BAB V
KESIMPULAN DAN SARAN

Pada Bab V akan dilampirkan kesimpulan dan saran dari penelitian yang
dilakukan. Kesimpulan akan berisi hasil jawaban yang didapatkan selama proses
penelitian dengan menggunakan metode six sigma DMAIC terhadap rumusan
masalah yang dilampirkan. Saran akan berfokus pada perusahaan dalam

melakukan proses produksi di masa mendatang.

V.1 Kesimpulan
Berdasarkan hasil dilakukannya penelitian, berikut merupakan

kesimpulan yang didapatkan.

1. Penyebab cacat pada produk dalam proses produksi handuk yang
dilakukan CV X terbagi menjadi 5 buah jenis cacat. Cacat yang terjadi
antara lain adalah cacat noda, cacat lubang, cacat pakan, cacat sobek,
dan cacat punggung. Dari antara 5 buah cacat yang terjadi selama proses
produksi berlangsung, cacat noda dan cacat lubang merupakan jenis
cacat yang memiliki tingkat kemunculan tertinggi.

2. Terdapat beberapa usulan yang diberikan untuk menyelesaikan
permasalahan cacat yang terjadi selama proses produksi berlangsung.
Salah satu usulan perbaikan yang diusulkan untuk memperbaiki cacat
adalah dengan melakukan perawatan kebersihan terhadap alat atau
mesin yang membantu selama proses produksi berlangsung. Perawatan
kebersihan dilakukan pada setiap divisi untuk menjaga produk dari
kotoran atau hal-hal yang dapat menyebabkan noda pada produk.
Pengawasan perawatan kebersihan akan dilakukan dengan pembuatan
form kebersihan yang mencatat tanggal perawatan kebersihan dilakukan.
Usulan juga diberikan untuk dilakukan pelatihan serta pembuatan
instruksi kerja yang ditujukan pada divisi jahit. Guna diterapkannya usulan
perbaikan ini adalah untuk melakukan standarisasi terkait langkah-
langkah yang dilakukan oleh seluruh operator yang bekerja pada divisi

jahit. Kemudian, usulan perbaikan dilakukan dengan mengganti gunting
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kain dengan gunting kain yang baru untuk mencegah terjadinya cacat
lubang yang disebabkan oleh gunting kain yang tumpul. Pengawasan
terhadap perawatan kondisi gunting kain dilakukan dengan pembuatan
form perawatan gunting kain yang mencatat kondisi dari gunting kain
yang digunakan oleh semuua operator setiap harinya beserta dengan
waktu penggantian gunting baru. Kemudian, usulan perbaikan berupa
briefing juga dilakukan pada operator material handling terkait
penempatan kain yang benar pada alat material handling untuk
mencegah terjadinya kotoran atau oli yang digunakan pada alat material
handling menempel pada produk selama proses material handling
berlangsung.

Hasil perhitungan nilai DPMO pada proses produksi yang dilakukan CV X
sebelum dilakukannya perbaikan adalah sebesar 49.000 dan level sigma
sebesar 3,155. Dengan dilakukannya implementasi evaluasi perbaikan,
didapati nilai DPMO untuk proses produksi setelah perbaikan sebesar
20.750 dengan level sigma sebesar 3,538. Dari hasil perbandingan,
didapati bahwa ada penurunan nilai DPMO dan peningkatan level sigma
pada proses produksi seiring dengan dilakukan implementasi perbaikan.
Hal tersebut menunjukkan bahwa usulan perbaikan yang diterapkan pada
perusahaan dapat membantu meminimalisir tingkat cacat yang muncul

selama proses produksi berlangsung.

Saran

Berdasarkan penelitian yang sudah dilakukan, berikut merupakan saran

yang ditujukan kepada perusahaan.

1.

Hasil usulan perbaikan yang diberikan diharapkan dapat dilakukan secara
rutin oleh perusahaan. Hasil pembuatan form perawatan kebersihan dan
form perawatan gunting kain juga dapat digunakan untuk menentukan
waktu pembersihan mesin serta penggantian gunting kain secara berkala
sesuai dengan penggunaan alat-alat tersebut selama proses produksi

dilakukan.
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Perusahaan dapat melakukan penerapan six sigma DMAIC siklus
selanjutnya untuk meminimalisir jumlah cacat yang muncul selama

proses produksi serta meningkatkan kualitas produk yang dihasilkan.
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