6.1. Kesimpulan

BAB VI

KESIMPULAN

Berikut beberapa kesimpulan yang dapat ditarik berdasarkan hasil dan

analisis data yang telah dilakukan yaitu:

1. Pada CV. Jogja Konveksi terdapat 3 jenis cacat produk yaitu:

a. Sablon yang tidak rata.

b. Sablon yang tidak presisi.

c. Sablon yang meluber.

2. Dari hasil identifikasi penyebab cacat produk menggunakan diagram PDPC,

terdapat 6 usulan yang dapat diterapkan dan 3 usulan yang tidak dapat diterapkan

yaitu:

Tabel 6.1. Usulan Perbaikan yang Dapat Diterapkan atau Tidak Diperusahaan

Jenis Cacat

N Produk

Usulan yang dapat
diterapkan di perusahaan

Usulan yang tidak dapat
diterapkan di perusahaan

1. Sablon yang
Tidak Rata

2. Sablon yang
Tidak Presisi

3. Sablon yang
Meluber

1.

6.

Membersihkan screen
dengan rutin dan pastikan
untuk menjaga tinta tetap
dalam keadaan basah
selama proses sablon.
Membersihkan meja sablon
secara rutin.

Memastikan tekanan saat
menyablon merata.
Menggunakan penanda atau
alat ukur seperti jig and
picture untuk memastikan
posisi yang tepat.

Membuat instruksi kerja
untuk menghindari human
error.

Membuat instruksi kerja
komposisi.

1. Penambahan ventilasi atau
pemasangan kipas angin/AC.

2. Memberikan pengawasan pada
operator saat proses nyablon.
3. Melakukan Inspeksi.

Sumber: Pengolahan Data, 2024.

3. Pada bulan Januari sampai bulan Juni 2024 CV. Jogja konveksi mampu

memproduksi sebanyak 6.483 pcs sablon baju dengan total kerusakan sebanyak
161 pcs sablon dengan rata-rata DPO 0,0082816, nilai rata-rata DPMO sebesar

8.281,55 dan rata-rata sigma didapatkan sebesar 3,9. Hal ini menunjukan bahwa

kapabilitas proses terkait cacat pada produk ini masih berada pada tingkat rata-

rata industri di Indonesia.
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4. Karakteristik kualitas (CTQ) didapatkan nilai CTQ sebanyak 3 macam vyaitu:
a. Hasil sablon yang rata.
b. Sablon yang presisi.
c. Sablon yang rapi.

5. Solusi yang dapat diterapkan yaitu:

Membuat instruksi kerja pada mesin screen.

I

Membuat instuksi kerja untuk meja sablon.

Membuat instruksi kerja pada saat percetakan.

e o

Membuat instruksi kerja pada proses pemasangan baju ke meja sablon.

Membuat instruksi kerja pada komposisi tinta.

—h @

Membuat instruksi kerja untuk menghindari human error.

6.2. Saran
Saran yang akan diberikan dalam melakukan penelitiaan dengan
menggunakan metode six sigma dalam tahapan DMAIC yaitu:

1. Disarankan kepada CV. Jogja Konveksi untuk lebih meningkatkan kualitas dan
pengawasan pada pengelolaan proses produksi sesuai dengan tindakan yang
disarankan, sehingga perusahaan dapat menetapkan target sigma sesuai dengan
tujuan yang diinginkan.

2. Untuk penelitian selanjutnya dapat menganalisa faktor penyebab dengan
menggunakan metode-metode lain yang berkaitan dengan pengendalian kualitas

suatu produk.
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