
BAB V 

PENUTUP 

5.1 Kesimpulan 

Berdasarkan hasil penilitian yang telah dilakukan serta pembahasan pada 

Bab IV, maka dapat diambil kesimpulan, diantaranya adalah sebagai berikut : 

1) Jenis defect dominan yang terdapat pada produk Flange Companion di

bagian produksi adalah keropos, lubang empat sisi tidak akurat, meruncing

(taper), over kekasaran, dan baret (scratch)

2) Akar masalah yang paling utama dari jenis defect dominan adalah :

a. Defect keropos :

Kurang teliti nya pemeriksaan atau inspeksi yang dilakukan 

terhadap penerimaan blank material flange companion.

b. Defect lubang empat sisi tidak akurat

 Kurangnya pengetahuan operator mengenai masalah yang terjadi 

bila datum mesin dan benda kerja kotor pada saat proses produksi.

c. Defect meruncing (taper)

Belum adanya jadwal pemeriksaan berkala pada center datum dan

tools pada mesin. 

d. Defect over kekasaran

Belum adanya standar operasional lembar instruksi kerja 

pengoperasian edit program pada mesin.

e. Defect baret (scratch)

Belum adanya pengaturan jadwal secara rutin terhadap penggantian

spindle pada mesin. 
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3) Usulan Perbaikan untuk mengurangi defect pada aluminium flange

companion adalah sebagai berikut:

a. Usulan perbaikan defect keropos adalah dengan melakukan pemeriksaan

yang lebih teliti lagi pada saat penerimaan blank material flange

companion dengan cara inspeksi berkala atau berulang pada saat

penerimaan material flange companion.

b. Usulan perbaikan untuk defect lubang empat sisi tidak akurat adalah

melakukan training terhadap operator mengenai dampak yang terjadi

bila datum dan benda kerja kotor.

c. Usulan perbaikan untuk defect meruncing (taper) adalah membuat

jadwal perawatan (preventive maintenance) secara rutin dan berkala

pada center datum dan tools pada mesin.

d. Usulan perbaikan untuk defect over kekasaran adalah membuat lembar

intruksi kerja dengan standar operasional yang jelas dan mudah

dimengerti.

e. Usulan perbaikan untuk defect baret (scratch) adalah membuat jadwal

perawatan spindle pada mesin secara rutin sesuai dengan standar

operasional masa pakai spindle.

5.2 Saran 

1) Untuk segera dilakukan perbaikan-perbaikan sesuai dengan usulan

perbaikan.

2) Untuk penelitian berikutnya, perbaikan kualitas produk dapat dilakukan

dengan cara menambahkan metode six sigma.
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