BAB V
KESIMPULAN DAN SARAN

1.1 Kesimpulan
Kesimpulan yang didapat dari penelitian ini adalah sebagai berikut :

Faktor yang menyebabkan terjadinya produk cacat yaitu terdapat pada

Pressure Platestidak rata (setting mesin 3), sebesar (16,5%) faktor yang
menyebabkan.hal tersebut a a stopper pada mesin OP 3 tidak
rata atau banding.

b.  Hasil multiple drill pressure plate miring, sebesar (15,8%) faktor yang
menyebabkan hal tersebut adalgh kesalahan operator saat setting
stopper drilling=—
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b.  Defect kedua yaitu Ha aultiple pkessure plate micing karena
Kesalahan operator Saat Setting¥Stepper Drilling yang menjadikan
prioritas utama untuk melakukan perba PN 216

paling tinggi dibandingkan dengan yang lainnya. Penyebab utama pada
hal ini adalah kesalahan operator tidak menyetting stopper drilling

menggunakan master pressure plate

3. Solusi perbaikan yang dapat diusulkan untuk mengurangi deffect pada
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a.  Defect pertama yaitu Pressure Plate tidak rata (setting mesin 3) dengan
membuat check sheet harian pengecekan round out stopper dan
membuat check sheet setting mesin.

b.  Defect kedua yaitu Hasil multiple drill pressure plate miring dengan
membuat Work Instruction (WI), dan On Point Lesson (OPL) cara
setting stopper drilling.

Sdlan

Vall(g UapPat

untuk pengendalia

dan dapat member

Pembuatan Check \ terdapat pengecekan

pengecekan round out

Fembuatan

esson setting stopper © an daripembuatan check sheet,

istruction daat O RAWﬂNﬁ pengendalian
kualitas Vang bDergufia®tnt , n huan langkah-

langkah kerja"dan. memberi pengetahuan terhadap suatu proses yang harus
dilakukan.



