BAB V
KESIMPULAN DAN SARAN

Pada bab ini akan dibahas mengenai kesimpulan dan saran dalam
penelitian yang dilakukan. Kesimpulan dan saran yang diberikan merupakan
jawaban dari tujuan penelitian yang terdapat pada Bab | sebelumnya.
Kesimpulan nantinya akan dijabarkan dalam bentuk poin pada subbab pertama.
Pada subbab kedua akan dijabarkan saran yang diberikan untuk pembaca dan
diharapkan dapat bermanfaat untuk kegiatan penelitian dimasa yang akan
datang.

V.1 Kesimpulan
Pada subbab ini akan dijabarkan mengenai kesimpulan pada penelitian

yang dilakukan. Kesimpulan akan dijabarkan berdasarkan pada jawaban

terhadap tujuan penelitian yang terdapat pada Bab |. Berikut merupakan
kesimpulan dari penelitian yang dilakukan.

1. Pada penelitian yang dilakukan di UMKM X, ditemukan beberapa cacat
dalam produksi yang dilakukan yaitu cacat jahitan tidak rapi, adanya
noda atau kotor pada kaos, jahitan yang lompat, dan adanya lubang
pada kaos. Pada penelitian ini akan berfokus untuk mengatasi
permasalahan cacat jahitan tidak rapi dan cacat adanya noda pada
kaos. Berikut akan dijabarkan mengenai faktor-faktor penyebab cacat
pada kaos.

Tidak ada takaran dalam pemberian pelumas mesin.

Tidak ada tempat atau wadah penyimpanan kaos.

Tidak ada jadwal pembersihan area kerja.

Operator yang kurang teliti dalam bekerja.

Jarang dilakukan pembersihan lantai.
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Kurangnya lampu penerangan tambahan.

Tidak ada jadwal pergantian jarum jahit.

5 Q@

Operator ingin memproduksi kaos dengan cepat.

Mengejar target produksi.
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j- Tidak ada pengecekan rutin gunting yang digunakan.

Berdasarkan faktor-faktor penyebab adanya cacat pada produksi yang

dilakukan UMKM X, telah dilakukan penentuan usulan perbaikan yang

dilakukan untuk mengurangi produk cacat. Berikut merupakan usulan
perbaikan yang dapat dilakukan UMKM X dalam mengurangi produk
cacat.

a. Pemberian instruksi kerja mengenai pemberian pelumas pada
mesin.

b.  Menyediakan tempat penyimpanan produk WIP.

C. Penjadwalan pembersihan area kerja dan pembuatan visual
display mengenai kebersihan kerja.

d. Memberi teguran dan menggunakan sistem poin sehingga
operator yang memiliki kinerja baik mendapat insentif dan
membuat visual display untuk operator selalu memotong sisa
benang pada kaos.

e. Penjadwalan pembersihan area lantai dan membuat visual display
mengenai kebersihan area kerja.

f. Penggunaan lampu tambahan.

g. Penjadwalan pergantian jarum jahit.

h. Melakukan teguran pada supplier mengenai kualitas yang
dikirimkan dan melakukan inspeksi dengan cara sampling sesuai
dengan ANSI/ISO/ASQ Z1.4.

i. Menetapkan jumlah produksi maksimum pada operator.

j- Pemeriksaan rutin pada gunting yang digunakan dan pergantian
atau perbaikan gunting yang tumpul.

Berdasarkan usulan perbaikan yang telah diimplementasikan pada

proses produksi di UMKM X, telah terjadi peningkatan kualitas.

Peningkatan kualitas yang dialami UMKM X adalah dengan menurunnya

produk cacat dalam proses produksi. Diketahui bahwa nilai DPMO pada

UMKM X sebelum perbaikan adalah 2200, yang mana menurun menjadi

1274,066 setelah dilakukan tindakan perbaikan. Sigma level sebelum

dilakukan perbaikan adalah sebesar 4,34 dan meningkat menjadi 4,52.

Terjadi penurunan persentase produk cacat dari 0,76% menjadi 0,34%.

Sehingga dengan adanya perubahan ukuran Kkinerja pada proses
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setelah dilakukan perbaikan, dapat dikatakan bahwa tindakan perbaikan
yang dilakukan dapat mengurangi produk cacat dan sekaligus dapat

meningkatkan kualitas produk.

V.2 Saran
Pada subbab ini akan dijabarkan mengenai saran dalam penelitian yang
dilakukan. Pada subbab kedua akan dijabarkan saran yang diberikan untuk
pembaca dan diharapkan dapat bermanfaat untuk kegiatan penelitian dimasa
yang akan datang.
1. Usulan perbaikan yang belum dapat diterapkan, diharapkan dapat
diimplementasi di UMKM X supaya dapat mengurangi produk cacat.
2. UMKM X diharapkan dapat terus menerapkan usulan perbaikan yang
telah dirancang supaya dapat meningkatkan kualitas dari produk yang

dihasilkan.
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