BAB 6
KESIMPULAN DAN SARAN

6.1. Kesimpulan

Berdasarkan penelitian yang dilakukan, maka kesimpulan yang dapat diambil yaitu

sebagai berikut:

a. Faktor penyebab terjadinya kecacatan patung yaitu meliputi:

Faktor manusia: pekerja sering salah menakar takaran resin dan talk,
pekerja sering tidak pas mengangkat patung dari cetakan, menambal
resin dan talk terlalu banyak, dan pekerja sering tidak mengganti amplas
yang sudah tumpul.

Faktor material: fiber yang tidak rapat, talk yang mengeras karena
penyimpanan terlalu lama, dan amplas yang sudah tumpul.

Faktor metode: proses pengeringan patung yang tidak sempurna,
pencampuran bahan resin dan talk yanng tidak sesuai dan proses

pengamplasan yang tidak sempurna

b. Perbaikan yang harus dilakukan untuk menurunkan kecacatan patung ialah

iv.

Vi.

6.2. Saran

Pembuatan SOP divisi pengecoran dan implementasi oleh pekerja
Penyimpanan talk di tempat tertutup dengan suhu kering

Melakukan penjemuran patung pada sinar matahari yang cukup

Melatih dan mengarahkan pekerja agar mengganti amplas ketika sudah
tumpul

Membeli talk per periode sesuai kebutuhan/order

Memberitahu pekerja agar tidak menambal patung dengan resin dan talk
yang tebal

Peneliti memberikan saran agar perusahaan rutin melakukan pengawasan terhadap

pekerja sehingga pekerja dapat bekerja dengan lebih disiplin. Hal ini dapat

menjadikan pengendalian kualitas yang baik dan dapat terjaga sehingga produk

patung yang cacat dapat minimum dihasilkan di UKM Replika Produk Fiberglass.
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Lampiran 1
Foto Produk Cacat dan Kondisi Lingkungan Kerja

Perapihan Resin dan Talk yang Terlalu Banyak
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Pemberian Resin dan Talk Terlalu Tebal
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Patung Cacat karena Pengeringan Tidak Sempurna

Bahan Baku Fiber
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Lampiran 2
Peta Proses Operasi Pembuatan Patung (Sekarang)

PETA PROSES OPERASI PEMBUATAN PATUNG

Nama Produk : Patung Bunda Maria 1 meter
Nomor Peta 01
Nomor Gambar 01
Dipetakan Oleh : Meilistya Chendy
Tanggal Dipetakan 114 Juni 2018
D Usulan Sekarang
Resin Talk

63 detik

25 detik
242 detik
900 detik
180 detik
RINGKASAN
JUMLAH WAKTU (DETIK) 145 detik
Q ° 3461
Operasi
300 detik
)t
Delay 590 detik
Q 1 1200
Aktivitas ganda 1800 detik
; 1
Penyimpanan 1200 detik
Total 12 5561

16 detik e

D-1

o
o
Vv

Menakar bubuk talk dalam wadah takaran

Wadah takar

Menuang cairan resin ke wadah takaran berisi bubuk talk

Wadah takar

Mengaduk adonan talk dan resin hingga rata

Wadah takar, alat aduk
Mengoles adonan talk dan resin ke cetakan patung

Cetakan patung, kuas oles

Menunggu proses pengeringan pada cetakan patung dengan
sinar matahari
Cetakan patung

Melepas kedua belah patung dari cetakan

Cetakan patung

Menyatukan kedua belah patung dan mengelemnya

Cetakan patung, lem patung

Menambal patung yang berlubang

Adonan resin dan talk

Mengamplas permukaan patung

Amplas

Pengecatan Patung

Cat, kuas cat

Makeup dan finishing

Kuas, cat

Patung disimpan
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Lampiran 3
Peta Proses Operasi Pembuatan Patung (Usulan)

PETA PROSES OPERASI PEMBUATAN PATUNG

Nama Produk : Patung Bunda Maria 1 meter
Nomor Peta 01
Nomor Gambar 01
Dipetakan Oleh : Meilistya Chendy
Tanggal Dipetakan 114 Juni 2018
Usulan D Sekarang

Resin Talk

Menakar bubuk talk dalam wadah takaran sesuai SOP
divisi pengecoran
40 detik Wadah takar

L

Menuang cairan resin ke wadah takaran berisi bubuk talk sesuai

SOP
16 detik Wadah takar
Mengaduk adonan talk dan resin hingga rata
25 detik Wadah takar, alat aduk
. Mengoles adonan talk dan resin ke cetakan patung
242 detik
Cetakan patung, kuas oles

Menunggu proses pengeringan pada cetakan patung dengan
900 detik D-1 sinar matahari
Cetakan patung

Melepas kedua belah patung dari cetakan
180 detik
Cetakan patung
RINGKASAN
JUMLAH WAKTU (DETIK) ) Menyatukan kedua belah patung dan mengelemnya
145 detik
Cetakan patung, lem patung
O 3 3115
Operasi Menambal patung yang berlubang
187 detik
et Adonan resin dan talk
Mengamplas permukaan patung
Delay 480 detik
Amplas
Q 1 1200
Aktivitas ganda ) Pengecatan Patung
1800 detik
Cat, kuas cat
1
; Makeup finishing dan inspeksi
Penyimpanan 1200 detik || O-10
Kuas, cat

Patung disimpan

<H
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Lampiran 4

Data Kecacatan Patung Awal (Sebelum Implementasi)

No Patung Permukaan | Warna | Warna tidak
Berlubang Tidak Rata | luntur | sesuai desain
1 3 3
2 D 5 2
% 5 8
4 9 8
5 12 12
6 11 11
7 20 20 8
8 30 29 5
9 18 18
10 13 10
11 5 5
MINGGU- 12 13 13
1 13 35 35
14 19 19
15 20 20 3
16 22 20
17 41 41 4
18 40 40
19 19 15 3
20 25 25 5
21 2 1
22 22 22
23 28 28
24 12 10
25 9 9 2
26 14 13 4
27 31 30
28 17 16 3 2
MINGGU- 29 16 16 7 3
2 30 4 2 2
31 19 19
32 21 15
33 21 19
34 23 19 10 1
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35 43 42

36 35 35 13

37 4

38 35 35

39 40 40

40 41 40

41 38 38 17

42 33 31 14

43 26 26

44 25 25

45 19 18

46 15 15

47 21 21

48 17 16 9

49 19 19 10

50 24 22

51 23 23

52 23 23

53 19 19

54 45 41 15

55 35 35

56 40 40 18

57 31 31

58 18 18
M'NgGU' 59 16 17

60 19 19

61 18 18

62 15 15

63 19 19 5

64 22 22

65 25 20

66 19 19

67 20 20

68 23 23 7

69 22 20

70 16 15 9

71 9 9

72 13 13 3
M'NEGU' 73 12 12

74 11 11
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75 5 5
76 7 7
77 11 11
78 9 9
79 5 5
80 1 1 3
81 13 13 2
82 12 12
83 15 13 2
84 15 14
85 11 9 1
86 18 15 4
87 18 15
88 17 15
89 12 13 3
90 24 24 4
91 15 15 2
92 13 13
93 25 23 5
94 11 11
95 19 19
1818 1766 182 66
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Lampiran 5

Data Kecacatan Patung Akhir(Setelah Implementasi)

No Patung P(_ermukaan Warna Warn_atidak
Berlubang Tidak Rata | luntur | sesuai desain
1 2 1
2 3 3
3 5 3
4 3 3
5 6 5
6 9 7
7 5 4 1
8 5 4
9 15 15
10 13 11 2
11 21 17 1
12 25 20 8
MIN_?GU 13 23 20
14 21 19 4
15 8 5
16 6 5
17 7 6 1
18 6 6
19 9 8
20 9 9
21 8 6
22 8 7
23 1
24 2 2
25 10 8 2
26 15 14 3
27 20 18 5
28 21 20 6 2
MINGGU 29 22 22 3
2o 30 20 19 2
31 18 17
32 23 21 5
33 17 17
34 3 1
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