJUT KE NO. 6

9. LANJUT KE NO. 7 KALAU " BARANGNYA SUDAH SESUAI
10 LANJUT KE NO. 8 KALAU "YA" BARANGNYA SUDAH SESUAIL
11 LANJUT KE NO. 9 KALAU "YA" BARANGNYA SUDAH SESUAI

Sumber: Hasil Olahan Penulis

Gambar 5.5

Contoh SOP Pengukuran Karet Seal Pintu Mesin

PROSEDUR PENGUKURAN KARET SEAL
PINTU MESIN

Contoh Gambar: Alat Ukur: Sigmat

PROSEDUR: APAKAH KARET SEAL PINTU ADA CONTOH! (YA | TIDAK)

KALAU™
2 BENTANGKAN KARET SEAL PINTU CONTOH PADA PERMUKAAN YANG RATA

3 GUNAKAN TALL ATAU BENANG UNTUK MENGUKUR KELILING KARET SEAL
PINTU

4. GUNAKAN RUMUS KELILING LINGKARAN (PHI X DIAMETER) UNTUK MENCARI
DIAMETER LINGKARAN

5. AMBIL ALAT UKUR SIGMAT PADA TEMPAT PENYIMPANAN ALAT UKUR

6, GUNAKAN ALAT UKUR SIGMAT UNTUK MENGUKUR KETEBALAN KARET SEAL
PINTU

(TUTORIAL CARA PAKE ALAT UKUR SIGMATNYA PERLU SEDETIL ITU GA? KALO
PERLU ADA DI GOOGLE CARA BACANYA, KALO GA USAH SKIF AlA)

7. TAMBAHKAN HASIL PENGUK URAN KETEBALAN YANG SUDAH DIDAPAT
DENGAN LMM (ESTIMASI KARET SEAL CONTOH SUDAI BERKURANG
KETEBALANNYA)

8, CATAT HASIL PENGUKURAN YANG DIDAPAT (DIAMETER DAN KETEBALAN)

9. BERSIHKAN ALAT UKUR SIGMAT DENGAN MENGGUNAKAN LAP KERING DAN
SIMPAN KEMBALI PADA TEMPAT PENYIMPANAN ALAT UKUR

10, BERTK AN CATATAN HASIL PENGUKURAN KE SUPERVISOR UNTUK MLAKUKAN
PEMESANAN SPAREPART

A"

KALAU"TIDAK"

2 GUNAKAN TALL BENANG UNTUK MENGUKUR KELILING PINTU MESIN
3 LANJUT KE POINT NO. 4 DARI KALAU ADA CONTOH SEALNYA

4 LANJUT KE POINT NO. 3 DART KALAU ADA CONTOH SEALNYA

5. LANJUT KE POINT NO_ 6 DARTKALAU ADA CONTOH SEALNYA

6. LANJUT KE POINT NO. 8 DARI KALAU ADA CONTOH SEALNYA

7. LANJUT KE POINT NO. 9 DAR] KALAU ADA CONTOH SEALNYA

5, LANJUT KE POINT NO. 10 DAR] KALAU ADA CONTOH SEALNYA

Sumber; Hasil Olahan Penulis
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