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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

 

 Bab V berisi kesimpulan untuk menjawab rumusan masalah berdasarkan 

seluruh tahapan DMAIC yang telah dilakukan. Dimulai dari tahap define yang 

bertujuan untuk mengidentifikasi proses produksi dan CTQ, tahap measure yang 

bertujuan untuk mengukur performansi proses sebelum dilakukannya perbaikan, 

tahap analyze yang bertujuan untuk mencari akar masalah penyebab terjadinya 

cacat, tahap improve yang bertujuan untuk memberikan usulan perbaikan, dan 

diakhiri oleh tahap control yang bertujuan untuk memonitor penerapan usulan 

perbaikan. Selain itu diberikan saran yang ditujukan untuk PT Heksatex Indah dan 

penelitian selanjutnya.  

 

V.1 Kesimpulan 

 Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan, diperoleh 3 buah 

kesimpulan guna menjawab rumusan masalah yang dapat dijabarkan sebagai 

berikut. 

1. Faktor-faktor yang menjadi penyebab timbulnya cacat pada kain spandex 

corak TS 205/215 adalah sebagai berikut. 

a. Kualitas bahan baku kurang baik. 

b. Tidak terdapat keterangan urutan masuknya zat kimia pada DTI. 

c. Operator tidak mengikuti SOP. 

d. Tidak terdapat nama zat kimia pada wadah. 

e. Kesalahan planning warna pencelupan. 

f. Tidak dilakukan pencucian mesin secara berkala. 

g. Cara pembersihan yang kurang baik. 

h. Pencampuran zat pewarna induk kurang merata. 

i. Zat pewarrna kadaluarsa. 

j. Terjadi penyusutan kain berlebih. 

k. Kain dalam kondisi tegang saat masuk ke inlet. 

l. Akumulasi gulungan kain pada mesin batcher. 

m. Plastik pelindung kain rusak. 
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n. Tools terjatuh dari tangan atau kantong. 

2. Usulan perbaikan yang diberikan untuk mengurangi produk defective kain 

spandex corak TS 205/215 adalah sebagai berikut. 

a. Memberikan briefing pada operator. 

b. Memberlakukan reward system untuk operator. 

c. Mengurangi jumlah gulungan kain pada mesin batcher. 

d. Merancang ulang instruksi kerja mesin stenter. 

e. Membuat visual display untuk pembersihan roll padder. 

f. Melakukan pendataan panjang kain pada proses proofing. 

g. Memodifikasi dan menambah baling-baling mixer. 

h. Menambahkan keterangan urutan masuknya zat kimia pada DTI. 

i. Memberi label urutan masuknya zat kimia pada wadah. 

3. Berdasarkan hasil uji hipotesis, proporsi defective kain spandex corak TS 

205/215 sebelum perbaikan lebih besar dibandingkan sesudah 

dilakukannya perbaikan. Proporsi defective mengalami penurunan dari 

0,5755 menjadi 0,4288. 

 

V.2 Saran 

 Setelah melakukan pengolahan data, analisis, hingga pemberian usulan 

perbaikan, terdapat beberapa saran yang ditujukan untuk PT Heksatex Indah dan 

penelitian selanjutnya yaitu: 

1. Sebaiknya PT Heksatex Indah menerapkan metode Six Sigma DMAIC 

untuk meningkatkan kualitas produk lain yang tidak menjadi fokus 

penelitian. 

2. Sebaiknya PT Heksatex Indah terus melakukan perbaikan secara 

berkelanjutan untuk mengurangi produk defective. 

3. Penelitian selanjutnya dapat masuk ke dalam siklus kedua DMAIC untuk 

meningkatkan kualitas kain spandex corak TS 205/215 hingga mencapai 

target kualitas yang diinginkan. 
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