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 Pada Bab V dijelaskan terkait kesimpulan dan saran yang 

merupakan bagian penutup dari penelitian yang telah dilakukan. Kesimpulan 

dijelaskan untuk menjawab tujuan yang telah dibentuk. Saran berhubungan 

dengan keperluan penelitian ke depannya. Berikut merupakan penjelasan setiap 

bagian dari penutup.  

 

V.1 Kesimpulan 

Terdapat dua buah kesimpulan dari hasil penelitian yang dilakukan pada 

produk base multi bottle. Dua buah kesimpulan ini menjawab rumusan masalah 

dan tujuan penelitian. Berikut merupakan kedua kesimpulan tersebut.  

1. Terdapat tiga buah faktor menyebabkan kecacatan produk pada proses 

pembuatan base multi bottle yaitu kecacatan dari preform, tekanan angin 

berkurang, dan preform tidak tegak lurus. Sedangkan, pada pembuatan 

preform, terdapat tiga buah faktor penyebab kecacatan yaitu terdapat 

material lain yang bukan PETG, adanya sisa bahan dari produksi 

sebelumnya, dan terdapat cairan pada cetakan. 

2. Usulan yang diberikan untuk mengurangi kecacatan produk adalah 

pembersihan mesin dengan obat pembersih, evaluasi operator terkait 

pengosongan barrel, sistem reward and punishment, standarisasi 

penyemprotan silicon, pembersihan Nozzle secara rutin, pembersihan 

pipa penyedot, penggunaan compressor secara terpisah antar mesin, dan 

penerapan AQL Sample Plan. Hasil uji hipotesis berhasil menunjukkan 

pula bahwa terjadi penurunan proporsi produk cacat dan rata-rata 

kecacatan produk.  

 

V.2 Saran 

Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan pula, diberikan beberapa 

saran bagi pembaca maupun peneliti selanjutnya. Saran ditujukan untuk 
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memberikan dampak yang lebih baik bagi peneliti, pihak perusahaan, maupun 

pihak pembacanya. Berikut merupakan saran-saran yang diberikan. 

1. Usulan perbaikan sebaiknya diterapkan secara terus menerus bagi 

perusahaan Twin Tulipware. 

2. Perusahaan sebaiknya terus mencatat data kecacatan produk agar dapat 

terus mengetahui kecacatan terbesar dan dengan mudah melakukan 

perbaikan berkelanjutan.  

3. Peneliti selanjutnya dapat melakukan penerapan metode Six Sigma 

DMAIC pada produk lain yang juga memiliki persentase produk cacat 

besar.  
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