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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

 

Bab Kesimpulan dan Saran berisikan kesimpulan dan saran yang dapat 

ditarik dari penelitian yang telah dilakukan. Kesimpulan dibuat untuk menjawa 

rumusan masalah pada bab pendahuluan. Sedangkan saran dibuat untuk 

penelitian selanjutnya dan perusahaan yang menjadi objek penelitian. 

 

V.1 Kesimpulan 

 Kesimpulan yang dapat ditarik dari hasil penelitian mengenai usulan 

perbaikan kualitas plastik PP di PT X yaitu : 

1. Performansi proses produksi kemasan bening (plastik PP) di PT X 

terhadap kualitas produk secara keseluruhan sudah cukup baik. Terlihat 

dari hasil perhitungan proporsi cacat di masing-masing proses. Rata-rata 

proporsi cacat proses pembuatan rol sebesar 0,0088 (0,88%). Rata-rata 

proporsi proses pemotongan rol dan sealing sebesar 0,0390 (3,9%) dan 

proses pengemasan dengan sebesar 0,0034 (0,34%). Namun dari peta 

kendali terdapat data yang melebihi batas kendalinya, artinya terdapat 

variasi dalam proses produksi plastik PP di PT X sehingga diperlukan 

perbaikan. 

2. Pada proses produksi kemasan bening di PT X ditemukan jenis cacat 

yang dominan terjadi adalah cacat bagian las rusak dan rol buram dan 

kurang kaku. Akar masalah penyebab terjadinya cacat produk rol buram 

dan kurang kaku adalah tidak adanya indikator ukuran tekanan press rol, 

waktu pemeliharaan rutin mesin pendingin yang tidak tepat, kualitas 

bahan tidak stabil dan kemampuan menentukan campuran tiap operator 

yang berbeda-beda. Sedangkan akar masalah penyebab terjadinya cacat 

bagian las rusak adalah operator yang malas memisahkan rol tebal tipis, 

potongan rol tidak tepat, rol tidak ditimbang kembali, tidak adanya 

ketentuan mesin potong yang pasti, indikator stabilizer suhu mesin potong 

yang rusak, stabilizer suhu mesin potong yang rusak dan tidak adanya 

instruksi kerja pengecekan mesin yang pasti. 
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3. Usulan perbaikan yang dapat dilakukan untuk memperbaiki kualitas 

kemasan bening dan mengurangi cacat produk di PT X yaitu : 

a. Memperbaiki mesin stabilizer 

b. Menentukan batasan parameter mesin potong berdasarkan hasil 

produksi sebelumnya 

c. Membuat instruksi kerja pengecekan mesin 

d. Membuat catatan pemeliharaan mesin pendingin 

 

V.2 Saran 

 Pada bagian ini akan diberikan saran untuk perusahaan dan penelitian 

selanjutnya. Saran diberikan kepada perusahaan supaya perusahaan bisa 

menjaga kualitas produk pp. Berikut saran bagi perusahaan : 

1. Perusahaan sebaiknya menerapkan usulan perbaikan yang diberikan 

untuk mengatasi masalah terkait jumlah produk cacat atau afal, 

khususnya untuk jenis afal cacat bagian las rusak dan rol buram dan 

kurang kaku. 

2. Perusahaan sebaiknya melakukan kembali siklus DMAIC, sehingga 

kualitas produk plastik PP bisa semakin ditingkatkan di masa mendatang. 

 

Berikut saran untuk penelitian selanjutnya. Penelitian selanjutnya yang 

berkaitan dengan siklus DMAIC, sebaiknya mengimplementasikan usulan 

perbaikan semaksimal mungkin. Implementasi tersebut dilakukan untuk 

mengetahui apakah usulan tersebut sudah tepat dalam mengatasi masalah 

kualitas atau belum. 
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