
BABVI 

KESIMPULAN DAN SARAN 

6.1 Kesimpulan 

Berdasarkan pengolahan data dan analisis maka dapat disimpulkan 

beberapa hal sebagai berikut : 

1 .  Pengendalian cacat produk yang sering terjadi pada beberapa 

jenis Shock Absorber dengan melakukan perhitungan koefisien 

korelasi antara cacat produk dengan penyebab cacat serta 

pengambilan data kuesioner pada ketiga type yaitu : KC 5 

sebesar 0,89. KCJA sebesar 0,86, sedangkan untuk Gr 6 

adalah sebesar 0,9. Kemudian setelah melakukan tindakan 

perbaikan didapatkan hasil penurunan cacat pada produk 

sebesar: KC 5 sebesar 0,7, KCJA sebesar 0,55 sedangkan GF 

6 sebesar 0,55. 

2. Penyebab terjadi cacat pada beberapa jenis Shock Absorber 

pada ketiga type yaitu : KC 5, KCJA dan GF 6 didasarkan pada 

beberap faktor diantaranya dilihat berdasarkan faktor manusia, 

lingkungan, mesin, metode dan material. 
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6.2 Saran 

Saran-saran yang dapat penulis berikn adalah sebagai berikut: 

1. Di PT X dapat menerapkan koefisien korelasi untuk 

meningkatkan kualitas dimana perbaikan dilakukan dengan 

memfokuskan pada proses produksi. 

2 . P T  X  dapat lebih memperhatikan keluaran produk dengan 

meningkatkan kualitas pengontrolan terhadap produk sehingga 

diperoleh produk yang berkualitas. 

3. Diperlukannya pengawasan terpadu pada setiap bagian yang 

berhubungan dengan pagian produksi, sehingga bila terjadi 

penyimpangan produksi dapat dilakukan perbaikan dengan 

segera. 
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Penyebaran Kuisioner 

Penyebaran kuisioner dilakukan untuk mengambil data langsung dari operator. 

Kuisioner diberikan kepada para operator untuk mengetahui penyebab 

penyebab kecacatan pada produk. Adapun sampel yang diambil adalah 25 

orang responden. Dimana pelaksanaan penyebaran kuisioner dilakukan di 

PT.X (penusahaan pembuatan komponen tersebut). Hasil dari kuisioner seperti 

terlihat pada label 4.14 

KUISIONER PENELITIAN PENGARUH PENYEBAB KECACATAN 
" 

PETUNJUK PENGISIAN KUISIONER 
" 
1. Bacalah pertanyaan - pertanyaan dan beberapa petunjuk pengisian kuisioner berikut ini secara teliti 

sebelum Anda menetapkan pilihan jawaban. 
z Jawablah pertanyaan - pertanyaan berikut ini dengan cara memberi tanda cek (V) atau tanda silang (X) 

sesuai dengan jawaban yang Anda pitih. 
3. Hasil kuisioner dilihat dalam persentase 

Keterangan 

B = Baik 
AB = Agak Baik 
ATB =Agak Tidak Baik 
TB = Tidak Baik 
STB =Sanqat Tdak Baik 

NO Faktor Pemyataan 
Jawaban 

B AB ATB TB STB 

Bagaimana pengaruh panas 7 8 15 45 25 
terhad ap kecacatan produk 

Bagaimana pengaruh asap terhadap 16 25 30 26 3 
ken yamanan proses 

1 Manuia 
Bagaimana pengaruh target produk 4 55 35 6 
terhad ap kecacatan 

Bagaimana pengaruh ketrampilan 19 18 20 26 17 
operator terhad ao kecacatan 
Bagaimana pengaruh kekerasan 15 12 25 23 25 
material terhadap kecacatan produk 

2 Material 
Bagaimana pengaruh diameter 7 10 24 21 38 
material terhadap kecacatan produk 

Adakah pengaruh karat terhadap 12 20 16 48 
] proses produk yang dihasilkan 
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Bagaimana pengaruh lingkungan 6 23 20 21 30 

terhad ap kecacatan produk 
Bagaimana pengarh spare part 5 18 17 20 40 

terhad ap hasil proses 

Bagaimana pengaruh karat terhadap 7 23 14 23 33 

hasil mesin 
I 

Bagaimana perawatan preventif 13 13 25 20 29 

3 Mesin terh ad ap mesin yang dapat 
menurunkan kecacatan pada produk 

Bagaimana pengaruh pergantian 15 16 20 25 24 

spare part mesin terhadap kecacatan 

\ 
produk 

Begaimana pengaruh putaran mesin 23 25 34 19 

terhad an hasil proses material 
Bag aimana pengaruh alat pantu ukur 26 45 10 10 9 ' 
terhadap kecacatan produk [ 

Bag aimana pengaruh check sheet 35 23 1.2 27 3 

terh ad ap kecacatan produk 

4 Metode Bagaimana pengaruh alat bantu ukur 27 20 19 I 15 19 

terhad ap hasil produksi 

Bagaimana pengarun intrusi kerja 75 17 15 9 

terhad ap kecacatan produk 

Bagaimana pengaruh isolasi ruang 65 23 1.2 

zina plattina terhad so linakur1an 
Bagaimana pengaruh zing platting 10 25 45 

° (zat kimia) terhadap mesin 

Bagaimana pengaruh zing platting 17 20 35 28 

5 Lingkungan 
(zat kirnia) terhadap manusia yang 
menyebabkan tidak nyamansetingga 
berpengaruh terhadap produk 

' Bagaimana pengaruh zing platting 20 23 21 36 
I (zat kimia) terhadap bahan baku 

Dari hasil kuisiner iatg2a akan diambil butir-butir pernyataan yang. tidak 

prosentase jawaban terbesar pada pilihan kuisioner diatas (ATB, T8, STB). Ini 

menunjukan bahwa dari butir-butir pernyatan tersebut, berarti terdapat 

kecacatan. Sehingga pihak perusahaan melakukan tindakan perbaikan yang 

nantinyan difokuskan pada butir-butir tersebut. 
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SHOCK ABSORBER'S FUNCTION IN MOTORCYLES 
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4 .ROLL THREADING 

F 

E = ulir 

F = ulir naik 

5. FINISHING LATHE 
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