BAB VI
KESIMPULAN DAN SARAN

6.1  Kesimpulan
Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan, dapat dijabarkan
kesimpulan yang merupakan akhir dari proses penelitian ini, yaitu:
1 Jenis cacat beserta Kklasifikasi karakteristiknya yang mempengaruhi kualitas
produk kain tekstil polyester yang dihasilkan oleh PT Setiatex, adalah:
» Cacat kain sobek, masuk ke dalam karakteristik cacat kritis, yang tidak
dapat diperbaiki.
» Cacat outprint, masuk ke dalam karakteristik cacat kritis, yang tidak dapat
diperbaiki.
» Cacat Crease Mark, masuk ke dalam karakteristik cacat mayor, yang masih
dapat diperbaiki.
» Cacat warna kain belang, masuk ke dalam karakteristik cacat mayor, yang
masih dapat diperbaiki.
» Cacat kain kotor, masuk ke dalam karakteristik cacat minor, yang tingkat

pengaruhnya kecil terhadap kepuasan konsumen.

2. Nilai sigma yang didapatkan oleh PT Setiatex adalah sebesar 3.7668 sigma,
nilai ini menunjukkan bahwa PT Setiatex telah mencapai tingkat kemampuan
yang cukup baik dikarenakan nilai sigma yang diperoleh telah berada diatas
rata — rata nilai sigma industri yaitu 3 sigma. Dan nilai DPMO yang diperoleh
sebesar 11700, yang menunjukkan terdapat 11700 kesempatan terjadinya cacat

dalam satu juta kesempatan.

3. Faktor-faktor yang dapat menyebabkan terjadinya cacat pada produk kain
tekstil polyester, antara lain sebagai berikut :
» Tidak adanya alat bantu pengukuran jarak jarum stenter dengan kain.
» Prosedur kerja pengaturang jarak jarum stenter dengan kain yang tidak
spesifik.
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Perusahaan kurang mempertimbangkan pengadaan pelatihan operator
pemotongan sambungan kain secara berkala.

Kekuatan cahaya lampu yang kurang di area mesin stenter.

Kurangnya titik — titik lampu di area mesin senter.

Kurangnya ventilasi udara.

Tidak ada upaya perusahaan untuk mengatasi kejenuhan operator
pemotongan sambungan kain yang bekerja pada shift malam.

Kurangnya intensitas pembinaan kedisiplinan operator pemotongan
sambungan kain dari perusahaan.

Belum adanya jadwal penggantian alat potong secara berkala.

Belum adanya jadwal pemeriksaan dan perawatan alat potong secara
berkala.

Perawatan rantai mesin printing yang tidak teratur.

Tidak adanya pencatatan umur pakai komponen mesin printing.
Pemaksaaan penggunaan mesin secara berlebihan.

Jadwal pemeriksaan dan perawatan mesin printing diabaikan.

Adanya pemadaman listrik dari PLN.

Belum adanya jadwal pemeriksaan dan perawatan generator listrik.

Tidak adanya prosedur pencucian screen printing yang baik.

Pemakaian screen yang berulang.

Prosedur kerja perendaman / penghilangan kanji tidak spesifik.
Pemeriksaan bahan baku kain grey yang kurang ketat.

Prosedur campuran zat kimia yang kurang jelas.

Tidak menggunakan zat anti crease mark agent.

Jadwal pemeriksaan dan perawatan mesin jet dyeing yang diabaikan.
Tidak adanya upaya perusahaan untuk menghilangkan bau zat kimia yang
menyengat.

Kurangnya pengawasan kebersihan lingkungan kerja.

Penjadwalan produksi yang kurang baik.

Kurangnya pengawasan terhadap kebersihan mesin

Peralatan kebersihan yang dipakai sudah kurang layak pakai.
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Kurangnya pengawasan terhadap kebersihan gerobak kain.

Prosedur pemeriksaan dan perawatan gerobak kain yang kurang jelas.
Operator tidak mematuhi standar kebersihan diri operator.

Volume kain yang berlebihan di dalam gerobak kain.

Belum adanya jadwal perawatan dan pemeriksaan gerobak kain secara

berkala.

Prioritas penanganan utama mengenai mana yang harus diperbaiki terlebih

dahulu dapat digunakan menggunakan metode FMEA dimana prioritas akan

didasarkan pada nilai RPN terbesar.

Hal — hal yang dapat diusulkan untuk membantu memperbaiki kualitas produk

kain tekstil polyester di PT Setiatex, antara lain sebagai berikut :
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Meningkatkan keterampilan operator mesin jet dyeing.

Menambah jumlah ventilasi udara dan penggunaan exhaust fan.
Membuat prosedur pencatatan umur pakai komponen mesin.

Membuat jadwal pemeriksaan dan perawatan generator listrik.
Melakukan jadwal pemeriksaan dan perawatan mesin secara teratur.
Melakukan evaluasi terhadap keterampilan teknisi pemeriksaann mesin.
Meningkatkan pembinaan kedisiplinan operator.

Membuat standar proses pencucian screen printing.

Membuat standar waktu serta sertifikasi penggantian alat penunjang
produksi.

Membuat jadwal pemeriksaan dan perawatan alat penunjang produksi.
Melakukan pemeriksaan bahan baku dengan lebih baik.

Memperbaiki kondisi pencahayaan di area produksi yang gelap.
Meningkatkan pengawasan kebersihan lingkungan kerja dan operator.
Melakukan evaluasi terhadap penjadwalan produksi.

Melakukan desain ulang prosedur kerja agar lebih spesifik dan jelas.
Melakukan perawatan serta pelumasan rantai mesin printing.

Penggunaan zat anti crease mark agent.
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» Penggunaan alat bantu ukur pada proses mesin stenter.

» Membuat prosedur pemeriksaan dan pembersihan gerobak kain.
» Penggunaan alat pelindung diri operator.

» Membuat standar kapasitas volume kain di dalam gerobak kain.

6.2 Saran
Adapun saran yang diusulkan untuk PT Setiatex adalah sebagai berikut:

1. Pihak perusahaan sebaiknya memasang alat ventilasi udara dan exhaust fan
yang lebih banyak agar dapat mengurangi temperature tinggi di area produksi.

2. Pihak perusahaan juga sebaiknya lebih memperhatikan kenyamanan
lingkungan kerja bagi operator yang meliputi faktor lingkungan serta faktor
lain seperti alat-alat yang digunakan sebisa mungkin tidak mempersulit
operator sehingga dapat menunjang kelancaran proses produksi.

3. Pihak perusahaan disarankan agar tidak hanya berorientasi kepada keuntungan
yang ingin mereka dapatkan semata, melainkan juga memperhatikan faktor-
faktor penunjang berjalannya proses produksi yang berarti dengan berjalannya
proses produksi itu berarti memberikan mereka keuntungan. Oleh sebab itu
pemeliharaan seluruh aset sebaiknya mengikuti saran dan aturan yang telah
ditetapkan guna menunjang lancarnya kegiatan produksi di dalam perusahaan.

4. Pihak perusahaan sebaiknya terus melakukan usaha perbaikan kualitas setelah
dilakukannya perbaikan kualitas ini guna terus meminimalisir jumlah cacat,
dengan cara melakukan melakukan pencatatan jenis dan jumlah secara detail
pada lembar pemeriksaan sehingga upaya perbaikan dapat dilakukan dengan
lebih mudah.

5. Usaha perbaikan yang dapat dilakukan perusahaan dengan menggunakan
metode DMAIC kembali, setelah proses control terhadap usulan perbaikan ini
dilakukan oleh pihak perusahaan. Apabila pada saat proses control ditemukan
bahwa jumlah cacat yang terjadi sama dengan sebelum perbaikan DMAIC
dilakukan, maka perlu dilakukan penelitian ulang untuk menemukan masalah

lainnya yang menimbulkan banyaknya jumlah cacat tersebut.
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