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BAB 6 

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

6.1 Kesimpulan 

 

1. Terjadinya kecacatan ukuran lubang sandal tidak sesuai di sebabkan 

karena faktor manusia, metode, alat dan lingkungan. 

2. Usulan perbaikan yang dilakukan dari berbagai faktor yang menyebabkan 

kecacatan ukuran lubang sandal vinil terjadi adalah sebagai berikut: 

a. Manusia  

Penyebab kecacatan terjadi karena pekerja kurang teliti dalam 

pemberian lubang, pekerja pakai perkiraan karena tidak ada batasan 

lubang yang pasti dan pekerja tidak hati–hati karena pekerja kurang 

fokus, maka dalam mengatasi masalah tersebut hal yang perlu 

dilakukan adalah sebagai berikut: 

i. Memperhatikan mata tata sebelum memulai pekerjaan. 

ii. Memperhatikan batasan titik lubang saat melubangi sandal. 

iii. Mengatur posisi pekerja saat bekerja supaya dapat fokus. 

b. Lingkungan 

Cahaya yang kurang terang dapat membuat mengakibatkan hasil 

pembuatan sandal tidak sesuai. Karena bola lampu yang digunakan 

tidak layak untuk dipergunakan, ini membuat kondisi area kerja kurang 

terang. Maka dalam mengatasi masalah tersebut hal yang perlu 

dilakukan adalah sebagai berikut: 

i. Jika keadaan area kerja kurang terang, maka menggunakan bola 

lampu LED 5 watt. Hal ini membuat tempat area kerja ukuran 2 

meter x 2 meter sudah cukup terang. 

ii. Membuat posisi bola lampu yang tepat untuk menerangi pekerjaan 

yang sedang berlangsung. 

c. Metode 

Faktor metode karena tidak ada batasan yang pasti dalam memberi 

lubang sandal Pekerja dalam melakukan proses memberi batasan 

lubang sandal dengan cara yang salah. Maka hal yang perlu dilakukan 

adalah sebagai berikut  

i.Membuat pola yang tepat sesuai dengan ukuran lebar tali sandal. 
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ii.Batasan titik pola sandal sudah pasti sehingga cara melubangi 

sandal sudah tepat. 

iii.Mengaplikasikan pola baru untuk sandal jepit vinil. 

d. Alat 

Alat merupakan faktor pendukung untuk kelancaran proses produksi. 

Pekerja dalam melakukan proses memberi batasan lubang sandal 

dengan alat yang kurang dirawat. Maka hal yang perlu dilakukan 

adalah sebagai berikut  

i. Membuat tempat alat secara tertutup untuk mencegah alat tata (alat 

pelubang sandal) tidak terjadi korosi sehingga memudahkan dalam 

merawat alat. 

ii.Mengasah alat tata dalam waktu tertentu secara berkala. 

3. Hasil perbaikan yang telah di jalankan kecacatan sebelum perbaikan terjadi 

penurunan setelah dilakukan perbaikan dari 10,83% menjadi 4,17%. 

Terjadi penurunan sebesar 6,66% 

 

6.2 Saran  

Setelah usulan perbaikan dijalankan di sarankan kepada UKM Davina Colegen 

menggunakan pola yang sederhana untuk membuat sandal vinil sehingga 

kecacatan yang terjadi dapat di tekan dan menerapkan SOP untuk  

memudahkan proses produksi.  
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LAMPIRAN  

 

 

Gambar Pengeleman Alas Atas  

 

 

Gambar Pengeleman Karet (Alas Bawah) 
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Gambar Pemotongan Koten 

 

 

Gambar Hasil Penjahitan Koten 
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Gambar Pemotongan Karet Soul (Alas Bawah) 

 

 

Gambar Pemotongan Selang 
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Gambar Jenis-Jenis Model Tali   

 

 

Gambar Memasukkan Selang Tali 
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Gambar Pola Sebelum Perbaikan 
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Gambar Pola Setelah Perbaikan 

 

 

Gambar Pola Sandal 



 

 

83 
 

 

Gambar Hasil Potongan Sandal 

 

Gambar Kondisi Pekerja 
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Gambar Bola Lampu LED 

 

 

Gambar Tempat Alat Sebelum Perbaikan 
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Gambar Tempat Penyimpanan Alat Sesudah Perbaikan 

 

 

 

Gambar Tempat Alat Pola Sebelum Perbaikan 
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Gambar Tempat Penyimpanan Pola Sesudah Perbaikan 

 

 

Kondisi Pekerja Memberi Lem Super 
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Pekerja Memotong Tali 

 

Hasil Perbaikan 
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Gambar Spesifikasi Lampu LED 

 

 

Hasil Implementasi  
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Lembar Pengecekan 

Nama Perusahaan      : Davina Colegen 
Nama Perekam Data  : Benny Simbolon 
Lokasi                          : kampung kerajinan  RT/054 Rw/13 Keparakan Kidul         
.      .                                     Mergansan. 
Tanggal                       :      /      / 2016 
 

Jenis Kecacatan Senin Selasa Rabu Kamis Jumat Sabtu 

Ukuran Lubang 
Tidak sesuai 

      

Jahitan       

Pola Robek       

Pola Putus       

Pola Terpotong       

Gambar Check Sheet 
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Tabel Koefisien Peta Kontrol Data Variabel Dan Simpangan Baku 

Sumber: Tannady, H (2015) 

 

 




