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BAB 7 

KESIMPULAN DAN SARAN 

7.1. Kesimpulan 

Berdasarkan hasil penelitian serta perbaikan yang telah dilakukan pada 

perusahaan, maka didapatkan kesimpulan sebagai berikut: 

a. Kecacatan yang muncul pada proses produksi adalah salah potong, 

permukaan lembaran pecah, potongan tidak rapi, gambar/tulisan tidak sesuai, 

hasil cetak bergeser, hasil potong coak miring, salah potong coak, jahitan tidak 

pas di sambungan, dan sambungan jahit pecah. Hal tersebut disebabkan oleh 

faktor manusia, metode, mesin, dan material. 

b. Alternatif solusi yang terpilih untuk diterapkan pada proses produksi di 

perusahaan adalah sebagai berikut: 

i. Merancang checksheet untuk keperluan setup mesin untuk mencegah 

adanya kekeliruan dalam melihat ukuran pada Surat Perintah Kerja (SPK) 

serta membuat pencatatan hasil inspeksi kualitas di setiap proses 

produksi lebih terstruktur. 

ii. Membuat instruksi kerja proses setup mesin hingga inspeksi hasil proses 

produksi agar perusahaan memiliki prosedur wajib trial di setiap setup 

proses produksi sebelum memulai proses produksi untuk mencegah 

adanya kecacatan. 

iii. Membuat checklist kondisi kesiapan mesin agar operator selalu 

melakukan pengecekan terhadap mesin untuk memastikan setiap bagian 

penting dari mesin dalam kondisi yang baik untuk beroperasi guna 

mencegah kemunculan kecacatan pada hasil proses produksi. 

c. Setelah implementasi dilaksanakan selama 6 hari, mulai tanggal 7 Juli 2022 

hingga 14 Juli 2022, dilakukan pembandingan data total kecacatan yang ada 

secara keseluruhan dibanding jumlah produksi dengan yang diambil sebelum 

implementasi, yaitu tanggal 27 Juni 2022 hingga 1 Juli 2022, dari yang 

sebelum perbaikan sebesar 5,32%, kemudian sesudah perbaikan turun 

menjadi 1,33%., di mana proses pemotongan dan pembuatan lekukan 

mengalami penurunan jumlah kecacatan dari 2,40% menjadi 0,55%, proses 

pencetakan mengalami penurunan dari 2,50% menjadi 0,62%, proses 

pembuatan coak mengalami penurunan dari 0,40% menjadi 0,17%, dan 

proses finishing mengalami penurunan dari 0,11% menjadi 0%. Perbaikan 
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yang telah diterapkan terbukti mampu mengurangi persentase kecacatan 

secara signifikan yang dibuktikan dengan uji proporsi yang telah dilakukan 

yang masing-masing nilai Z0 pada setiap proses produksi memiliki nilai yang 

lebih besar dari Zα=0,05 = 1,645 yang menyatakan menolak 𝐻0. 

7.2. Saran 

Adapun saran yang berguna untuk penelitian di masa yang akan datang adalah 

penelitian selanjutnya bisa mencoba menggunakan metode lain yang masih 

berkaitan dengan kualitas pada perusahaan, serta membahas aspek lain yang 

tidak terbatas hanya pada proses produksi, namun tetap berpengaruh terhadap 

kualitas pada perusahaan seperti aspek konsumen, biaya, pekerja/karyawan, dan 

lain-lain.
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LAMPIRAN 

Lampiran 1. Data Cacat Penelitian Pendahuluan 

Periode 
Jumlah 

Produksi 
Cacat 

Persentase 
Cacat  

Juli 2021 27928 1467 5,25% 
    
 

Agustus 2021 28032 187 0,67% 
    
 

September 2021 28352 473 1,67% 
    
 

Oktober 2021 26936 720 2,67% 
    
 

November 2021 26232 1381 5,26% 
    
 

Desember 2021 31920 638 2,00% 
    
 

Januari 2022 30584 324 1,06% 
    
 

Total 199984 5190 2,60%  

 

Lampiran 2. Interrelationship Diagram Observasi Awal 

Mengapa persentase 
kecacatan produksi belum 

dapat berkurang secara 
signifikan?

Kualitas kertas yang 
terlalu keras dari supplier

Komposisi kertas yang 
tidak baik

Belum mampu mencegah 
adanya kemunculan cacat

Urutan Pengerjaan yang 
Terlewat

Operator tidak membaca 
SOP secara menyeluruh

Operator mengabaikan 
SOP

Belum menganalisa 
penyebab jumlah cacat 

terbanyak

Tidak mengetahui tools 
yang tepat untuk 

mengendalikan kualitas 
proses produksi

Human error pada saat 
proses produksi

Belum mengetahui cara 
melakukan pengendalian 

cacat produksi
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Lampiran 3. Dokumentasi Ringkasan Hasil Wawancara 

Stakeholder/Narasumber 
Penanggung Jawab Area Produksi, 

Perwakilan Operator Produksi 

No Pertanyaan Jawaban 

1 

Perusahaan ini memproduksi barang 

apa saja? 

Karton Box dengan berbagai jenis 

serta ukuran yang dipesan oleh 

pelanggan 

2 

Apakah perusahaan lebih cenderung 

menyetok barang jadi atau membuat 

barang berdasarkan pesanan yang 

masuk? 

Perusahaan cenderung membuat 

barang berdasarkan pesanan yang 

masuk (Make to Order) 

3 

Bisa diceritakan alur produksi di 

perusahaan seperti apa? Dan 

biasanya berapa banyak produk yang 

diproduksi setiap bulan/tahunnya? 

Penawaran harga->masuk ke order-> 

proses administrasi (pembuatan spk, 

pembelian bahan)->1 minggu 

kemudian lanjut ke produksi-> Job 

mebel/industry-> produksi-> barang 

jadi->pengiriman->pembuatan surat 

jalan dan tagihan-> masuk ke 

langganan di hari ke 10 misal -> 

setelah 30 hari, penerbitan tagihan. 

4 
Apakah terdapat permasalahan yang 

terjadi di area produksi? 

Ada, sering terdapat barang yang 

cacat. 

5 

Jenis cacat apa saja yang sering 

terjadi hingga saat ini? Berapa rata2 

jumlah cacat dalam 

sebulan/setahun? 

Cacat  proses seperti cetak, ada yang 

pas motong salah ukuran. Sebulan 

kurang lebih sekitar 28000 pcs sampai 

kira2 30000an pcs  

6 

Apa ada Tim QC di perusahaan? Hanya ada operator yang kebetulan 

tugasnya di akhir proses, jadi operator 

finishing itu kita sebut juga operator 

QC buat ngecek jumlah barang 

sebelum diikat 
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Lampiran 3. Lanjutan 

7 

Apa ada pencatatan terkait dengan 

barang yang cacat setiap periode 

tertentu?  

Ada pencatatan dari laporan 

dari masing-masing kepala 

8 

Apa ada cara pengendalian 

kualitas/mutu barang yang biasa 

dilakukan? 

Inspeksi setiap proses 

produksi (Surat perintah 

kerjanya, ada POnya, cetak 

ada layoutnya) Minimal 2 

lampiran. 

 

9 

Apakah perusahaan punya standar 

jumlah cacat per periode? Kemarin 

dikatakan jika dalam sebulan jumlah 

cacat kurang lebih 400 kg, apakah 

mungkin jika jumlah cacat mendekati 

0? Menurut Anda, kira-kira masih bisa 

dikurangi jumlah cacat? 

Kalau bisa jumlah cacat harus 

mendekati 0 atau 0. Namun 

melihat kondisi sekarang ini, 

setidaknya bisa di bawah 

sekitar 2% sudah dianggap 

bagus. Saat ini jumlah cacat 

masih bisa dikurangi, namun 

masih dicari penyebabnya, 

sehingga masih ada peluang 

untuk dilakukan perbaikan 

10 

Apakah sudah ada Instruksi Kerja dan 

SOP dari setiap proses produksi yang 

ada? 

Ada per proses, namun 

biasanya muncul kesalahan 

karena SOP tidak dijalankan 

secara urut dan baik. Ada saja 

yang terlewat, maka sudah 

bermasalah. Tidak semua 

operator produksi paham 

secara cepat pada saat baca 

SOP mesin, jadi ada yang 

cepat paham dan ada yang 

lama pahamnya. 
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Lampiran 3. Lanjutan 

11 

Standar kualitas yang dijadikan 

patokan dalam pesan barang 

dari supplier dan hasil produksi 

seperti apa? 

Standar dari supplier ada 

1. Warna 

2. Spesifikasi 

3. Berat/ Gramatur 

4. Tinggi gelombang 

5. Kelenturan kertas 

Kalau standar hasil produksi 

1. Sesuai PO (Biasanya karena PO 

tidak dibaca komplit, maka ada 

kesalahan) 

2. Kerapian dalam menali atau 

memotong 

12 
Jenis produk yang paling 

banyak dipesan customer? 

Yang paling banyak dipesan kraft medium 

13 

Terkait dengan barang yang 

cacat, apakah dilakukan 

pengerjaan ulang atau 

bagaimana? Pernah ada 

complain dan retur? 

Permasalahannya apa? 

Kalau kesalahan operator, maka 

tanggungan operator, kalau masih bisa 

diperbaiki maka akan direvisi, kalau tidak 

bisa direvisi, maka didaur ulang dibuat lebih 

kecil, dijual ke toko2 retail 

14 

Tim QC apakah isinya orang-

orang yang memang ahli di 

bidang QC atau bagaimana? 

Diambil orang/operator yang paling 

berpotensi dan terbaik di dalam perusahaan 

dan minimal paling tahu semua 

15 

Setiap hari pasti selalu 

produksi ya? Biasanya 

pelaporan jumlah cacat per 

hari itu satuannya kg atau pcs? 

Bentuk pelaporannya seperti 

apa? Laporan resmi/form atau 

sekedar dicatat pakai bolpen 

atau pakai apa? 

Setiap hari pasti selalu produksi, bentuk 

pelaporannya satuannya pcs dan rupiah. 

Pelaporannya dalam bentuk tertulis setiap 

pagi dilaporkan. Operator yang menemukan 

cacat, menghitung dan menuliskannya 

langsung.  
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Lampiran 3. Lanjutan 

16 

Proses produksi yang masih 

manual apa saja selain sablon? 

Kalau yang mesin apa saja? 

Ada slitter, slotter, longway, jahit 

17 

Dari pandangan Anda, apakah 

masih perlu dilakukan upaya 

peningkatan/perbaikan 

pengendalian kualitas? 

Masih ada peluang banyak untuk diperbaiki 

18 

Bagaimana pendapat Anda 

tentang hasil penerapan 

rancangan solusi yang telah 

dilakukan kemarin? Apakah ada 

tanggapan dari para operator 

yang menggunakan rancangan 

solusi tersebut? 

Rancangan yang telah diberikan dan diterapkan 

sudah sangat baik, karena rancangan tersebut 

sangat membantu operator untuk lebih teliti dalam 

bekerja, terutama setup mesin, sehingga hal 

tersebut dapat berdampak kepada pengurangan 

kecacatan. Selama ini, juga masih pakai buku tulis 

untuk mencatat masalah di produksi, sehingga 

dengan adanya checksheet itu, semua jadi lebih 

mudah karena sudah terstruktur. Untuk instruksi 

kerja selama ini kita baru ada SOP, namun itu tidak 

detail. Dengan adanya instruksi kerja itu, operator 

lebih cepat paham dengan pekerjaannya. Namun 

memang semua itu perlu penyesuaian agar 

operator lebih cepat pada saat menerapkan 

rancangan tersebut. Jadi secara keseluruhan 

semuanya sudah oke. 

19 

Mungkin apakah ada saran 

untuk rancangan solusi yang 

sudah diterapkan kemarin agar 

rancangan tersebut bisa 

semakin baik 

Kalau saran mungkin untuk bagian checksheet 

yang untuk keperluan setup mesin, karena ada 

banyak kolom sehingga operator mengisinya 

masih membutuhkan waktu, mungkin ke depannya 

bisa diringkas kolomnya, atau mencetak 

checksheetnya dalam keadaan sudah setengah 

terisi, seperti nama konsumen, nama item, ukuran, 

qty order supaya operator bisa lebih cepat lagi 

mengisinya. Untuk yang lain tidak ada karena 

sudah baik. 
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Lampiran 4. Appendix A-7 
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Lampiran 5. Proses Bisnis CV. Cahaya Utama Box 

Proses Bisnis CV. Cahaya Utama Box

Customer Marketing PPIC ProduksiMaterial Warehouse PengirimanAdministrasi

Mulai

Customer 
menghubungi 

bagian marketing 
untuk pemesanan

Menerima 
pesanan dari 

customer

Memberikan 
penawaran harga 
pesanan kepada 

customer

Menerima 
penawaran harga

Penawaran 
harga diterima?

Melakukan 
penawaran 

kembali

Membuat SPK dan 
Purchase Order

Purchase 
Order

Surat Perintah 
Kerja (SPK)

Menerima 
Purchase Order

Memberikan 
Purchase Order 
dan SPK kepada 

PPIC

Menerima 
dokumen 

pemesanan dari 
penjualan

Membuat 
perencanaan 

jadwal produksi

Jadwal Produksi

Memberikan 
jadwal produksi, 

SPK, dan Purchase 
Order ke bagian 

produksi

Menerima jadwal 
produksi, SPK, dan 

Purchase Order 
dari PPIC

Melakukan 
pemesanan bahan 

ke supplier

Melakukan kontak 
dengan supplier

Tidak

Memberikan 
gambar/tulisan 

yang ingin dicetak

Menerima 
gambar/tulisan 
dari customer

Ya

Gambar dicetak 
dengan mesin 

longway?

Ya

Membuat screen 
sablon 

berdasarkan 
gambar pesanan 

customer

Tidak

A

B

C
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Lampiran 5. Lanjutan 

Proses Bisnis CV. Cahaya Utama Box

Customer Marketing PPIC ProduksiMaterial Warehouse PengirimanAdministrasi

Menerima bahan 
yang telah 

dipesan

Melakukan 
pemeriksaan 

bahan/material 
yang dipesan

 Pesanan yang 
datang sudah 

sesuai?

Meletakkan 
bahan/material di 

gudang

Ya

Menerima 
bahan dan 

karet 
longway/

screen sablon

Melakukan 
proses 

produksi 
sesuai SPK

Bahan/
Material

Memindah
kan produk 
yang sudah 

diikat ke 
warehouse

Menata barang 
jadi di warehouse

Memuat barang 
jadi ke dalam truk

Mengirim barang  
jadi beserta 

dokumennya 
kepada customer

Membuat surat 
jalan dan surat 

penagihan

Surat Jalan
Surat 

Penagihan

Memberikan surat 
jalan dan surat 
penagihan ke 

bagian 
pengiriman

Menerima surat 
jalan dan surat 

penagihan untuk 
diberikan kepada 

customer

Menerima barang 
jadi beserta 

dokumennya

Melakukan 
pembayaran ke 

perusahaan

Selesai

Menginformas
ikan 

administrasi 
bahwa produk 

sudah jadi 
untuk 

keperluan 
dokumen 

pengiriman

Menerima informasi 
bahwa produk 

sudah jadi

A

B

C



 

 

  

xxviii 
 

Lampiran 6. Tabel Z Distribusi Normal 

 


