BAB V
KESIMPULAN DAN SARAN

Pada bab ini akan dijabarkan kesimpulan berdasarkan hasil penelitian.

Kesimpulan dibuat untuk menjawab rumusan masalah yang sudah ditetapkan.

Selain kesimpulan, pada bab ini juga terdapat saran yang ditujukan untuk

perusahaan.

V.1

Kesimpulan

Kesimpulan yang dapat ditarik dari hasil penelitian yang sudah dilakukan.

Berikut merupakan kesimpulan yang dihasilkan.

1.

Solusi atau usulan perbaikan yang dapat diberikan adalah melakukan
inspeksi progress harian, melakukan pemotongan pendapatan untuk
setiap cacat yang dihasilkan, membuat penjadwalan pengecekan kondisi
mesin jahit, memberikan penanda untuk posisi atas furing bagian tangan,
mengganti ukuran meja jahit, memberikan catatan keterangan produk,
melakukan penjadwalan perawatan mesin, melakukan penjadwalan set
up mesin seal, mengganti komponen baut penghantar angin panas,
penggunaan lampu tambahan, membuat ketetapan untuk tidak
menggunakan sisa sealer, dan membuat instruksi kerja pergantian
benang sekoci.

Dampak dari perbaikan yang sudah diterapkan adalah penurunan nilai
DPMO, peningkatan level sigma, dan penurunan proporsi jumlah produk
cacat. Pada inspeksi pertama, besar nilai DPMO menurun dari
14.317,01972 menjadi 5.714,285714. Untuk level sigma, terdapat
peningkatan dari 3,688 menjadi 4,029. Untuk proporsi produk cacat
terdapat penurunan dari 0,0555 menjadi 0,0286. Pada inspeksi kedua,
besar nilai DPMO menurun dari 7.271,171942 menjadi 3.110,599078.
Untuk level sigma, nilai nya meningkat dari 3,944 menjadi 4,236. Untuk

proporsi cacat terjadi penuruan dari 0,0479 menjadi 0,0202.
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V.2 Saran
Pada bagian ini akan dijabarkan saran yang ditujukan untuk perusahaan.

Saran diberikan agar perusahaan dapat menjaga dan meningkatkan kualitas

produk yang dihasilkan. Berikut merupakan saran yang diberikan.

1. Perusahaan sebaiknya tetap menggunakan usulan perbaikan yang sudah
diterapkan karena dapat membuat proporsi jumlah produk cacat yang
dihasilkan menurun, menurunkan besar nilai DPMO, dan meningkatkan
level sigma.

2. Perusahaan sebaiknya melakukan kembali siklus DMAIC, sehingga
kualitas produk yang dihasilkan dapat terjaga dan terus meningkat untuk

masa yang akan datang.
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