Lampiran 1 Hasil Wawancara

LAMPIRAN

Daftar Pertanyaan A-1 A-2 A-3 Keterangan
Bagaimana petugas | Dalam memastikan proses | Pada sistem kami terdapat | Saya sesuaikan dulu di \%
memastikan bahwa proses | penempelan label berjalan | quality control sebelum | awal untuk arah seal label
penempelan label | sesuai standar, pengawasan | produk masuk ke tahap | saat pemasangan di botol
dilakukan secara teliti dan | oleh koordinator logistik | packing dan di | sehingga tidak terbalik
sesuai standar sehingga | dilakukan secara berkala | distribusikan kepada | dan juga mengatur suhu
informasi yang tercantum | selama proses berlangsung | pelanggan hot air gun supaya tidak
pada label terbaca dengan | untuk mendeteksi terlalu panas dan merusak
jelas dan tidak terjadi | ketidaksesuaian sejak dini, label
kesalahan penempelan? sehingga setiap produk

yang tidak  memenuhi

standar ~ dapat  segera

dipisahkan untuk di label

ulang sebelum ke tahap

selanjutnya.
Bagaimana petugas | Dalam proses pengemasan, | Upaya  kami  adalah | Untuk perakitan karton \%
menjalankan proses | perusahaan menyediakan | menyediakan fasilitas | saya sesuaikan dengan
pengemasan agar | pallet untuk karton pada | gudang penyimpanan dan | ukurannya supaya
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kemasan yang dihasilkan

tahap penyimpanan guna

penyediaan pallet dengan

berbentuk rapi dan kuat,

rapi, kuat, dan mampu | mencegah kontak langsung | kualitas dan kebersihan | saat proses packing botol

melindungi produk dari | dengan lantai yang | yang sesuai dengan SNI | saya tata deengan baik

kerusakan selama | berpotensi  menimbulkan | sehingga meminimalkan | sehingga produk yang ada

penyimpanan dan | kelembaban dan kerusakan | kerusakan kemasan akibat | didalamnya tidak mudah

distribusi? kemasan. kelembapan bergeser. Untuk
penyimpanan kami tata
karton di pallet supaya
tidak lembab dan mudah
rusak

Berapa  jumlah  unit | Terkait penetapan target, | Untuk target kita tetep | Biasanya sehari bisa

produk yang Dberhasil

diberi label dalam satu
siklus  produksi, dan
apakah terdapat target
yang ditetapkan

perusahaan terkait jumlah
tersebut?

perusahaan telah
menetapkan jumlah yang
harus di selesaikan tiap
harinya, meskipun saat ini
target  tersebut  masih
disampaikan secara lisan
melalui instruksi dan belum
berbentuk  SOP  secara
tertulis. Kedepannya, saya
harap formalisasi target
dalam  dokumen resmi
dapat ditindaklanjuti guna

punya ya, untuk produk
galon ada 100 kalau botol
1000 per hari yang harus
siap untuk di distribusikan

melabel 1000 botol dan
100 galon, untuk target
per hari nya sudah ada
tapi tidak tertulis, hanya
berdasarkan perintah
atasan saja
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meningkatkan konsistensi
proses pelabelan.

Berapa  jumlah  unit

Terkait pemantauan

Jadi pada setiap capaian

Sehari  rata-rata  bisa

produk yang berhasil | pencapaian target, petugas | kerja harian itu kami | packing 30-50 karton,
dikemas dalam satu siklus | melaporkan hasil secara | mempunyai form atau | kalau galon 80-100, untuk
produksi, dan bagaimana | langsung kepada | catatan untuk di evaluasi | pemantauan target
perusahaan memantau | koordinator logistik, baik | setiap minggunya apakah | biasanya saya melapor
pencapaian target | melalui komunikasi tatap | sudah mencapai taget atau | kepada koordinator
pengemasan yang telah | muka maupun melalui | belum. Jadi kita | logistik ~ baik  secara
ditetapkan? pesan singkat WhatsApp. | mempunyai 2  bentuk | langsung atau via

Mekanisme pelaporan | catatan yaitu yang masih | whatsapp

tersebut ~ memungkinkan | manual dan di excel,

koordinator logistik untuk | biasanya ditulis di manual

memantau operasional | dulu baru disalin di excel

secara berkala dan

mengambil tindakan

korektif apabila terdapat

ketidaksesuaian antara

realisasi dan target yang

telah ditetapkan.
Bagaimana  perusahaan | Sebagai langkah antisipatif | Sampai saat ini kita selalu | Proses pelabelan dimulai
memastikan proses | terhadap  keterlambatan, | update =~ untuk  stock | pada pagi hari setelah tim
penempelan label | saya mengarahkan petugas | opname dan rutin mengisi | distribusi  mengirimkan
diselesaikan sesuai | untuk memprioritaskan | catatan-catatan harian jadi | botol 10-13 keranjang ke
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jadwal, serta langkah apa | penyelesaian sisa botol | kita mempersempit atau | ruangan labeling dan
yang diterapkan apabila | yang belum terlabeli dari | memperkecil kendala | packing, untuk mencegah
terjadi keterlambatan | hari sebelumnya, sehingga | produk yang belum siap. | keterlambatan  biasanya
yang berpotensi | ketersediaan produk untuk | Paling apabila terjadi | kami label dulu sissa
menghambat proses | proses pengemasan | keterlambatan proses | botol yang hari kemarin
packing berikutnya? berikutnya tetap terjaga. labeling dan packing | belum dilabel

karena bahan baku nya

habis
Bagaimana  perusahaan | Untuk proses pengawasan | Selain melakukan | Untuk pemantauan
memantau proses | koordinator logistik | pengawasan kami juga | sendiri biasanya
pengemasan agar seluruh | diwajibkan memantau | sudah menerapkan | koordinator logistik
produk dapat diselesaikan | petugas  labeling  dan | maping untuk kebutuhan | mengecek saat tengah
tepat waktu sehingga | packing serta | acara-acara besar kampus | hari dan sore hari sebelum
komitmen pengiriman | berkomunikasi secara aktif | terjadi di bulan apa saja, | jam kerja berakhir dan

kepada pelanggan dapat
terpenuhi?

dengan admin logistik
terkait jumlah permintaan
harian, sehingga kapasitas
pengemasan

disesuaikan

dapat
dengan
kebutuhan pengiriman dan
komitmen perusahaan
kepada pelanggan tetap
terpenuhi tepat waktu.

jadi kami bisa membagi
dan memprioritaskan
kebutuhan konsumen
sehingga mengantisipasi
keterlambatan pengiriman

juga berkomunikasi
kepada admin logistik
terkait jumlah permintaan
harian
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Bagaimana  perusahaan
meminimalkan

pemborosan bahan baku

pelabelan,
penempelan,
ataupun seal label yang

Dalam meminimalkan
pemborosan bahan baku
pada proses pelabelan,
perusahaan ~ menerapkan
pemeriksaan kondisi seal
label sebelum digunakan
serta memberikan arahan
teknis  kepada  petugas
mengenai penanganan yang

tepat. Apabila ditemukan

Yang pertama jelas kami
melakukan
kepada setiap sumber
daya yang
dilibatkan dalam proses
tersebut sehingga terampil
dalam melakukan
kegiatan operasional. Tapi
sampai saat ini minim

pelatihan

manusia

sekali kecacatan produk

Saat pelabelan seal yang
cacat biasanya karena hot
gun yang terlalu panas
dan juga bahan dari seal
tersebut lengket sehingga
saat dibuka menjadi
sobek, untuk
meminimalkan
biasanya

hot

saya
mengurangi
dan

suhu gun

seal label yang cacat, | akibat SDM seringnya | mengurangi tenaga saat

material tersebut | karena material label yang | membuka seal tetapi

dipisahkan dan | jelek atau karena mesin | waktu pelabelan menjadi
didokumentasikan sebagai | yang eror sedikit lama

bahan evaluasi kepada

pemasok guna mencegah

kejadian  serupa  pada

pengadaan berikutnya.

Dalam  mengoptimalkan | Sampai saat ini yang dapat | Untuk mempercepat
diterapkan  perusahaan | efisiensi waktu operasional | kami upayakan adalah | pengemasan saya
dalam  mengoptimalkan | pengemasan, perusahaan | mengoptimalkan dari segi | biasanya membagi tugas

menerapkan ~ pembagian | sumber daya manusia | dengan anak-anak
operasional tugas yang terstruktur | yang ada salah satunya | magang, ada  yang
pengemasan antarpetugas serta | adalah dengan | merakit karton,
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menurunkan kualitas hasil | memastikan  ketersediaan | menempatkan  beberapa | memasukkan botol, dan
kemasan? bahan  dan  peralatan | mahasiswa magang untuk | memindahkan karton ke

sebelum proses dimulai | mencapai target harian pallet

guna meminimalkan

kejadian terhentinya

kegiatan operasional
Bagaimana  perusahaan | Dalam memastikan | Jadi kita setiap satu tahun | Pada saat saya bekerja
memastikan bahwa setiap | kompetensi petugas | sekali ada pelatihan baik | terdapat training terlebih
petugas pelabelan | pelabelan, perusahaan | BPOM maupun SNI agar | dahulu, lalu untuk
memiliki kemampuan | menerapkan pendampingan | setiap  petugas  yang | pelatihan SNI juga ada
yang memadai dalam | awal oleh petugas | berada di lini labeling dan | sehingga saat ini saya
menjalankan prosedur | berpengalaman disertai | packing memiliki skill- | merasa sudah kompeten
pelabelan secara mandiri, | pengawasan berkala oleh | skill baru dan juga kami | dalam kegiatan labeling
serta apakah ada pelatihan | koordinator logistik untuk | dapat meningkatkan | dan packing
yang diberikan | mengevaluasi pelatihan | proses  yang  dulunya
perusahaan guna | lanjutan apabila ditemukan | manual sekarang jadi
mendukung  kompetensi | ketidaksesuaian di | semi-manual dan
tersebut? lapangan. harapannya  bisa ke

otomatisasi mesin.

Apakah terdapat Standar | Hingga saat ini, perusahaan | Untuk SOP sudah ada tapi | Sepertinya untuk SOP
Operasional Prosedur | belum memiliki Standar | tidak  tertulis,  untuk | tertulis mengenai labeling
(SOP) yang mengatur | Operasional Prosedur | menjalankan setiap | dan packing belum ada,
pelaksanaan kegiatan | (SOP) tertulis yang secara | kegiatan kami  selalu | masih mengandalkan

formal mengatur | mengacu dan berpegang | standar  yang  sudah
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labeling dan packing di
perusahaan?

pelaksanaan kegiatan
labeling dan  packing.
Pelaksanaan kegiatan

tersebut masih didasarkan
pada instruksi lisan dari dan
kebiasaan  kerja  yang
berkembang di lapangan.

teguh dengan standar yang
sudah terbangun karena
kebiasan setiap harinya
dan menjadi budaya kerja

berlaku dan target harian
saja

Faktor-faktor apa saja
yang selama ini menjadi
penghambat utama dalam
proses  labeling  dan
packing, serta bagaimana
perusahaan  menangani
hambatan tersebut?

Terdapat beberapa faktor
penghambat yang selama
dalam

dan

ini kami hadapi
proses labeling
packing, di  antaranya
sumber daya manusia yang
jumlahnya terbatas,
ketidaktersediaan ~ bahan
baku secara tepat waktu,
dan belum adanya jadwal
maintenance rutin untuk
perawatan peralatan

packing.

Untuk  hambatan  dari
internal itu apabila ada
salah satu atau dua orang
di lini labeling dan
packing tidak masuk, lalu
dari eksternal itu ada
permintaan-permintaan
yang diluar batas
kemampuan kami

Untuk faktor penghambat
itu terutama kekurangan

sumber daya manusia
karena permintaan
banyak tetapi petugas

yang berada di lini
labeling dan packing
masih terbatas sehingga
kadang keteteran,
kekurangan stok seal
label dan karton seperti
saat ini karton habis jadi
menggunakan plastik
dulu sebagai alternatif,
penggunaan selain
tidak adanya maintenance

hot sehingga

itu

air gun
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kadang proses pemanasan

cukup lama
Faktor-faktor apa saja | Faktor pendukung utama | Kalo faktor pendukung | Untuk faktor
yang selama ini menjadi | dalam efektivitas proses | harapannya ditambah lagi | pendukungnya ya itu
pendukung dalam | labeling dan  packing | sumber daya manusia nya | penambahan sumber daya
pencapaian efektivitas | meliputi lingkungan kerja | di lini packing dan | manusia, pada awal tahun
proses  labeling  dan | yang bersih teratur dan | labeling supaya jumlah | itu ada anak magang

packing, serta bagaimana
perusahaan

dan
mengoptimalkan  faktor
pendukung tersebut?

mempertahankan

kondusif, pengawasan dan

quality ~ control  yang
konsisten, serta  kami
melakukan ~ penambahan

jumlah peralatan hot air
gun untuk mempercepat
proses finishing pelabelan.

yang produk dapat kami
selesaikan bisa bertambah
banyak

tambahan kurang lebih 20
orang sehari kita bisa
mengemas 100 karton
sehingga bisa punya stok
banyak, kalau stok seal
label dan karton banyak
kami jadi ndak khawatir
dan bisa lebih cepet
kerjanya, menambah
jumlah hot air gun supaya
proses finishing pelabelan
lebih cepat
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Proses persiapan
pengiriman  produk

kepada konsumen.

Nota penerimaan

bahan baku.
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