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BAB 7 

KESIMPULAN DAN SARAN 

Setelah melakukan analisis pada data sebelum dilakukannya implementasi dan 

data setelah dilakukannya implementasi, dapat dilakukannya pembuatan 

kesimpulan mengenai hasil dari penelitian dan pembuatan saran mengenai 

perbaikan. 

7.1. Kesimpulan 

Berdasarkan hasil pengolahan data dan penerapan implementasi, kesimpulan dari 

penelitian yang dapat menjawab mengenai tujuan penelitian adalah: 

a. Faktor yang menjadi penyebab tingginya proporsi kecacatan sarung tangan 

adalah: 

i. Terdapat proses yang sering terlewat atau dilupakan pada bagian produksi 

yang dikarenakan pekerja kurang memahami tugasnya dengan baik. Sehingga 

solusinya dengan membuat job description agar pekerja lebih terarah 

mengenai tugasnya. 

ii. Pada pengolahan data produksi dikarenakan tidak ada proses perekapan data 

produksi, sehingga tidak ditemukan data kecacatan. Solusi dari masalah ini 

dengan membuat check sheet produksi agar dapat melakukan pemantauan 

data jumlah produksi dan jumlah kecacatan setiap harinya. 

iii. Dikarenakan tidak ada pencatatan data pada bagian inspeksi bahan baku, 

menyebabkan lolosnya bahan baku yang tidak sesuai standar. Solusi dari 

masalah ini dengan membuat check sheet pengecekan bahan baku.  

iv. Dikarenakan belum ada prosedur pengecekan quality control pada produk, 

menyebabkan pengecekan quality control tidak menyeluruh pada produk. 

Solusi dari masalah ini dengan membuat work instruction proses quality 

control, untuk mempermudah pekerja dalam memahami proses quality control 

khususnya pekerja baru. 

v. Dikarenakan belum ada prosedur untuk produk reject, menyebabkan 

penanganan produk reject oleh pekerja menjadi kurang maksimal. Solusi dari 

masalah ini dengan membuat work instruction produk reject. 

vi. Dikarenakan tidak ada alur proses pengolahan data, menyebabkan belum 

dilakukannya pengolahan data. Untuk memperjelas urutan dari alur proses 
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quality control dengan membuat diagram alur proses rekapitulasi dan 

pengolahan data. 

vii. Pada inspeksi bahan baku yang dikarenakan tidak ada prosedur inspeksi bahan 

baku, menyebabkan lolosnya bahan baku yang tidak sesuai standar. Sehingga 

solusi dari masalah ini dengan pembuatan standar instruksi kerja 

pengecekan bahan baku, untuk mempermudah pekerja mengetahui standar-

standar dalam melakukan pengecekan. 

viii. Benang mesin jahit tidak rapi dikarenakan kurangnya pelumas mesin sehingga 

performa mesin menjadi turun, dan dikarenakan tekanan benang terlalu 

kencang atau kendur menyebabkan pergerakan mesin jahit tidak stabil. Solusi 

dari masalah ini dengan membuat visual display pengecekan mesin jahit 

dan jarum. 

b. Proporsi kecacatan sarung tangan sebelum dilakukan implementasi sebesar 

16.52% (rata-rata 85 hari), lalu setelah dilakukannya implementasi proporsi 

kecacatannya dapat mencapai 9.52% (rata-rata periode 01/05/2023-

03/06/2023). Sehingga proporsi kecacatannya menurun sebesar 7% (6 hari) 

dan memenuhi critical success factor yang dimana data proporsi kecacatannya 

di bawah 10%. 

c. Biaya rework sebelum implementasi sebesar Rp427.429,00 (rata-rata 85 hari) 

setelah implementasi sebesar Rp252.600,00 (rata-rata periode 01/05/2023-

03/06/2023). Sehingga perusahaan dapat menghemat biaya rework sebesar 

Rp174.829,00 (6 hari). 

7.2. Saran 

Setelah dilakukannya proses penelitian dan proses diskusi bersama dengan 

stakeholder terdapat beberapa masukan yang dapat dijadikan pertimbangan bagi 

perusahaan dan penelitian mendatang. Saran yang dapat diberikan antara lain: 

a. Northy Indonesia dapat menerapkan check sheet terbaru yang sudah direvisi 

secara rutin untuk mendapatkan data historis pada periode mendatang, 

sehingga dapat dilakukan identifikasi jika terdapat kecacatan yang baru agar 

dapat langsung diminimalisir. 

b. Pekerja Northy Indonesia harus menaati dan mengikuti work instruction agar 

setiap aktivitas yang dilakukan dapat sesuai dengan ketentuan yang sudah 

disepakati bersama. 

 

 



 

 

126 

 

 

c.  Untuk penelitian mendatang dapat menggunakan lebih banyak sampel dan 

data, agar hasil dari penelitian dapat lebih akurat. Dan untuk rancangan 

implementasi yang akan diterapkan dapat menurunkan proporsi kecacatan 

lebih rendah dari penelitian sekarang tanpa mengganggu produktivitas pekerja 

pada bagian produksi. 
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LAMPIRAN 

Lampiran 1. Official Store Northy Indonesia 

 

Lampiran 2. Ruangan Produksi Northy Indonesia 

 

Lampiran 3. Kantor Northy Indonesia 
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Lampiran 5. Dokumentasi Wawancara di Kantor Northy Indonesia 

 

Lampiran 6. Dokumentasi Wawancara Diproses produksi Northy Indonesia 

 

Lampiran 7. Link Bukti Wawancara Dengan Northy Indonesia 
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my.sharepoint.com/:f:/g/personal/190610494_students_uajy_ac_id/EuKbzmBfbK
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Lampiran 8. Proses Produksi Sarung Tangan 
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Lampiran 9. Proses Perbaikan Sarung Tangan 

 

Lampiran 10. Data Kecacatan Sarung Tangan 

  

  

Lampiran 11. Bukti Percakapan 
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Lampiran 11. Lanjutan 

   

   

Lampiran 12. R-Tabel 

 

Lampiran 13. Wawancara Mengenai Alternatif Solusi 
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Lampiran 14. Implementasi Data Produksi dan Pengecekan Bahan Baku 

 

 

 

 

Lampiran 15. Bukti Hasil Implementasi 
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Lampiran 16. Daftar Wawancara Pada Kantor Northy 

No Pertanyaan Jawab 

1. 
Apa saja standar atau kriteria yang 

digunakan untuk melakukan 

pengecekan produk sebelum produk 

tersebut dikirim ke konsumen? 

Standar yang digunakan hanya work instruction 

pengiriman produk ke konsumen yang terdapat dikantor 

Northy. 

2. 
Kriteria apa saja dan menggunakan 

peralatan apa dalam pengecekkan 

produk sebelum dikirim? 

 

Dilakukan pengecekan berdasarkan kriteria jahit, 

berdasakan ukuran sarung tangan, material, dan pola. 

Sehingga jika ada jahitan yang kurang rapi dan melintir 

dapat dirework. Untuk alat yang digunakan belum ada, 

sehingga dari pihak Northy belum ada patokan untuk 

melakukan pengecekan. 

3. 
Apakah ada work instruction yang 

berkaitan dengan proses quality control? 

Work instruction yang berkaitan dengan quality control 

belum ada, dikarenakan belum ada pekerja yang khusus 

pada bagian quality control pada proses produksi sarung 

tangan. 

4. 
Tindakan apa yang biasanya dilakukan 

untuk produk yang tidak lolos 

pengecekan finish good? 

Jika terdapat kulit yang tipis nantinya akan ditahan dan 

akan dijual dengan harga yang dibawah pasaran pada 

akhir tahun atau pada saat pameran. Dan jika terdapat 

jahitan tidak rapi atau bagian belum dijahit dapat 

dikembalikan pada bagian produksi untuk di rework. 

5. 
Biasanya apa saja yang menjadi 

menyebabkan munculnya produk yang 

tidak lolos pengecekan atau kesalahan 

manusia seperti apa? 

Keteledoran manusia pada saat melakukan pengecekan 

finish good. 

6. 
Apakah kondisi lingkungan dapat 

menjadi penyebab pada saat proses 

pengecekan produk? 

Dapat jika kondisi mati listrik, sehingga kurangnya 

penyinaran atau cahaya sebagai penerang pada saat 

melakukannya pengecekan. 

7. 
Berapa jumlah pekerja yang melakukan 

pengecekan produk finish good? 
3 Orang. 

8. 
Apakah nama perusahaan dan informasi 

secara umum boleh untuk dipublish? 

Boleh, dikarenakan nantinya setelah selesainya Tugas 

Akhir datanya dapat dibagikan ke-Northy.  

9. 
Apakah yang menjadi permasalahan 

saat ini atau yang sedang dihadapi 

Northy?  

Saat ini pelanggan sering melakukan komplain mengenai 

produk yang diterimanya mengalami kecacatan, 

diakrenakan kurangnya quality control pada bagian 

produksi dan pada bagian finish good.  

10. 
Apa yang diinginkan oleh Mas Iqshal 

mengenai permasalahan tersebut? 
Saya ingin meningkatkan kualitas sarung tangan dengan 

mengurangi tingkat kecacatan sarung tangan. Selain itu, 

kami juga belum mempunyai semacam tools pada divisi 

produksi. 
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Lampiran 17. Daftar Wawancara Pada Bagian Produksi Northy  

No Pertanyaan Jawab 

1. 
Jenis kerusakan apa saja yang 

sering muncul? 

Kerusakan jahitan tidak rapi, jari melintir, dan terdapat bagian 

yang tidak dijahit. 

2. Tindakan apa yang biasanya 

dilakukan untuk produk yang 

mengalami kecacatan tersebut? 

Biasanya kalua jahitan yang tidak rapi dan bagian yang tidak 

dijahit ini ketahuannya setelah barang masuk ke gudang atau 

ke bagian kantor Northy, nantinya bisa dilakukan benerin 

kembali. Kalau untuk jari melintir biasanya karena dipaksakan 

oleh pekerja jadi bagian atas dan bawahnya tidak imbang 

ukurannya, untuk memperbaiki ya dilakukan dengan 

mengubah pola agar sama dan dapat dijahit ulang. 

3. 
Tindakan pengecekan yang 

dilakukan pada setiap alur proses 

produksi itu seperti apa? 

Tidak ada, paling cuman sebatas penglihatan mata saja. 

4. 
Apakah yang menjadi hambatan 

pengiriman PO? 

Penjahit yang belum professional atau ahli sehingga masih 

perlu untuk diberikan pengarahan dan pekerja yang 

melakukan ijin tidak masuk kerja.  

5. 
Apakah yang menjadi permasalahan 

saat ini atau yang sedang dihadapi 

bagian produksi? (Mbak Isti) 

Pada bagian produksi itu belum ada bagian pengecekan 

sarung tangan atau bagian quality control khusus, sehingga 

sering menyebabkan lolosnya produk cacat sarung tangan 

masuk kedalam gudang. Selain itu, saya juga diminta untuk 

membuat rekapitulasi data produksi oleh Mas Iqshal. 

6. 
Apakah yang menjadi permasalahan 

saat ini atau yang sedang dihadapi 

bagian produksi? (Mbak Fera) 

Sering terjadi jam lebur sampai jam 6 malam karena kami 

ngejar target produksi. Sehingga jika banyaknya PO yang 

turun itu kami merasa sudah tidak focus untuk menjahit dan 

sudah lelah. 

6. 
Apa yang diinginkan Mbak Isti 

mengenai permasalahan tersebut? 

Ingin adanya pembuatan template pencatatan produksi harian 

sebagai data historis sesuai dengan kebutuhan dan 

permintaan dari Mas Iqshal. Sehingga dapat selalu terpantau. 

7. 
Apa yang diinginkan Mbak Fera 

mengenai permasalahan tersebut? 

Jika terdapat penambahan tools atau perubahan, nantinya 

dapat disesuaikan dengan kemampuan karyawan proses 

sewing.  

8. 
Apa saja alur proses produksi? Dimulai dari proses cutting dipabrik kulit, lalu proses matching 

warna kulit, proses sewing yang terbagi menjadi 9 proses, jika 

sarung tangan lolos pengecekan maka akan lanjut untuk 

dilakukan pemasangan strap dan dapat dikirim ke gudang.  
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Lampiran 18. Hasil Wawancara Dengan Penanggung Jawab Produksi 

Usulan Perbaikan Setuju 
Tidak 

Setuju 
Alasannya 

Skala 

Prioritas 

Perubahan jam istirahat menjadi jam 12.00 

WIB – 12.30 WIB dan jam 15.00-15.30 WIB 

 ✓ Jam istirahat pekerja fleksibel - 

Membuat Job Description ✓  Dikarenakan belum adanya secara tertulis 8 

Melakukan penambahan pekerja  ✓ PO (Pre order) yang terbatas harus disesuaikan dengan biaya produksi dan upah pekerja 

pada setiap harinya, jika terdapat tambahan pekerja maka PO yang dibutuhkan harus 

ditambah 

- 

Membuat Check Sheet Produksi ✓  Pada bagian produksi tidak memiliki data historis mengenai total produksi setiap hari dan 

total kecacatan 

1 

Membuat Kartu Kanban  ✓ Pekerja tidak ada waktu untuk melakukan pengisian kartu kanban, dikarenakan pada 

setiap proses produksi jika terjadi barang reject akan langsung dikerjakan oleh pekerja 

tersebut. 

- 

Membuat work instruction proses quality 

control 

✓  Penting dikarenakan dapat membantu proses dalam rekapitulasi data dan pengolahan 

hasil dari proses quality control 

4 

Membuat work instruction produk reject ✓  Penting dikarenakan sebagai acuan untuk membantu tahapan dalam pengelolaan produk 

reject 

9 

Membuat diagram alur (Standard Operating 

Procedure) proses rekapitulasi dan 

pengolahan data proses quality control 

✓  Dikarenakan dapat membantu alur proses rekapitulasi data dah pengolahan data hasil 

quality control 

6 

Melakukan pembuatan check sheet 

pengecekan bahan baku 

✓  Penting dikarenakan selama ini sudah dilakukan pencatatan mengenai data kulit yang tidak 

sesuai dengan standar, tetapi belum memiliki template dalam mencatat dan melaporkan ke 

pabrik 

2 

Standar instruksi kerja pengecekan bahan 

baku 

✓  Dapat digunakan sebagai acuan untuk melakukan pengecekan bahan baku yang masuk 

sebelum dilakukannya proses produksi 

6 
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Lampiran 18. Lanjutan 

Usulan Perbaikan Setuju Tidak 

Setuju 

Alasannya Skala 

Prioritas 

Melakukan pembuatan check list maintenance 

mesin pada mesin jahit jarum 1, mesin jahit 

jarum 2, mesin jahit pita corong, dan mesin 

jahit karet/zigzag 

 ✓ Dikarenakan jarang terjadi problem, kecuali terdapat jahitan yang sensitif seperti setting 

mesin yang kurang sesuai, dan yang dapat melakukan pengecekan dan setting mesin 

hanya pihak maintenance saja. 

- 

Melakukan pembuatan check list penggantian 

jarum 

 ✓ Dikarenakan pergantian jarum dilakukan menunggu jarum tumpul, untuk jangka waktu 

jarum tumpul biasanya dapat berbulan-bulan. 

- 

Melakukan pembuatan visual display 

pengecekan mesin jahit dan jarum 

✓  Dapat mengurangi benang yang kendor 5 

 

Lampiran 19. Hasil Wawancara Dengan Pekerja Produksi 

Usulan Perbaikan Setuju 
Tidak 

Setuju 
Alasannya 

Skala 

Prioritas 

Perubahan jam istirahat menjadi jam 12.00 

WIB – 12.30 WIB dan jam 15.00-15.30 WIB 

 ✓ Waktu istirahat yang hanya 30 menit, menyebabkan keterbatasan untuk melakukan 

aktivitas istirahat seperti makan siang. 

- 

Membuat Job Description ✓  Dikarenakan belum adanya tugas dari masing-masing pekerja secara tertulis. 9 

Melakukan penambahan pekerja  ✓ Mengejar PO sehingga jika melakukan penambahan pekerja pada bagian produksi akan 

mengurangi penghasilan dari bagian produksi.  

- 

Membuat Check Sheet Produksi ✓  Agar data proses produksi jelas antara jumlah produksi dan produk cacat yang diakibatkan 

dari proses sewing. 

3 

Membuat Kartu Kanban ✓  Agar setiap pekerja yang melakukan kesalahan dalam proses sewing memiliki tanggung 

jawab untuk memperbaikinya. 

6 

Membuat work instruction proses quality 

control 

✓  Agar terdapat aturan atau proses secara tertulis, sehingga pekerja dapat lebih mudah 

untuk memahaminya. 

5 
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Lampiran 19. Lanjutan 

Usulan Perbaikan Setuju Tidak 

Setuju 

Alasannya Skala 

Prioritas 

Membuat work instruction produk reject ✓  Perlu dilakukan untuk ditetapkan sebagai aturan tertulis bagi pekerja produksi. 8 

Membuat diagram alur (Standard Operating 

Procedure) proses rekapitulasi dan 

pengolahan data proses quality control 

✓   

Mempermudah aliran pekerjaan pada pekerja produksi dan pekerja quality control dalam 

melakukan pengolahan data. 

7 

Melakukan pembuatan check sheet 

pengecekan bahan baku 

✓  Penting untuk dilakukan dikarenakan pekerja produksi yang bertugas pada bagian 

pengecekan diminta untuk membuat template untuk mencatat jumlah kulit yang tidak sesuai 

yang nantinya dapat dilakukan penukaran pada pabrik. 

1 

Standar instruksi kerja pengecekan bahan 

baku 

✓  Penting untuk diterapkan sebagai aturan tertulis untuk memandu pekerja dalam melakukan 

pengecekan bahan baku. 

2 

Melakukan pembuatan check list 

maintenance mesin pada mesin jahit jarum 

1, mesin jahit jarum 2, mesin jahit pita 

corong, dan mesin jahit karet/zigzag 

 ✓ Tidak memiliki keahlian dalam melakukan pengecekan mesin jahit dan jika mesin jahit 

mengalami kerusakan dapat langsung menghubungi tukang service mesin jahit. 

- 

Melakukan pembuatan check list 

penggantian jarum 

 ✓ Tidak diperlukan karena penggantian jarum hanya pada saat jarum tersebut sudah tumpul. - 

Melakukan pembuatan visual display 

pengecekan mesin jahit dan jarum 

✓  Dapat digunakan sebagai pemantauan kondisi mesin dan benang. 3 

Melakukan pembuatan visual display 

pengecekan mesin jahit dan jarum 

✓  Dapat menjadi pengingat sebelum pekerjaan dimulai. 4 
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Lampiran 20. Hasil Wawancara Dengan Pemilik Northy Indonesia 

Usulan Perbaikan Setuju 
Tidak 

Setuju 
Alasannya 

Skala 

Prioritas 

Perubahan jam istirahat menjadi jam 12.00 WIB – 12.30 WIB 

dan jam 15.00-15.30 WIB 

 ✓ Belum pernah menerapkan jam istirahat seperti itu, sehingga belum tahu mengenai 

efeknya bagaimana. 

- 

Membuat Job Description ✓  Sudah benar dan sesuai, tetapi masih kurang lengkap. 8 

Melakukan penambahan pekerja  ✓ Keterbatasan dana pada bagian produksi jika melakukan penambahan pekerja. - 

Membuat Check Sheet Produksi ✓  Berguna untuk melakukan rekapitulasi data bagian produksi. 1 

Membuat Kartu Kanban  ✓ Faktor SDM yang tidak mampu untuk menerapkannya. - 

Membuat work instruction proses quality control ✓  Penting untuk membantu dalam standar pengisian check sheet. 3 

Membuat work instruction produk reject ✓  Penting untuk membantu pekerja dalam mengelola produk yang reject. 5 

Membuat diagram alur (Standard Operating Procedure) proses 

rekapitulasi dan pengolahan data proses quality control 

✓  Sudah sesuai dengan alur kerja secara teknis, dapat untuk diterapkan karena belum 

adanya alur secara tertulis. 

4 

Melakukan pembuatan check sheet pengecekan bahan baku ✓  Untuk mempermudah laporan penukaran bahan baku yang cacat kepabrik. 6 

Standar instruksi kerja pengecekan bahan baku ✓  Membantu pekerja dalam mengintruksi pengecekan bahan baku. 7 

Melakukan pembuatan check list maintenance mesin pada 

mesin jahit jarum 1, mesin jahit jarum 2, mesin jahit pita corong, 

dan mesin jahit karet/zigzag 

 ✓ Sudah baik, namun kualitas pekerja tidak mampu untuk menerapkannya. - 

Melakukan pembuatan check list penggantian jarum ✓  Dapat untuk meminimalisir adanya jarum yang patah dan jarum yang tumpul pada 

saat dilakukannya proses sewing. 

9 

Melakukan pembuatan visual display pengecekan mesin jahit 

dan jarum 

✓  Sangat penting sebagai pemantauan mesin, benang, dan jarum sebelum pekerja 

tersebut memulai pekerjaannya. 

2 

 

 

 


