BAB 6
KESIMPULAN DAN SARAN

Pada bab ini dijelaskan tentang kesimpulan dari hasil penelitian

yang telah dilkukan dan saran

6.1 Kesimpulan

1.
2.

Defect yang terjadi yaitu gumpalan, bitnik hitam, dan sapuan.

Akar penyebab dari defect terbesar pada penelitian ini adalah cara

menyalakan mesin yang kurang tepat sehingga menghasilkan

gumpalan pada awal produksi

Berdasarkan hasil FMEA maka usulan yang dapat diberikan untuk

meminimalisasi defect adalah

Membuatkan panduan pada saat menyalakan mesin agar
standart saat menyalakan mesin tiap operator sama
Membuat prosedur penanganan defect yang urut dan jelas
Melakukan training untuk seluruh operator

Untuk pemotong yang tidak berfungsi dengan baik
dilakukan pengecekan dan penggantian pemotong

Untuk clamp head yang bocor dilakukan perbaikan ring
adaptor

Menyediakan rak penampung untuk tempat meletakkan
defect

Membuat checklist pengecekan ring adaptor
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6.2 Saran

Penelitian ini dilakukan hanya sampai tahap analisa dan usulan
perbaikan (improvement) dan belum sampai implementasi dan control. Hasil
penelitian ini masih berupa hasil analisa sehingga dibutuhkan tindakan
selanjutnya yaitu implementasi untuk membuktikan keefektifitasan upaya
minimalisasi waste defect.

Oleh karena itu saran penelitian selanjutnya adalah mengaplikasikan
penelitian tersebut sehingga hasil dari penelitian tersebut dapat dibandingkan
sebelum dan sesudah perbaikan dan dilakukan perhitungan besarnya

penghematan yang bisa didapatkan
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