BAB VI

KESIMPULAN DAN SARAN

6.1 KESIMPULAN

Setelah dilakukan penelitian door panel type LNG ASSY L FR DOOR
83550-SZY periode 1 s/d 31 Desember 2013 pada PT. Kasai Teck See
indonesia dan melakukan percobaan maka dapat diambil kesimpulan sebagai
berikut :

1. Berdasarkan hasil brainstorming, fakior proses produksi yang
berpengaruh terhadap kecacatan pada door panel adalah fakior
mesin pada proses injeksi, dan faktor-faktor yang secara signifikan
berpengaruh dan dapat dikendalikan pada mesin injeksi tersebut
adalah : Setting untuk kecepatan injeksi , dan Seiting untuk
temperature pada mall.

2. Sewelah dilakukan pengolahan daia dan analisa dengan metode
Taguchi, didapatkan design parameter yang optimal, uniuk faktor
terkendali yang berpengaruh secara signifikan terhadap kualitas
kawat dalam hal ini adalah setting parameter level atau tingkat
perlakuan mesin Wiremesh guna meminimasi terjadinya cacat
antara lain . Setting untuk injeksi (fakior A)pada level 1 sebesar

0,02 m¥/detik, dan Setting untuk suhu pada mall (fakior A) sebesar
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120°c. Hasil dari penerapan sefling usulan tersebutf, diperceh
proporsi cacat yang lebih kecil dibanding setting awal (39%), vaitu
sebesar (0,7%), dan selisih Loss Function penggunaan seftng
mesin usulan dengan setting mesin awal adalah sebesar Rp.

15.872.950.160,-.

8.2 S A2 AN

Dilihat dari hasil penelitian pada tahap proses injeksi untuk door panel

type LNG ASSY L FR DOOR 83550-SZY, dapat diberikan saran-saran

sebagai berikui:

1.

Untuk mendapatkan produk yang bak dan diterima oleh
masyarakat serta memberikan kerugian serendah mungkin bagi
masyarakat, disarankan kepada perusahaan uniuk melakukan
pengendalian proses yang konsisten sejak awal. Salah satunya
dengan menggunakan Metode Taguchi yang memberikan
perbaikan kualitas dalam waktu dan biaya yang rendah.

Untuk meningkatkan kualitas, perusshaan disarankan uniuk
memberikan iraining kepada operator yang beriyjuan unfbuk
meningkatkan kemampuan operator dalam meilakukan pekerjaan.
Melakukan Preventive Maintenance dan perawatan mesin, untuk

menjaga agar mesin tetap dalam kondisi baik.
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Ml persent untuk disbibusi
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