5.1 Kesimpulan

BABV
PENUTUP

Kesimpulan berdasarkan hasil dari penelitian dan pembahasan dapat

disimpulkan sebagai berikut :

1. Berdasarkan identifikasi jenis defect yang terjadi pada perusahaan

manufaktur kaleng PT XYZ mesin coating L11 ditemukan adanya 10

jenis defect yang terjadi. Adapun jenis defect tersebut adalah sebagai
berikut :

Wicket abrasi / wicket mark
Kotor scrapper

Eyehole

Kotor belt

Tatanan skid yang tidak rapi
Flow beralur dan belang
Scratch Inside

Ex cabutan

Kotor partikel / carbon

Cacat roll / bald coat

Dari 10 jenis defect diatas, defect yang paling besar terjadi yaitu

wicket abrasi / wicket mark sebesar 7,05 %. Oleh karena itu

perbaikan proses berfokus untuk menurunkan jumlah defect yang

terjadi yang diakibatkan oleh wicket abrasi / wicket mark.

2. Berdasarkan hasil analisa dan improve menggunakan diagram

fishbone dan FMEA. Ditemukan 3 kegagalan yang paling potensial

dan faktor penyebab terjadinya kegagalan proses pada mesin coating.

3 jenis kegagalan tersebut adalah faktor kurangnya keahlian technical

untuk troubleshooting problem nilai RPN sebesar 1.347, faktor

kondisi wicket saat sedang digunakan produksi nilai RPN sebesar

1.081, dan faktor kondisi rantai wicket meliputi tension dan
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3. pelumasannya dengan nilai RPN sebesar 912. Adapun penyebab

5.2 Saran

terjadinya kegagalan pada proses coating yaitu sebagai berikut :

— Kesalahan pengaturan parameter dalam setting oven.

— Jeda waktu cleaning yang terlalu lama.

— Maintenance mesin yang kurang menyeluruh.
Terdapat beberapa alternatif solusi yang bisa jadi rekomendasi bagi
perusahaan. Untuk meningkatkan keahlian tim technical dalam hal
troubleshooting, perusahaan dapat mendatangkan technical yang
lebih berpengalaman dan lebih berkompeten untuk memberikan
training problem solving yang sering dihadapi di mesin coating.
Nantinya technical yang lebih berkompeten ini akan ikut serta dalam
mengkontrol dan memastikan semua proses alur maintenance maupun
perawatan mesin sesuai dengan standart yang telah diperbarui.
Melakukan re-schedule untuk cleaning dan wicket washing,
breakdown untuk pergantian wicket baru jika sudah tidak layak pakai.
Dengan melakukan improve untuk memberikan training problem
solving beserta panjadwalan ulang waktu untuk maintenance wicket.
Hasil perhitungan DPMO dan nilai sigma di Bulan Juni, menunjukkan
indikator peningkatan sigma dari nilai 3,54c menjadi 3,84c. Hal ini
menunjukkan bahwa defect wicket abration / wicket mark dengan
metode DMAIC menurun secara signifikan dari 7,05 % menjadi 3.32
%.

Setelah dilakukan penelitian secara menyeluruh pada proses produksi

mesin coating L11. Akan dikatakan baik apabila perbaikan dilakukan secara

bertahap. Saran yang diberikan untuk perusahaan adalah sebagai berikut :

1. Membuat check list untuk setiap komponen mesin yang akan
digunakan produski. Sebelum mesin beroperasi harus dilakukan
pemeriksaan dan perbaikan menyeluruh agar meminimalkan

terjadinya kerusakan produk.
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2. Melakukan preventive maintenance terhadap mesin coating
yang digunakan. Untuk mengurangi terjadinya kerusakan
produk yang diakibatkan oleh kerusakan mesin.
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