BAB 5

Kesimpulan Dan Saran

5.1. Kesimpulan

Serangkaian penelitian dan implementasi solusi yang sudah di jalankan pada
tahap akhir penelitian, terdapat beberapa hal yang dapat dijadikan kesimpulan.

Berikut merupakan kesimpulan yang di dapatkan:

a. Data defect yang diambil untuk penelitian, terdapat defect yang dominan yaitu
rapat renggang

b. Nilai six sigma dari 3,55 naik menjadi 3,57 sesudah implementasi selama
implementasi 1 bulan.

c¢. Solusi yang diimplementasikan mudah digunakan untuk pekerja dan data yang
terkumpul dapat aktual untuk nantinya data dari checksheet tersebut akan
diperiksa dan dievaluasi oleh supervisor produksi

5.2. Saran

Penelitian berikutnya solusi yang diterapkan dapat berupa aplikasi checksheeet
berbentuk digital, karena dalam praktiknya akan lebih mudah dalam mengevaluasi
dan mengumpulkan hasil datanya daripada penggunaan checksheet konvensional

dan metode yang digunakan haruslah sesuai dengan kebutuhan pabrik nantinya.
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LAMPIRAN

Lampiran 1. Bukti Observasi pada department tenun
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Lampiran 2. Bukti Observasi pada Department Warping
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Lampiran 4. Surat Keterangan
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