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BAB VI 

KESIMPULAN 
 

 

6.1. Kesimpulan 

Berikut beberapa kesimpulan yang dapat ditarik berdasarkan hasil dan 

analisis data yang telah dilakukan yaitu:  

1. Pada Konveksi Tas Gumanti memproduksi berbagai macam jenis tas yaitu tas 

ransel, tas salempang, totebag dan lainnya.  Berdasarkan permintaan konsumen 

pada periode Januari 2025 sampai Juni 2025 produksi terbanyak terdapat pada 

tas ransel. Berdasarkan observasi langsung dan melakukan wawancara dengan 

operator ditemukan tiga jenis cacat produk tas ransel yang terjadi di Konveksi 

Tas Gumanti yaitu jahitan lepas, jahitan tidak rapi dan resleting rusak. 

2. Berdasarkan hasil perhitungan nilai DPMO selama bulan Januari sampai bulan 

Juni 2025 jumlah produksi sebesar 2.800 unit dan ditemukan cacat sebanyak 

152 unit. Dengan 3 jenis CTQ yang ditetapkan diperoleh nilai DPO sebesar 

0,018050 dan DPMO sebesar 18.049,624 kegagalan per sejuta kesempatan dan 

kemudian di konversi ke level sigma 3,60. Jika merujuk kepada standar sigma 

yang terdapat pada konsep Motorola hal ini berada di rata-rata industri 

Indonesia. Namun, sebaiknya Konveksi tas gumanti tetap melakukan perbaikan 

untuk meningkatkan sigma value dengan tujuan meminimasi jumlah produk 

cacat pada tas ransel yang mana dapat mencapai zero defect. 

3. Faktor-faktor penyebab cacat produk dianalisis menggunakan diagram 

fishbone. Diketahui bahwa cacat pada jahitan lepas dan jahitan tidak rapi 

dipengaruhi oleh 4 faktor yaitu faktor manusia, metode, material dan mesin. 

Selanjutnya mengevaluasi kegagalan terjadi dalam proses produksi tas ransel 

dengan Failure Mode and Effects Analysis (FMEA). Hasil penilaian FMEA 

jenis cacat jahitan lepas ranking 1 ada pada aspek metode yaitu teknik jahitan 

yang tidak tepat, ranking 2 dan 3 pada aspek mesin yaitu tegangan benang 

tidak sesuai dan feed dog tidak menarik kain dengan stabil. Pada jenis jahitan 

tidak rapi memiliki ranking tertinggi pada aspek manusia dan metode.  

4. Terdapat 7 usulan yang dapat di diterapkan pada Konveksi tas gumanti dan 1 

usulan yang tidak dapat diterapkan yaitu: 
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Tabel 6.1. Usulan Perbaikan yang Dapat Diterapkan atau Tidak pada Konveksi 

Jenis Cacat 

 

Ususlan yang Diterapkan Usulan yang Tidak 

Dapat Diterapkan 

Jahitan lepas a. Menggunakan teknik backstitch (maju-

mundur) 2–3 kali di awal & akhir jahitan. Hal 

ini berfungsi untuk memperkuat jahitan 

sehingga jahitan tidak mudah lepas. 

b. Metode menjahit bagian tali dengan jahitan 

zig-zag atau box X stitch. Digunakan untuk 

menambah kekuatan pada ujung tali. 

c. Memberikan pemahaman kepada operator 

membersihan feed dog & area bawah mesin 

jahit setiap hari agar  debu, sisa benang, dan 

potongan kain tidak menumpuk. 

d. Penyesuaian putaran tension dial mesin sesuai 

jenis kain dan ketebalan benang.  

 

Jahitan tidak 

rapi 

a. Menggunakan magnetic seam. Magnet 

dipasang di pelat jarum (needle plate) agar 

kain bisa menempel pada batas magnet 

sehingga jahitan lebih rapi dan sejajar. 

b. Memberikan pemahaman kepada operator 

membersihan feed dog & area bawah mesin 

jahit setiap hari agar  debu, sisa benang, dan 

potongan kain tidak menumpuk. 

c. Mengatur tombol putaran pada mesin. Bahan 

sedang dengan panjang jahitan 2,5–3 mm. 

Untuk bahan tebal seperti kanvas atau denim 

panjang jahitan 3-4 mm. 

Peningkatan ketelitian 

operator dalam 

pengendalian menjahit 

tidak dapat diterapkan 

karena ketelitian 

merupakan aspek 

personal yang sulit 

diukur secara 

kuantitatif 

   Sumber: KonveksiTasGumanti,2025. 

Selanjutnya melakukan pengawasan setelah perbaikan. Tindakan yang 

dilakukan yaitu: 

a. Membuat instruksi kerja untuk menghindari human error yang dapat 

mengganggu proses produksi tas ransel. 

b. Pengawasan operator agar membersihan feed dog & area bawah mesin jahit 

setiap hari. 

c. Memberikan target produksi realistis kepada  operator. Target produksi 

disesuaikan dengan berapa banyak pesanan dan juga operator yang bekerja.  

 

6.2. Saran 

Saran yang dapat diberikan dalam melakukan penelitiaan dengan 

menggunakan metode six sigma dalam tahapan DMAIC yaitu: 

1. Peneliti berikutnya bisa memperluas objek penelitian, misalnya dengan 

melakukan penelitian pada jenis tas berbeda, sehingga hasil penelitian lebih 

komprehensif. 
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2. Konveksi Tas Gumanti sebaiknya lebih meningkatkan kualitas dan pengawasan 

pada pengelolaan proses produksi sehingga konveksi dapat menetapkan target 

sigma sesuai dengan tujuan yang diinginkan. 
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