BAB V

5.1 Kesimpulan

Berdasarkan analisis sebelumnya pada control chart penelitian ini menunjukan hasil
akhir bahwa proses produksi dan pengendalian kualitas dari Tiger Fighting Sport
Equipment sudah berjalan dengan efisien. Dapat dilihat dari grafik pada control chart
dibagian kerusakan jahit dan juga kerusakan sablon pada produk Target Mitt Single
bahwa kedua grafik tersebut mayoritas datanya berada pada area dibawah UCL (Upper
Control Limit) atau batas kendali atas dari setiap grafik tersebut. Dari dua puluh data
yang sudah di proses, pada grafik control chart rusak jahitan terdapat lima data yang
diatas batas kendali atas (UCL) diantaranya adalah data ke 5, 11, 14, 15, dan 19. Kelima
data tersebut melebihi batas Upper Control Limi (UCL) yang sebesar 0.0233.
Demikian juga pada pada grafik control chart rusak sablon yan juga terdapatt lima data
yang berada diatas batas kendali atas (UCL) yang sebesar 0.042. Data yang berada
diatas batas kendali atas atau Upper Control Limit (UCL) pada grafik control chart
rusak sablon diantaranya adalah data hari ke 8, 11, 15, 16, dan 19. Kedua hasil Upper
Control Limit (UCL) juga diperoleh dari tinggkat keyakinan perusahaan sebesar
95,45% atau pada tabel z sebesar 2. Pada produk Kicking Pad kedua grafik pada
control chart mayortias datanya berada di area bawah UCL (Upper Control Limit) atau
batas kendali atas dari setiap grafik tersebut. Dari dua puluh data yang sudah diproses,
pada grafik control chart rusak jahitan terdapat dua data yang berada diatas batas

kendali atas (UCL) yaitu data ke 11 dan ke 16. Kedua data tersebut melebihi batas
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Upper Control Limit (UCL) yang sebesar 0.052. Sedangkan pada grafik control chart
rusak sablon produk Kicking Pad dari dua puluh data yang diproses terdapat tiga data
yang berada di luar area batas kendali atas (UCL) yaitu data ke 1, 11, dan 18. Ketiga
data tersebut melebihi batas Upper Control Limit (UCL) yang sebesar 0.103. Dengan
demikian hasil dari dua grafik control chart kendali kualias tersebut menunjukan
bahwa proses produksi dan pengendalian kualitas dari Tiger Fighting Sport Equipment
sudah berjalan dengan baik, karena mayoritas data berada dibawah batas kendali atas
atau Upper Control Limit (UCL). Terdapat juga banyak data yang berada dibawah
batas kendali bawah atau Lower Control Limit (LCL). Namun perusahaan tidak
menerapkan batas bawah atau batas minimal kerusakan atau kecacatan produksi setiap

harinya.

Lewat diagram sebab-akibat (Fishbone Diagram) pada rusak jahit baik pada produk
Target Mitt Single maupun Kicking Pad faktor utamanya sama yaitu material dan
machine. Material menjadi salah satu faktor utama kerusakan pada proses produksi
Target Mitt Single dan Kicking Pad karena bahan baku yang digunakan dalam proses
penjahitan terkadang tidak sesuai dengan standart yang ditetapkan perusahaan untuk
mendapatkan kualitas produk terbaik dan sesuai standart perusahaan. Sedangkan pada
rusak sablon pada produk Target Mitt Single dan Kicking Pad memiliki faktor utama
yang sama juga yaitu people. Hal ini terjadi karena karyawan atau pekerja kurang fokus
selama proses produksi sehingga menyebabkan kerusakan atau kecacatan pada proses

sablon.
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Agar barang yang mengalami kerusakan atau kecacatan produksi tetap dapat dijual
maka diperlukan adanya biaya tambahan dalam perbaikan produk agar kualitas produk
dapat memenuhi standart yang ditetapkan perusahaan untuk dapat dijual kepada
konsumen. Pada produk Target Mitt Single terdapat kerusakan atau kecacatan jahit
sebesar tujuh, dan pada setiap produknya dikenai biaya perbaikan sebesar Rp 10.000,
sehingga biaya tambahan yang dikeluarkan sebesar Rp 70.000. Sedangkan untuk
kerusakan sablon pada produk Target Mitt Single terdapat kerusakan atau kecacatan
sablon sebesar lima belas, dan pada setiap produk yang mengalami kerusakan sablon
dikenai biaya perbaikan sebesar Rp7.000, sehingga biaya tambahan yang dikeluarkan
sebesar Rp 105.000. Jika biaya produksi sebelumnya sebesar Rp. 8.959.000 maka total
biaya yang dikeluarkan pada produk Target Mitt Single adalah sebesar Rp 9.135.000.
Pada produk Kicking Pad terdapat kerusakan jahit sebesar dua, dan disetiap produk
rusak jahit dikenakan biaya perbaikan sebesar Rp 17.000, sehingga biaya tambahan
yang dikeluarkan adalah sebesar Rp 34.000. Sedangkan pada produk Kicking Pad
terdapat juga kerusakan sablon sebesar lima produk, dimana setiap produk yang akan
diperbaiki dikenakan penambahan biaya sebesar Rp 7.000, sehingga biaya yang
ditambahkan menjadi sebesar Rp35.000. Pada produk Kicking Pad biaya produksi
yang dikeluarkan sebelumnya sebesar Rp 2.184.000 kemudian ditambah biaya

perbaikan produk rusak menjadi Rp 2.253.000.
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5.2 Keterbatasan Penelitian

Pada bagian ini peneliti menyajikan keterbatasan dalam penelitian yang telah
dilakukan, yang nantinya dapat dijadikan acuan dalam pertimbangan penelitian

selanjutnya. Berikut keterbatasan yang terdapat dalam penelitian ini :

1. Saat melakukan interview mengenai faktor penyebab terjadinya kerusakan

sumber data kurang memahami maksud dari pertanyaan.

5.3 Saran Bagi Penelitian Selanjutnya

Pada bagian ini peneliti memberikan saran bagi peneliti lain yang ingin

mengembangkan penelitian ini. berikut saran dari peneliti adalah:

1. Penelitian selanjutnya peneliti dapat menjelaskan terlebih dahulu mengenai
faktor produksi seperti machine, method, material, dan people agar sumber data

dapat memahami pertanyaan dengan baik.

5.4 Implikasi Manajerial

Setelah melalui analisa dari data yang didapatkan faktor produksi yang paling rentan
menjadi penyebab terjadinya kerusakan atau kecacatan jahit adalah material dan
machine. Sebaiknya perusahaan meninjau kembali kualitas bahan baku yang akan
digunakan agar konsistensi kualitas bahan baku dapat sesuai dengan standart yang
ditetapkan perusahaan. Selain itu perusahaan juga dapat melakukan pengecekan rutin

atau maintenance mesin yang digunakan, agar kondisi mesin selalu dalam keadaan
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yang baik dan tidak menghambat proses produksi. Sedangkan faktor produksi yang
paling rentan menjadi penyebab terjadinya kerusakan atau kecacatan sablon adalah
people. Sebaiknya perusahaan memberikan target produksi dan reward atau bonus jika
berhasil melampaui target tersebut, agar karyawan dapat lebih bersemangat dan fokus
dalam bekerja. Bisa juga diimbangi dengan mengadakan pelatihan dan refreshing atau
bounding yang dapat meningkatkan semangat kerja karyawan dan memberikan

atmosfer positif saat bekerja.
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Lampiran 1 Foto Contoh Sampel Rusak Sablon
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Lampiran 2 Foto Contoh Sampel Rusak Sablon 2

57



i:.):e : ®
TIGER

Fighting Sport Equipme, s

Lampiran 3 Foto Contoh Sampel Rusak Sablon 3
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Lampiran 5 Foto Contoh Sampel Rusak Jahit 2

Lampiran 6 Foto Tempat Produksi 1
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Lampiran 8 Foto Tempat Produksi 3
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Lampiran 10 Foto Tempat Produksi 5
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