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BAB 7 

KESIMPULAN DAN SARAN 

7.1. Kesimpulan 

Setelah menganalisis perbandingan data yang diperoleh sebelum implementasi 

dan setelah dilakukan implementasi, kesimpulan dari penelitian untuk menjawab 

tujuan penelitian sebagai berikut: 

a. Kecacatan yang ada disebabkan oleh faktor manusia, metode, mesin, material, 

dan lingkungan. Kecacatan bercak dan cat meluber mempunyai faktor yang 

sama yaitu manusia, metode, dan mesin.  

b. Solusi yang diberikan berdasarkan hasil analisis menggunakan fishbone 

diagram. Solusi yang diterapkan dan telah disetujui antara lain pembuatan 

instruksi kerja, merancang check sheet untuk produksi sablon, merancang 

check list untuk pembersihan alat dan ruangan produksi screen, membuat 

visual display peringatan untuk menutup pintu, melakukan pengawasan dan 

memberikan feedback yang teratur kepada karyawan, dan memperketat proses 

pembuatan cat dan proses proofing. 

c. Proporsi kecacatan sebelum dilakukan implementasi masih banyak yang 

melebihi batas 5%/hari dan banyak yang melebihi 10%/hari, setelah dilakukan 

implementasi terdapat tren penurunan proporsi kecacatan yang melebihi 

5%/hari dan tidak ada yang melebihi 10%/hari. Oleh karena itu, hasil tersebut 

dengan melakukan diskusi bersama stakeholder maka disimpulkan bahwa 

telah memenuhi CSF yang ditentukan sebelumnya. 

7.2. Saran 

Setelah penelitian berlangsung sampai dengan menetapkan rencana untuk 

kedepannya, terdapat beberapa saran yang dapat dipertimbangkan untuk 

perusahaan dan untuk penelitian selanjutnya. Saran-saran yang diberikan sebagai 

berikut: 

a. Penelitian yang akan datang dapat menganalisis kecacatan pada proses 

pemotongan kain dan proses penjahitan. Selain itu, untuk penelitian yang akan 

datang dapat mengatasi penyebab permasalahan yang mungkin tidak 

teridentifikasi pada penelitian ini.    

b. Penelitian yang akan datang dapat menganalisis kerugian yang timbul karena 

kecacatan sebelum implementasi dan menganalisis kerugian setelah 
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implementasi agar dapat mengetahui perbedaan sebelum dan setelah 

implementasi lebih lanjut. 

c. Penelitian yang akan datang dapat menganalisis apakah terdapat kecacatan 

jenis baru pada sablon dan kecacatan pada proses pressing sablon. 

d. Penelitian yang akan datang masih dapat melakukan perbaikan untuk 

kecacatan pada hasil sablon, karena dari hasil implementasi yang dilakukan 

masih terdapat hari yang mengalami kecacatan di atas 5%/hari.
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LAMPIRAN 

Lampiran 1. Hasil Wawancara dengan Pemilik 

Nomor Pertanyaan  Jawaban 

1 

Kapan dan di mana usaha 

konveksi ini didirikan? 

Dari tahun 2013 saat itu masih di 

rumah saya dan pindah ke tempat ini 

baru pada tahun 2019 

2 
Berapa jumlah karyawan yang 

anda miliki saat ini? 

14 karyawan 

3 

Berapa kapasitas produksi 

dalam sehari? 

200 baju per hari, tapi sehari rata-

rata hanya dibawah 100 pcs kalau 

sedang ramai bisa sampai diatas 

100 pcs 

4 
Apa masalah yang sering 

muncul? 

Kecacatan pada hasil sablon 

5 
Kecacatan seperti apa yang 

muncul pada hasil sablon? 

Kecacatan jenis sablon yang sering 

terjadi ada 2, bercak dan cat meluber 

6 

Mengapa permasalahan 

tersebut dapat terjadi? 

Kecacatan yang ada dapat 

disebabkan karena screen yang 

tidak terlapisi afdruk dengan 

sempurna atau juga dapat 

disebabkan print out yang tidak 

menempel dengan baik 

7 

Berapa batas kecacatan yang 

terjadi untuk satu harinya? 

Batas kecacatan yang ditetapkan 

yaitu 5 buah kain yang cacat atau 

bisa disebut 1 kain ada beberapa 

cacat tetap dihitung 1, itu saja sudah 

rugi  

8 

Selain kecacatan sablon, 

masalah apa yang terjadi? 

Pemasaran yang dilakukan kurang 

maksimal sehingga untuk 

menjangkau pelanggan masih 

tergolong susah 

9 

Bagaimana pemasaran 

tersebut dilakukan? 

Pemasaran dilakukan dengan cara 

menggunakan media instagram dan 

mulut ke mulut 

10 

Dari permasalahan tersebut, 

mana yang paling penting 

untuk diselesaikan? 

Kecacatan sablon agar hasil 

produksi tetap terjamin kualitasnya 

agar pelanggan merasa puas 

dengan produk kami 
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Lampiran 2. Wawancara dengan Pemilik 
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Lampiran 3. Hasil Wawancara dengan Manajer Produksi 

Nomor Pertanyaan  Jawaban 

1 

Sebagai manajer produksi, apa 

saja yang menjadi perhatian 

anda agar kualitas produk 

tetap terjaga? 

Pemantauan proses produksi, 

pengendalian kualitas, pengawasan 

dan inspeksi hasil produksi. 

2 

Apa permasalahan yang anda 

hadapi? 

Permasalahan utama yang saya 

hadapi adalah kecacatan sablon 

harian yang masih terhitung tinggi 

dari batas standar yang ditetapkan 

yaitu 5  

3 

Bagaimana anda mengatasi 

permasalahan tersebut? 

Solusi yang saya lakukan hanya 

memberikan evaluasi kepada 

karyawan saja agar tetap selalu teliti 

saat mengerjakan sablon 

4 

Kapan evaluasi tersebut 

diberikan kepada karyawan? 

Evaluasi diberikan setelah proses 

produksi selesai agar apa yang 

besok harus dipersiapkan dapat 

langsung dipersiapkan 

5 

Selain kecacatan sablon, apa 

masalah lain yang anda 

hadapi? 

Permasalahan lain yang saya hadapi 

adalah target produksi harian yang 

sering tidak mencapai target 

6 

Mengapa permasalahan 

tersebut dapat terjadi? 

Pernasalahan tersebut terjadi karena 

adanya kecacatan hasil produksi, 

masalah dengan kelistrikan dan 

mesin, dan bisa dari rencana 

produksi 

7 

Dari kedua permasalahan 

tersebut, mana yang menjadi 

prioritas untuk diselesaikan? 

Permasalahan target harian yang 

sering tidak mencapai target, karena 

dengan tercapainya target maka 

produksi akan berjalan baik 

Lampiran 4. Wawancara dengan Manajer Produksi 
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Lampiran 5. Hasil Wawancara dengan Admin 

Nomor Pertanyaan  Jawaban 

1 

Apa masalah yang dialami 

perusahaan dari bagian 

admin? 

Masalah yang dialami masih ada 

keluhan konsumen terkait hasil 

sablon yang terdapat kecacatan 

2 

Siapa yang bertanggung jawab 

untuk keluhan konsumen 

tersebut? 

Bagian yang bertanggung jawab 

untuk keluhan konsumen itu admin 

dan diteruskan kepada pemilik untuk 

ditindaklanjuti 

3 
Di mana permasalahan 

tersebut sering terjadi? 

Pada bagian pengecekkan hasil 

sablon  

4 

Kenapa permasalahan 

tersebut terjadi? 

Dengan waktu untuk menyelesaikan 

pesanan harus cepat, maka 

terkadang pada bagian pengecekan 

pada saat produksi tidak teliti 

5 

Bagaimana cara perusahaan 

untuk mengatasi 

permasalahan tersebut? 

Cara mengatasi pada saat akan 

dipacking harus dicek kembali 

Lampiran 6. Wawancara dengan Admin 
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Lampiran 7. Bangunan Stronger Manufacture  

 

Lampiran 8. Kegiatan Admin 

 

Lampiran 9. Tempat Sablon dan Mesin Pengering Sablon 
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Lampiran 10. Mesin Press Sablon 

 

Lampiran 11. Stok Cat Sablon 

 

Lampiran 12. Tempat Proofing Sablon 
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Lampiran 13. Rak Penyimpanan Screen 

 

Lampiran 14. Stok Kain yang akan Digunakan 

 

Lampiran 15. Mesin Pemotong Kain 
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Lampiran 16. Mesin Penyinaran Screen 

 

Lampiran 17. Tempat Pengukuran Kain 

 

Lampiran 18. Tempat Setrika Kaos yang Sudah Jadi 
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Lampiran 19. Tempat Packing Kaos 

 

Lampiran 20. Proses Desain Sablon 
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Lampiran 21. Surat Izin Penelitian 
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Lampiran 22. Implementasi Solusi Terpilih untuk Kecacatan Bercak 

a. Instruksi Kerja Pengolesan Afdruk dan Penyinaran 

 

b. Pembersihan Ruangan Produksi Screen 

 

c. Istirahat  

 

d. Pembersihan Mesin Produksi Screen 
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e. Visual Display Menutup Pintu Ruangan Produksi Screen 

 

f. Instruksi Kerja QC Sablom 

 

g. Check list Pembersihan Ruangan dan Peralatan Produksi Screen 
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h. Check sheet Hasil Pengecekan Sablon 

 

Lampiran 23. Implementasi Solusi Terpilih untuk Kecacatan Cat Meluber 

a. Takaran Cat untuk Proofing dan hasilnya 

  

b. Feedback Kepada Karyawan oleh Manajer Produksi saat Sebelum Proses 

Produksi 

 

 

 


