BAB 6
KESIMPULAN

6.1 Kesimpulan

Kesimpulan dari penelitan yang menjawab tujuan penelitian adalah sebagai berikut :

a.

Persentase rata rata produk cacat kaos periode bulan Januari-Mei 2017, sebesar
15% dari target persentase rata rata kecacatan sebesar 3%.

Dari 11 jenis cacat pada kaos yaitu cacat salah potong, kain berlubang, sablon
miring, sablon tetes, sablon terkelupas, sablon bintik, jahitan miring, jahitan
tumpuk, jahitan lepas, salah label, dan noda minyak. Jenis cacat yang paling
menjadi cacat utama adalah sablon terkelupas sebesar 24.4%.

Jenis cacat sablon terkelupas disebabkan karena faktor manusia, metode,
material, mesin dan lingkungan kerja.

Usulan perbaikan diimplementasikan adalah penggunaan alat digital heat press
sablon, usulan penggunaan rak untuk screen, membuat standar operasional
procedur untuk bagian sablon, membuat standar kriteria penggantian screen dan
rakel, membuat standar instruksi kerja.

Persentase rata rata produk cacat kaos menurun sebanyak 11%, dari yang

sebelumnya 15% menjadi 4%.

6.2. Saran

Berdasarkan hasil penelitian dan kesimpulan yang diperoleh, diharapkan PT. Aseli

Dagadu Djokdja tetap melakukan saran perbaikan yang sudah diusulkan dalam

penelitian setelah penelitian ini selesai. Untuk penelitian selanjutnya dapat dilakukan

penelitian lebih lanjut mengenai penyebab cacat kain berlubang. Kain berlubang

merupakan jenis cacat yang memiliki tingkat kecacatan tertinggi setelah dilakukannya

perbaikan pada kecacatan sablon terkelupas.
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Lampiran 2
Wawancara PT.Aseli Dagadu Djokdja

Berikut merupakan wawancara untuk mendapatkan informasi mengenai perusahaan
a. Hasil wawancara antara peneliti dengan Manager PPIC :

Peneliti: Apa masalah yang sedang dialami perusahaan?

Manajer PPIC: Masalah yang sedang dialami perusahaan adalah tidak pernah
tercapainya target produksi. Jumlah produk jadi kurang dari yang ditargetkan dan
selesai di luar waktu yang ditargetkan. Sehingga, terkadang operator harus

melakukan lembur untuk mencapai target produksi.

Peneliti : Siapa yang bertanggung jawab mengenai masalah tersebut?
Manajer PPIC : Semua yang berada di lantai produksi bertanggung jawab atas
permasalahan tersebut. Terutama saya, yang memiliki tingkatan paling tinggi dalam
struktur organisasi dan yang bertanggung jawab atas kelancaran produksi.

Peneliti : Dimana terjadi masalah yang paling banyak?

Manajer PPIC : Masalah paling banyak terjadi pada bagian produksi kaos. Karena
kaos merupakan produk yang paling banyak terjual. Untuk produk yang lain, beberapa
kami bekerja sama dengan mitra. Jadi untuk beberapa produk dagadu menerima
barang jadi dan hanya memeriksanya saja. Namun, untuk kaos perusahaan selalu

memproduksi sendiri.

Peneliti : Kapan masalah mengenai tersebut mulai terjadi?
Manajer PPIC : Terjadi dari 3 tahun terakhir ini yang paling saya ingat. Karena dalam
kurun waktu tersebut seperti menjadi masa gelap dimana produk jadi jumlahnya

kurang dari target yang sudah ditentukan, dan pasti adanya lembur untuk operator.

Peneliti : Kenapa masalah tersebut bisa terjadi?

Manajer PPIC : Banyak produk cacat. Jadi kalau ada kaos cacat, kaos yang
seharusnya jadi 100 dalam sehari, hanya bisa jadi 80 karena ada 20 produk cacat.
Kaos yang cacat masih ada yang bisa dihilangkan cacatnya ada yang tidak.
Semuanya butuh waktu lagi untuk menghilangkan cacat tersebut atau untuk
mengulang proses dari awal. Kalau waktu kerjanya kurang, operator harus lembur,

kalau operator lembur harus bayar uang lembur. Biaya produksi naik, perusahaan
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rugi. Apalagi produk yang cacatnya tidak bisa hilang juga hanya dikasih ke karyawan

atau operator secara gratis.

Peneliti : Bagaimana cara perusahaan untuk mengatasi masalah tersebut?
Manajer PPIC : Kalau dari kami ya hanya menyediakan bagian pengendalian kualitas
(Quality Control) untuk langkah preventif. Namun tetap saja masalah yang sama
muncul terus. Kami juga menyediakan bagian customer relation officer. Bagian itu
bertugas sebagai menerima keluhan dari konsumen. Salah satu langkah represif
kalau ada kaos yang cacat sampai ke tangan konsumen, nanti akan ditangani oleh
bagian itu. Pernah juga sampai kami merubah layout di tahun 2013. Sempat turun di
tahun 2014, namun terjadi kenaikan lagi di tahun 2015 dan seterusnya.

b. Hasil wawancara peneliti dengan bagian pengendalian kualitas

Peneliti : Apa masalah yang sedang dialami perusahaan?

QC : Kualitas produk yang beberapa tahun terakhir ini menurun.

Peneliti : Siapa yang bertanggung jawab mengenai masalah tersebut?

QC . Saya sebagai yang melakukan pengecekan semua produk dagadu,

merasa sangat bertanggung jawab. Namun, bagi saya semua orang yang terlibat

dalam produksi juga bertanggung jawab atas masalah tersebut.

Peneliti . Dimana terjadi masalah yang paling banyak?

QC : Menurut saya ada dibagian produksi kaos. Saya disini memeriksa
semua produk baik yang diproduksi sendiri atau mitra. Namun saya merasa lebih
banyak memeriksa produk kaos, dan merasa lebih banyak tidak meloloskan produk

kaos dari pada produk produk yang lain.

Peneliti : Kapan masalah mengenai tersebut mulai terjadi?
QC : Kalau ditanya kapan tepatnya saya tidak ingat mas. Hanya saja dalam

beberapa tahun ini kualitasnya menurun, jumlah produk cacatnya jadi bertambah.

Peneliti : Kenapa masalah tersebut bisa terjadi?
QC : Alasan tepatnya saya kurang begitu mengerti. Namun mungkin
karena bisa dari beberapa sebab, bisa jadi operatornya atau barangnya memang

dapat yang kurang bagus.

Peneliti : Bagaimana cara perusahaan untuk mengatasi masalah tersebut?
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QC : Salah satu caranya ya adanya bagian ini. Paling tidak kalau dilakukan

pengecekan dulu, kaos cacat tidak akan sampai ke tangan konsumen.

c. Hasil wawancara peneliti dengan bagian customer relation officer

Peneliti : Apa masalah yang sedang dialami perusahaan?

CRO . Dilihat dari sisi keluhan konsumen, masalah yang di hadapi
perusahaan akhir akhir ini ada dua mas, yang pertama varian produk sama kualitas
produk. Tapi kalau keluhan mengenai varian tidak terlalu kami fokuskan, karena kami
selalu melakukan variasi produk setiap membuat produk baru, baik itu dari segi desain
atau warna. Jadi yang utama sekarang lebih ke kualitas sebenarnya.

Peneliti : Siapa yang bertanggung jawab mengenai masalah tersebut?

CRO : Kalau mengenai keluhan konsumen bagian ini yang bertanggung
jawab. Tapi, dalam hal terjadinya masalah kualitas tentunya lebih bertanggung jawab
yang terlibat langsung dalam produksi. Operator, quality control dan sebagainya.

Peneliti : Dimana terjadi masalah yang paling banyak?
CRO : Masalah kualitas paling banyak ya ada di bagian kaos. Selain produk
kaos juga kalaupun ada terjadi masalah kualitas masih bisa ditangani karena

jumlahnya dan kerugiannya, tidak akan sebanyak kaos.

Peneliti : Kenapa masalah tersebut bisa terjadi?
CRO . Karena kaos itu salah satu yang menjadi ciri dari perusahaan ini.
Kualitas kaos yang baik itu merupakan beda perusahaan ini dengan perusahaan

peniru atau pesaing. Jadi produk yang paling dilihat oleh konsumen ya produk kaos

kami.
Peneliti : Bagaimana cara perusahaan untuk mengatasi masalah tersebut?
CRO : Cara mengatasi apabila produk cacat tersebut sampai ke tangan

pelanggan ya dengan adanya bagian ini. Namun untuk langkah pencegahan yang

diambil selama ini dengan lebih fokus kepada bagian pengendalian kualitas saja.
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Lampiran 3

Data Inspeksi Produk Kaos Setelah Perbaikan

Tabel 1. Inspeksi Kaos Bulan Juni

Jumlah

Jahitan

Date Jumlah Sablon Sablon Sablon Sablon Kain Salah Jahitan Jahitan . Label Noda
MDY In Deadline Ay Pégg:tk Kecacatan Miring Bintik Tetes Terkelupas Berlubang Potong Miring Tumpuk K;:(j::lig Salah Minyak
032/Dgd/VI/15 | 08 - Jun | 12 - Jun | 25 4 3
10 -
10 -
25 2 2 2
25 2 2 2
10 -
10 1 1 1
25 -
25 1 2
10 1 1 1
10 1
25 5 7 2 3
25 1 2 1
10 -
10 -
25 -
30 2 3
20 1 2
20 -
30 -
30 2 3
20 1 1 1
20 -
30 2 2 1 1
050/Dgd/VI/15 | 10-Jun|13-Jun| 33 -
66 2 3 3
138 1 1 1
99 2 2 2
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Tabel 1. Lanjutan

30

25

10

10

25

25

10

10

25

[

076/Dgd/VI/15

16 - Jun

20 - Jun

22

76

101

=

120

Ll Ll DS

29

36

74

(9, 1 ]

152

108

w

33

w

104/Dgd/VI/15

20 - Jun

23 -Jun

15

60

[

135

11

75

15

135/Dgd/VI/15

26 - Jun

30 -Jun

18

40

w |

103

76

(=S

25

111/Dgd/VI/15

22 - Jun

27 - Jun

[y

42

N

88

51

N |

10
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Tabel 1. Lanjutan

10

[y

42

96

51

=N

10

10

40

90

(520 N

51

10

10

40

[N

90

DR |R

51

10

146/Dgd/VI/15 | 27 - Jun

04 - Jul

21

45

117

90

27

155/Dgd/VI/15 | 30 - Jun

03 - Jul

21

Rk |R

NIN[R N

45

118

90

28

Jumlah

3,712

78

112

Rata Rata

17 7 8

34

20
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Lampiran 4

Tabel Jenis Kecacatan Kaos

Tabel 2. Jenis Kecacatan Kaos di PT.Aseli Dagadu Djokdja

Gambar

No Jenis Kecacatan
1 Salah Potong

2 Kain Berlubang

3 Sablon Miring
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Tabel 2. Lanjutan

Sablon Bintik

Sablon Terkelupas

Sablon Tetes
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Tabel 2. Lanjutan

9 | Jahitan Lepas
10 | Label Salah
7 | Jahitan Miring

95



Tabel 2. Lanjutan

Jahitan Tumpuk
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Lampiran 5

Check Sheet Pengecekan Screen dan Rakel Sablon

Check Sheet Pengecekan Screen Sablon

No | Tanggal | Nama Kondisi Rakel Jrun Tindakan
Tersumbat | Robek | Kotor | Ket | Ganti | Tidak | Ket
1 | 8Jun | /Mo v
2 9 Jun Jeguh v v
3 | 10Jun | e X A
4 12 Jun | D00/ (1)'S N,
5 13 Jun | C/HO v
6 | 14 Jun | Tegun Bag /
7 15 Jun | KL (08 v
8 | 16Jun | DODI / O = *
e) 17 Jun 6INO v 7
10 | 19 Jun | Tequn B N
11 | 20 Jun | Awwe QL v
12 | 21 Jun | W0\ OK s
13 | 22 Jun | @/H0 w4
14 | 23 Jun | T oL N
15 | 24 Jun | Fm C~ &
16 | 25Jun | VD EE Y W /
17 | 27 Jun | 6IH0 4
18 | 28 Jun | Tuuw LN N
19 | 29 Jun | Fwue (DX &
20 | 30Jun | DD 1) v
Diperiksa Oleh
Manager PPIC

Gambar 2. Check Sheet Pengecekan Screen Sablon
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Check Sheet Pengecekan Rakel Sablon

No | Tanggal | Nama Kondisi Rakel Tindakan
Tumpul | Kotor | Ket | Ganti | Tidak | Ket

1 8 Jun eMo v

2 | 9Jun | 7e4uh Baqus J

3 | 10Jun A v J s

4 | 12 Jun 0 oK J

5 | 13Jun | /MO

6 | 14Jun | 7amum Do v

7 [ 15Jun | T (x v

8 16 Jun oK y

9 | 17Jun | G/MO v

10 | 19 Jun Ttun Bagus ¢

11 | 20 Jun | Hmit Cx / <
12 | 21 Jun D0y v i 4
13 | 22 Jun | /MO v

14 | 23 Jun | TOun bagu J

15 | 24 Jun | Jue Cx -
16 | 25 Jun V0N Ow v,
17 | 27 Jun | @[MO Vv
18 | 28 Jun | TBguwn Buan ¥

19 | 29 Jun e (%4 %
20 | 30 Jun 1BV UK o

Diperiksa Oleh

Manager PPIC

Gambar 3. Check Sheet Pengecekan Rakel Sablon

98




Materi

Lampiran 6

Rencana Jadwal Penelitian

Tabel 3. Rencana Jadwal Penelitian

Januari Februari

Maret

2 3 4 1 2

Menentukan tempat

Mengajukan perizinan

Observasi awal

Wawancara

Latar belakang masalah

Rumusan masalah

Tujuan penelitian

Batasan masalah

Studi Pustaka

Menentukan masalah

Mempelajari situasi
sekarang

Menganalisis penyebab
potensi permasalahan

Mengimplementasikan solusi
permasalahan

Memeriksa Hasil Pelaksanaan
Solusi Permasalahan

Menstandarkan Perbaikan

Membuat Rencana Ke Depan

Kesimpulan

Rencana
Menunggu
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Materi

Tabel 3. Lanjutan

Mei

Juni

Juli

April
2

2 3

Menentukan tempat

Mengajukan perizinan

Observasi awal

Wawancara

Latar belakang masalah

Rumusan masalah

Tujuan penelitian

Batasan masalah

Studi Pustaka

Menentukan masalah

Mempelajari situasi
sekarang

Menganalisis penyebab
potensi permasalahan

Mengimplementasikan solusi
permasalahan

Memeriksa Hasil Pelaksanaan
Solusi Permasalahan

Menstandarkan Perbaikan

Membuat Rencana Ke Depan

Kesimpulan
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Lampiran 7
Cara Penggunaan Program Minitab

Langkah dan cara penggunaan ini, bertujuan untuk memudahkan pembaca jika ingin
menggunakan program minitab untuk membuat :
a. Pareto Diagram
i.  Masukan data jenis kecacatan dengan jumlah kecacatan yang terjadi pada
program minitab. Beri nama sesuai dengan isi tabel di bawahnya “Jenis
kecacatan” atau “Jumlah Kecacatan”

Minitab - PARETO CHART.MPJ

e Edit Dats Calc Stat Grph Edtor Tool Window Help Assistant

FH S 5 Hi Ot |CRBOY Y COE B
A REdh i 4

4 | —

(14 Session

Pareto Chart of Jenis Kecacatan

07/20/2017 10:32:33 AM

£ Warksheet 1 #*
QT c2 L] c4 c5 [ c1 cs ca c1o T

Jenis Kecacatan Jumlah

51

129
mn

9
233

T
Current Worksheet: Worksheet |

Gambar 4. Langkah Pertama Membuat Diagram Pareto

ii.  Memilih Menu bar Stat kemudian Quality Tools kemudian Pareto Chart

Minitab - PARETO CHA

File Edit Data Cale| Stat Graph Editor Iools Window Help Assistant

Hd| & §  BesicStatisics [Sk4 Cakozaes COE B
i

Crssion

Pareto Chart of Jel

07/20/2

E heet 1+

+ T 8 <9
Jenis Kecacatan Jumlah

1 | Sablon Miring 51

2 | Sablon Bintik 129

3 Sablon Tetes 279

4 | Sablon Terkelupas 349

5 | Kain Berlubang 283

6 | Salah Potong 52

7 | Jahitan Miring 27

8 | Jahitan Tumpuk 28

@ lahitan Tutale Konronn o

<

B (@3] = [Fpa[@ 2=

Draw a Pareto chart

Gambar 5. Langkah Kedua Membuat Diagram Pareto
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iii. Kemudian akan muncul dialog box seperti pada gambar 6. Langkah
selanjutnya memasukan defect or attribute data in dengan memilih kolom yang
bernama “jenis kecacatan”, kalau pada contoh kolom C1 kemudian select.
Begitu juga dengan frequence in dengan memilih koiom yang bernama “jumlah

kecacatan”, kalau pada contoh kolom C2, select dan OK

Minitab - PARETO CHART.MPJ
File Edit Data Calc Stat Graph Editor Tools Window Help Assistant

=4~ 1] @ tTI#HE O Cep@yaRs EBEE =B
@
X

Session

Pareto Ghart of Jenis Kecacatan

Pareto Chart B
07202017 10:32:33 AM
Jenis Kecacatan  Defects or atlribute data in: k1] Optior
Welcome to Minitab, 'l for help. Erece = (optional)
Recrieving project e 'F:\E2B S\PARETO CEM - " oot
5
g )
c S
B @ Combi defectsinto one category after this percent: |95
T c2 a3 o c
Jenis Kecacatan Jumlah

1| Sablon Miring 5

2 |Sablon Bintik 129 Heb Cancel

3 | Sablon Tetes 279

4 | Sablon Terkelupas 9

5 |Kain Berlubang 283

6 |Salah Potong 52

7 |Jahitan Miiing 27

8 |Jahitan Tumpuk 28

@ | lahitan Tinak Kanrann an

<

[Ep. = [#ra. @ [ 2]

Draw a Pareto chart

Gambar 6. Langkah Ketiga Membuat Diagram Pareto

iv. Kemudian akan muncul tampilan diagram pareto. Diagram tersebut bisa di
copy pada halaman laporan dengan cara klik kanan kemudian pilih copy graph.
Dan paste pada halaman yang dikehendaki.

Minitab - PARETO CHART.MP! - [Pareto Chart of Jenis
b File Edit Dgta Calc Stat Graph Editor Tools Window Help Assistant

FH & 78 CBB2@HaE" CEHE B
[Figure Region - [P RE - Q[ TOON » 14M
Pareto Chart of Jenis Kecacatan
1600 N Select
1400 100 4 crossains
1200+ L 80 Edit Figure Region... CtriT
= 1000+
T 800 - 60
3
n 600 - L 40
400 o0
200 [
0 T T T T T T T T 0
Jenis K t: 2 o F & 5
enis Kecacatan \QQQ v’é\o’/\é@ ‘\&% 6\‘9 ‘;}a &e‘\:@‘& Cé\o’o@m preseorm——
{i-z 2\\0 & ;\ & DU {.“Q Send Graph to Microsoft Word
CIS TS P
& *./.b\q o0 F & o «‘@ Srend Graph to Microsoft inev?nm{
» Copy Text F
&% &
A
Jumlah 349 283 279 131 129 59 52 51 44 55
Percent 244198195 9.1 9.0 41 3.6 3.6 3.1 3.8
Cum % 24.4 44.1 63.6 72.8 81.8 85.9 89.5 93.1 96.2100.0

Copy araph to Clipboard

Gambar 7. Langkah Keempat Membuat Diagram Pareto
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b. Control Chart
i.  Memasukan data hasil inspeksi dan jumlah kecacatan yang ada di

data produksi

File Edit Data Calc Stat Graph Editor Tools Window Help Assistant
EH S 4meloc F 1 AGQY ARBOYNI R CDE B
Jrl-iidhdd | o

 Hehe+rpzl dx@kTooN - b

Session

07/20/2017 06:10:47 PM

TWelcome to Minitab, press F1 for help.
Retrieving project from file: 'F:\BAB S\MINITAB FINAL.MEJ"

i Worksheet 1+

+ c1 | c2 | &3 [ e | o | ¢ | c1T [ e [ co |
Hasil Inspeksi | Jumlah Kecacatan | [Sebelum] sesudah |

1 25 41 0 0 Sablon Miring 7

2| 10 0 0 0 Sablon Bintik 7

3 | 10 0 2 0 Sablon Tetes 5

| 4 25 2 0 0 Sablon Terkelupas 8

| 5 | 25 2 0 0 Kain Berlubang i

6 10 0 0 0 Salah Potong 2

7 10 1 0 0 Jahitan Miring 4

| 5 | 25 0 0 0 Jahitan Tumpuk 2
o 2 > n n [y — B

B 515 s e I

Welcome to Minitab, press F1 for help.

Gambar 8. Langkah Pertama Membuat U Chart

ii. Memilih menu bar stat, kemudian control charts, atributes charts dan
pilih- U

File Edit Data Calc| Stat Graph Editor Tools Window Help Assistant

FE|S 4w Ewwe g9 4BBOLE | GHAE B

& = = 1 |  Regression 3

e

M ANOVA »

DOE » ]“X‘QJFTUO\“L’H\_ﬂ

85 BoCoxTnstormation. o
Quality Tools.
Reliability/Survival

07/20/2 Multivariate

Time Series

Variables Charts for Subgroups »
Variables Charts for Individuals »

Welcome to Minitab,  lables
Retrieving project

Multivariate Charts

EDA

»
»
»
v

Time-Weighted Charts
»
»
»
Pouer and Sample Size

<

& Worksheet 1
+ c [ c2 3 | c4 | o5 | o6 | 1T [ 8 [ co
Hasil Inspeksi | Jumlah Kecacatan| [sebetum] sesudan | | | |
1 2% 4 0 0 Sablon Miring 7
[ 2 | i 0 0 0 Sablon Bintik 7
| 3| 10 0 2 0 Sablon Tetes 5
| 4| 25 2 0 0 Sablon Terkelupas 8
|5 | 2 2 0 0 Kain Berlubang N
| 6 | 10 0 0 0 Salah Potang 2
[ 7| 10 1 0 0 Jahitan Miring 4
8 | 2 0 0 0 Jahitan Tumpuk 2
o " B n n Iahitan Tidak Kaneann "

<

Gambar 9. Langkah Kedua Membuat U Chart
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Lalu setelah itu akan muncul dialog box, pilih kolom jumlah kecacatan
pada isian variable dan hasil inspeksi pada isian subgroups size.
Kemudain klik Ok.

Jul} Minitab - MINITAB FINALMPJ
File Edit Data Calc Stst Graph Editor Iools Window Help Assistant

FHElsReoc @1 1 AFOTH | CREBONE " EEE B
Jrliidhid | |2

Hehe+pzl Sxla|kTooN - by

Session
orranann7 s e —— SO
C1  HasiInspeksi Variables:
C2  Jumiah Kex tar
Welcome to Minitab, press F1 for help. Co sepdm

Retrieving project from file: 'F:\BAB S\MINTTAB FINAL.MEJ'M |C5  Sesudah ‘

Subgroup sizes: | €1

(enter a number or ¢olumn containing the sizes)

Scale Labels

~
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Gambar 11. Langkah Keempat Membuat U Chart
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Surat Keterangan Penelitian Di PT. Aseli Dagadu Djokdja
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SURAT KETERANGAN PENELITTIAN
No: 082/X/Skripsi/PT. ADD/VII/2017

Yang bertanda tangan di bawah ini:

Nama : Hadi Sulistiyo

Jabatan : HRM & GA Manager

Perusahaan : PT. Aseli Dagadu Djokdja
Menerangkan bahwa :

Nama : Debbie Indrawan

NIM, Jurusan : 130607560 , Teknik Industri
Instansi : Universitas Atmajaya Yogyakarta

Telah melakukan penelitian Skripsi yang dilakukan di PT. Aseli Dagadu Djokdja
mengambil judul “Analisis Pengendalian Kualitas Produk Kaos Dengan
Metode Seven Steps Di PT. Aseli Dagadu Djokdja” yang dilakukan pada
tanggal 6 Februari - 5 Juli 2017.

Adapun isi dan hasil penelitian adalah tanggung jawab penulis dan tidak
sepenuhnya representasi dari kondisi perusahaan.Demikian surat keterangan ini
kami berikan untuk dapat dipergunakan sebaik-baiknya.
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Gambar 12. Surat Keterangan Penelitian
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