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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

 

 Bab ini berisi tentang kesimpulan dari hasil penelitian yang sudah 

dilakukan. Bab ini berisi juga tentang saran yang diberikan untuk perusahaan 

dan penelitian selanjutnya. 

 

V.1 Kesimpulan 

 Dari penelitian yang telah dilakukan di PT.Yarash tentang peningkatan 

mutu dapat disimpulkan hal-hal sebagai berikut. 

1. Penyebab cacat bubble pada preform 700 gram berjumlah 12 penyebab. 

Penyebab tersebut adalah sebagai berikut: pemasok yang tidak cocok, 

penjadwalan yang kurang baik, dokumen pengaturan inspeksi tidak ada, 

operator salah meletakkan status produk, operator salah melakukan 

takaran bahan baku, operator tidak sengaja menekan tombol darurat, 

operator lupa atau tidak mengontrol produksi, mesin salah pengaturan, 

listrik padam, dokumen pengaturan pengaturan tekanan tidak ada, 

dokumen pengaturan suhu tidak ada, dan terakhir dokumen pengaturan 

injeksi tidak ada. 

2. Jumlah produksi preform 700 gram sebelum perbaikan pada sampel 

bulan Juni 2016 adalah 17.560 unit, dengan jumlah cacat adalah 377 

unit. Sehingga didapatkan nilai proporsi cacat sebelum perbaikan adalah 

sebesar 2,14% 

3. Berdasarkan 12 buah penyebab cacat, hanya sembilan buah penyebab 

yang akan dilakukan tindakan perbaikan. Tindakan perbaikan tersebut 

adalah sebagai berikut: tindakan perbaikan membuat instruksi kerja 

pengaturan tekanan untuk penyebab dokumen pengaturan pengaturan 

tekanan tidak ada, tindakan perbaikan membuat instruksi kerja 

pengaturan injeksi untuk penyebab dokumen pengaturan injeksi tidak 

ada, tindakan perbaikan memperbaiki SOP awal proses produksi untuk 

penyebab operator lupa atau tidak mengontrol produksi, tindakan 

perbaikan membuat instruksi kerja pengaturan suhu untuk penyebab 
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dokumen pengaturan suhu tidak ada, tindakan perbaikan mengubah 

SOP awal menjadi instruksi kerja pengaturan mesin untuk penyebab 

mesin salah pengaturan, tindakan perbaikan membuat instuksi kerja 

proses inspeksi untuk penyebab dokumen pengaturan inspeksi tidak 

ada, tindakan perbaikan membuat visual display pada tempat 

peletakkan untuk penyebab operator salah meletakkan status produk, 

tindakan perbaikan memperbaiki SOP awal untuk penyebab operator 

salah melakukan takaran bahan baku, tindakan perbaikan membuat 

visual display didekat tombol darurat kerja pengaturan proses produksi 

untuk penyebab operator tidak sengaja menekan tekan tombol darurat. 

4. Jumlah produksi preform 700 gram sesudah perbaikan pada sampel 

bulan Desember 2016 adalah 16.100 unit, dengan jumlah cacat adalah 

90 unit. Sehingga didapatkan nilai proporsi cacat setelah perbaikan 

adalah sebesar 0,55%. Angka tersebut mengalami penurunan jika 

dibandingkan dengan proporsi cacat sebelum perbaikan dari yakni 

2,14%.  

 

V.2  Saran 

 Berdasarkan penelitan yang telah dilakukan, terdapat beberapa saran 

yang dapat diberikan sebagai berikut. 

1. Pada sampel data bulan Juni 2016 terdapat satu kali kejadian 

padamnya listrik yang menyebabkan proses produksi menjadi tidak 

terkendali, oleh karena itu perusahaan disarankan mengadakan gardu 

listrik untuk menanggulangi padam listrik. 

2. Pada pengamatan yang dilakukan pada bulan Agustus 2016 proses 

produksi sempat terhenti selama seminggu akibat dari kehabisan bahan 

baku resin, oleh karena itu perusahaan disarankan menyediakan buffer 

stock untuk bahan baku resin untuk menanggulangi keadaan bahan 

baku yang habis mendadak. 
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