8.1.

BAB 8
KESIMPULAN DAN SARAN

Kesimpulan

Berdasarjan hasil implementasi yang didapatkan dalam pengerjaan tugas akhir ini,

didapatkan Kesimpulan sebagai berikut.

a.

Terdapat 4 faktor penyebab defect dalam pengerjaan bevel kaca, yaitu faktor
mesin dan peralatan kerja, lingkungan kerja, metode dan operator. Pada faktor
mesin dan peralatan kerja defect pengerjaan bevel kaca disebabkan oleh
kurang terawatnya gerinda tangan dan mata gerinda yang digunakan. Pada
faktor lingkungan kerja defect pengerjaan bevel kaca disebabkan karena
Penataan area kerja yang belum sesuai 5S dan adanya banyak serpihan debu
kaca pada area kerja. Pada faktor metode kerja disebabkan oleh penggunaan
gerinda tangan yang kurang optimal. Pada faktor operator defect pengerjaan
bevel kaca disebabkan oleh Human Error akibat dari kurangnya keterampilan
kerja dan tidak mengikuti standar pengerjaan bevel kaca.

Berdasarkan hasil penerapan solusi terpilih yaitu pelatihan pekerja dan
pelaksanaan SOP, didapatkan hasil yaitu penurunan angka defect produksi
bevel kaca pada bulan Mei 2025 menjadi 0% pada pengerjaan kaca bevel
tanpa variasi bentuk tertentu.

Dalam hasil dari pelaksanaan solusi dapat diketahui bahwa implementasi yang
dilakukan telah mencapai CSF yang disepakati dengan stakeholder. Jumlah
defect setelah implementasi pada bulan Mei 2025 memiliki persentase defect
0% sesuai dengan target yang ditetapkan pada CSF yaitu penurunan defect

bulanan menjadi dibawah 10%.
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8.2. Saran

Berdasarkan proses pengerjaan dan implementasi yang dilakukan pada

penyusunan tugas akhir ini, berikut merupakan saran yang dapat diberikan.

a. Dalam mengatasi defect produksi, Toko Niki Sami Glass dapat secara rutin
memantau kinerja operator produksi dengan menggunakan checksheet dalam
pengelolaan data pengerjaan bevel kaca.

b. Toko Niki Sami Glass dapat melakukan peningkatan teknik dan proses
pengerjaan, kontrol kualitas, dan peningkatan SDM berkelanjutan untuk
meminimalisir potensi terjadinya defect produksi bevel kaca.

c. Toko Niki Sami Glass dapat mempertahankan implementasi yang dilakukan

sebagai Upaya dalam penurunan defect produksi bevel kaca.
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