BAB V
KESIMPULAN DAN SARAN

Pada bab ini dibahas mengenai kesimpulan yang dapat diambil setelah
dilakukan penelitian terhadap proses produksi T-shirt di PT X. Selain itu, pada bab
ini juga dibahas mengenai beberapa saran yang dapat diberikan kepada PT X.

V.1 Kesimpulan
Pada subbab ini dibahas mengenai beberapa kesimpulan yang dapat

diambil setelah dilakukan penelitian terhadap proses produksi T-shirt di PT X.

Adapun beberapa kesimpulan tersebut adalah sebagai berikut.

1. Setelah dilakukan pengumpulan dan pengolahan data, dapat diketahui
performansi proses produksi T-shirt di PT X saat ini. Persentase produk
cacat yang dihasilkan dari proses produksi T-shirt adalah 2,925%. Nilai
DPMO (defect per million opportunities) dari proses produksi tersebut
adalah 5.922,226. Level sigma yang dimiliki oleh proses produksi T-shirt
di PT X saat ini adalah sebesar 4,0167.

2. Cacat pada produk T-shirt yang diamati ada tiga jenis, yaitu cacat jahitan,
cacat kotor sablon, dan cacat kotor oli. Berikut ini merupakan faktor-faktor
yang menjadi akar masalah dan dapat menyebabkan cacat pada produk
T-shirt yang dibuat oleh PT X.

a. Tidak ada pemeriksaan kualitas jarum

Jarum baru diganti jika sudah patah

Pengaturan tegangan benang kurang tepat

Pemasangan jarum belum dilakukan dengan benar

Kurangnya pelatihan untuk operator baru
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Proses obras lengan dan badan merupakan proses yang sulit

Kurangnya tanggung jawab operator
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Kurangnya waktu istirahat sejenak untuk melepas lelah

Jumlah kain lap pembersih meja sablon kurang
J- Meja sablon baru dibersinkan setelah beberapa kali proses

penyablonan
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Kain lap sablon sudah harus diganti

Kain lap sablon baru dibersinkan setelah seluruh proses
penyablonan selesai

Tidak dilakukan pembersihan pada seluruh permukaan meja
sablon

Tidak ada pemberitahuan bahwa mesin baru selesai diservis
Jumlah kain lap pembersih mesin jahit kurang

Tidak dilakukan pengecekan setelah menambahkan ol

Tidak dilakukan pembersihan secara menyeluruh setelah

menambahkan oli

Usulan perbaikan dirancang untuk mengatasi setiap akar masalah yang

dapat menyebabkan terjadinya cacat pada produk T-shirt yang dibuat

oleh PT X. Berikut ini merupakan usulan perbaikan yang diberikan kepada

PT X untuk mengurangi jumlah cacat pada produk T-shirt.

a.

Pembersihan meja sablon dilakukan pada seluruh permukaan
meja

Melakukan pengecekan apakah ada oli yang menetes setelah
dilakukan penambahan oli mesin jahit

Melakukan penambahan jumlah kain lap pembersih agar
jumlahnya sesuai dengan jumlah meja sablon

Pembuatan pengumuman bahwa mesin perlu dibersihkan
karena baru selesai diservis

Melakukan pembersihan menyeluruh pada bagian-bagian mesin
dan area kerja yang harus dibersihkan

Memberlakukan sistem poin untuk operator

Melakukan briefing mengenai pentingnya kualitas prooduk yang
dihasilkan

Membuat jadwal pengecekan dan pergantian jarum jahit secara
berkala

Menggunakan alat bantu penjahitan berupa wonder clips
Membuat instruksi kerja proses obras lengan dengan badan
Kain sablon dibersihkan dua kali sehari, yaitu di akhir jam kerja

sebelum istirahat dan sebelum jam kerja usai
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m. Melakukan penambahan kain lap agar setiap mesin jahit memiliki
satu buah kain lap

n. Meja sablon dibersihkan setiap proses penyablonan selesai

0. Kain lap diganti jika ada noda cat sablon tebal yang tidak bisa
hilang setelah dicuci

p. Melakukan pengecekan ketajaman jarum jahit apabila

menggunakan jarum baru

g. Memberlakukan jeda istirahat selama 5 menit di akhir satu jam
kerja
r. Melakukan pengecekan tegangan benang di awal jam kerja dan

setelah istirahat

S. Melakukan pengecekan posisi jarum jahit di awal jam kerja dan
setelah istirahat

t. Merancang tahapan program pelatihan operator baru

Saran

Pada subbab ini dibahas mengenai saran yang diberikan kepada PT X.

Adapun saran-saran yang diberikan adalah sebagai berikut.

1.

Perusahaan sebaiknya mengimplementasikan usulan perbaikan yang
telah disetujui dan dapat diimplementasikan dalam waktu dekat yang
dirancang dalam penelitian ini.

Perusahaan sebaiknya mengimplementasikan usulan perbaikan yang
telah disetujui namun dianggap belum dapat diimplementasikan dalam
waktu dekat.

Perusahaan sebaiknya menerapkan proyek perbaikan proses produksi T-
shirt dengan metode Six Sigma DMAIC secara berkelanjutan.
Perusahaan dapat melakukan analisis mengenai akar masalah yang
menyebabkan cacat lubang dan cacat sablon yang tidak diteliti pada
penelitian ini dan juga melakukan usaha perbaikan untuk mengurangi
kemunculan cacat tersebut agar kualitas produk yang dihasilkan dapat

menjadi lebih baik lagi.
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