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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

 
 

 Pada bab ini akan dilakukan penjelasan mengenai kesimpulan dan 

saran yang telah didapatkan berdasarkan penelitian yang dilakukan. Kesimpulan 

akan menjawab tujuan dari penelitian yang telah ditetapkan pada Bab 1. 

Sedangkan saran akan diberikan kepada perusahaan serta pembaca yang akan 

melakukan penelitian yang serupa. 

 

V.1  Kesimpulan 

 Pada bagian ini, akan dijelaskan mengenai kesimpulan dari penelitian. 

Kesimpulan yang dibuat merupakan ringkasan dari keseluruhan kegiatan 

penelitian, dan akan menjawab tujuan dari penelitian. Berikut merupakan 

kesimpulan yang dapat diambil.  

1. Pada penelitian ini jenis cacat yang menjadi fokus adalah cacat 

renggang,  cacat permukaan, cacat kotor, dan cacat garis. Faktor 

munculnya cacat tersebut adalah sebagai berikut 

2. Untuk mengatasi masalah yang menyebabkan tersebut, maka 

diterapkan perbaikan sebagai berikut 

a. Visual Display sebagai Pengingat untuk Mengawasi Proses 

Penenunan dan Menyambung Benang 

b. Visual Display sebagai Pengingat untuk Membersihkan Tangan 

Sebelum Menyentuh Benang/Kain 

c. Form Pembersihan Mesin Tenun 

d. Visual Display sebagai Pengingat untuk Membersihkan Jarum dan 

Sisir Mesin Tenun dari Kotoran 

e. Visual Display sebagai Pengingat untuk Berhati-Hati saat 

Memasang Beam Agar Kain Tidak Terkena Oli Bearing 

f. Form Pemeriksaan Mesin Tenun  

g. Pemeriksaan Kualitas Benang 

h. Visual Display sebagai Pengingat untuk Berhati-Hati Saat 

Mengaplikasikan Oli 
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i. Visual Display Untuk Melarang Operator Mengaplikasikan Oli 

Setelah Beam Terpasang 

j. Form Pemeriksaan Mesin Callendaring 

k. Instruksi Kerja Penyetelan Mesin Tenun   

l. Visual Display sebagai Pengingat untuk Memperhatikan Urutan 

Benang Lusi 

m. Prosedur Kerja jika Menerima Himbauan Mengenai Pemadaman 

3. Setelah dilakukan perbaikan berdasarkan analisis yang dilakukan, 

terdapat peningkatan kualitas dari produk kain poly PE yang diproduksi 

oleh UMKM X. Nilai DPMO sebelum perbaikan adalah 8578 dan setelah 

perbaikan menurun menjadi 7409, sedangkan level Sigma sebelum 

perbaikan adalah 3,883 dan setelah perbaikan menurun menjadi 3,937. 

Proporsi produk yang BS sebelum perbaikan adalah 5,01% dan setelah 

perbaikan menurun menjadi 4,38%. Sehingga kualitas dari produk kain 

poly PE yang diproduksi oleh UMKM X 

 

V.2  Saran 

 Pada bagian ini, akan diberikan saran bagi peneliti dan pembaca. 

Saran-saran yang diberikan diharapkan dapat membantu dan menjadi 

pertimbangan bagi perusahaan dan bagi pembaca yang akan melakukan 

penelitian serupa. Saran-saran yang diberikan diharapkan dapat membantu. 

1. Sebaiknya perusahaan dapat mengimplementasikan usulan perbaikan 

yang belum bisa diterapkan saat ini. 

2. Sebaiknya UMKM X dapat menerapkan metode Six Sigma DMAIC untuk 

meningkatkan kualitas produk kain lain yang tidak menjadi fokus 

penelitian. 

3. Sebaiknya UMKM X terus melakukan perbaikan secara berkelanjutan 

untuk meningkatkan kualitas produk 

4. Peneliti selanjutnya dapat menggunakan metode serupa dalam 

melakukan penelitian, baik untuk industri manufaktur maupun industri 

non-manufaktur. 
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