BAB V
KESIMPULAN DAN SARAN

5.1 Kesimpulan
Dari pengolahan data dan pembahasan menggunakan six sigma dengan
langkah DMAIC (define, measure, analyze, improve dan control) dan pendekatan

FIM aka diperolefrkesimpulan sebagai berikut:
produk*tutup,oli di PT Meiwa Kogyo Indonesia dengan menggunakan
metode Six Sigma dengan tahapan DM iperoleh nilai rata-rata 7567,9847

untuk DPMO dan rata-rata 3,9332 untuk nilai

sigma, sedangkan metode FMEA
menghasilkan nilai rata-rata RPN sebesar 802,4.

2.Berdasarkan FMEA, nilai RPN _tertinggi) sebesar 448 pada defect dimensi dan
392 pada defect oval dari ata

'Noyail kurang teliti

dan mesin yang kura awa : i RPN kedua

\ ect tersebut. [ ]

Demi. meningkatkan duk dir ndasikan perawatan
\ berikut:
a. heoksudah hari mesin.
b. Training kasi p il rt t
c. Pengeceka OOKHH#WQANFGS machining.

d. Pengecekan@engammenggunakan bore matic oleh QC patrol.

e. Pembuatan OneRein e (OPL ) proses air blow ke jig yang baik dan
tepat.
Operator memastikan materiahkdalamkendisi.bersih sebelum proses

Lubang ulir dibersihkan.

> @

Kontrol life time tap.

i. Pemberitahuan pada mesin dibuat otomatis ketika tap sudah tidak standar.
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5.2 Saran
Saran untuk perusahaan yaitu :
1. Perlunya ketelitian dan pengawasan oleh operator sebelum proses machining
dilakukan.
2. Memperbaharui mesin menjadi otomatis.
3. Mem Padan,pelatihan untuk operator dengan sebaik-baiknya.
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