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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

 
 

Bab ini menjelaskan mengenai kesimpulan dan saran setelah dilakuakn 

penelitian. Kesimpulan akan menjawab rumusan masalah yang sebelumnya telah 

dirancang oleh peneliti, sedangkan saran merupakan saran yang dapat diberikan 

untuk perusahaan dan peneliti berikutnya. Berikut kesimpulan yang telah 

dihasilkan dan saran yang dapat diberikan berdasarkan penelitian yang telah 

dilakukan. 

 

V.1 Kesimpulan 

Setelah melakukan penelitian di PT. X, maka dapat disimpulkan beberapa 

poin tertentu. Poin tersebut merupakan rumusan masalah yang sebelumnya telah 

dirancang. Berikut merupakan kesimpulan dari penelitian kali ini. 

1. Nilai level sigma sebelum dilakukan implementasi usulan perbaikan 

sebesar 3,59. 

2. Usulan perbaikan yang diberikan meliputi pelatihan operator sesuai 

dengan Standar Operasional Prosedur pengamplasan komponen kayu 

perusahaan, penggunaan vakum untuk mengangkat partikel-partikel 

berlebih kertas gold leaf, penggunaan timer untuk mengetahui durasi 

pengeringan saat ini, pembuatan visual display akan waktu pengeringan 

lem, memberikan usulan penyimpanan produk pada tempat tertutup, 

melakukan pengecekan kesesuaian warna sebelum kertas veneer masuk 

ke stasiun kerja, pelatihan operator sesuai dengan Standar Operasional 

Prosedur pengamplasan kertas veneer perusahaan, pembuatan visual 

display akan tekstur kertas veneer yang harus sama, melakukan 

pengecekan kesesuaian warna sebelum kertas gold leaf masuk ke 

stasiun kerja, pembuatan visual display akan waktu pengeringan lem, dan 

penggunaan MC Meter untuk menghitung kelembaban kayu. Namun 

hanya terdapat beberapa usulan perbaikan yang dilakukan implementasi 

selama penelitian, diantaranya adalah pelatihan operator sesuai dengan 

Standar Operasional Prosedur pengamplasan komponen 
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kayu perusahaan, penggunaan vakum untuk mengangkat partikel-partikel 

berlebih kertas gold leaf, penggunaan timer untuk mengetahui durasi 

pengeringan saat ini, pembuatan visual display akan waktu pengeringan 

lem, pelatihan operator sesuai dengan Standar Operasional Prosedur 

pengamplasan kertas veneer perusahaan, pembuatan visual display 

akan tekstur kertas veneer yang harus sama, dan pembuatan visual 

display akan waktu pengeringan lem. 

3. Besar level sigma sebelum dilakukan usulan perbaikan sebesar 3,59 dan 

besar level sigma setelah dilakukan usulan perbaikan sebesar 3,99. 

Besar nilai level sigma ini menunjukan bahwa usulan perbaikan yang 

diberikan memberikan dampak yang cukup signifikan bagi proses 

produksi perusahaan dengan meningkatnya nilai sigma proses produksi 

komponen kayu perusahaan. Disusul dengan uji hipotesis yang 

mendukung hipotesis akan usulan perbaikan yang memberikan dampak 

signifikan bagi proses produksi perusahaan, maka dapat disimpulkan 

bahwa usulan perbaikan yang diberikan dapat meningkatkan nilai level 

sigma perusahaan. 

 

V.2 Saran 

Saran diberikan setelah dilakukan penelitian. Saran ditunjukan untuk 

perusahaan dan peneliti selanjutnya. Berikut merupakan saran yang dapat 

diberikan setelah dilakukan penelitian. 

1. Perusahaan dapat mengkaji usulan perbaikan yang diberikan agar dapat 

dilakukan impelmentasi secara tetap oleh perusahaan 

2. Sebaiknya peningkatan mutu dapat dilakukan secara terus menerus oleh 

perusahaan agar meningkatkan mutu proses produksi perusahaan 

3. Sebaiknya peneliti selanjutnya dapat melanjutkan siklus Six Sigma 

DMAIC pada PT. X. 
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