BAB 6

KESIMPULAN DAN SARAN

6.1. Kesimpulan

Berdasarkan hasil penelitian didapatkan hasil kesimpulan sebagai berikut:

a)

b)

d)

Waktu pemborosan (NVA) terbesar dalam pembuatan perak dengan
penambahan ornamen adalah aktivitas kerja membentuk benang perak. Namun
waktu pemborosan (NVA) yang dipilih untuk perbaikan adalah aktivitas kerja
terbesar kedua. Aktivitas tersebut adalah mempersiapkan alat dan bahan.
Penyebab pertama aktivitas mempersiapkan alat dan bahan dipilih adalah
karena tidak dipengaruhi unsur dari budaya dan keunikan Perusahaan Perak X.
Penyebab keduanya yaitu masih dapat mempertahankan kualitas walaupun
dalam unsur keandalan masih kurang baik.

Aktivitas mempersiapkan alat dan bahan hampir selalu ada pada tiap aktivitas
utama dan memberi nilai waktu pemborosan (NVA) cukup besar. Aktivitas
tersebut yaitu pada area peleburan, pengisian, dan pembersihan. Waste yang
ditimbulkan pada masing-masing aktivitas adalah motion dan transportation.
Perbaikan pada area peleburan adalah dengan membuat /ayout usulan, pada
area pengisian adalah merancang ulang desain laci operator, dan pada area
pembersihan adalah merancang baru desain rak.

Hasil dari perbaikan pada area peleburan adalah reduksi waktu non value added
activity dari 648 detik menjadi 69 detik dan jarak tempuh operator dari 180 cm
menjadi 30 cm. Kemudian pada area pengisian adalah reduksi waktu non value
added activity dari 359 detik dan 578 detik menjadi 298 detik dan 395 detik,
untuk jarak tempuh operator dari 310 cm dan 180 cm menjadi 85 cm dan 95 cm.
kemudian pada area pembersihan adalah reduksi waktu non value added activity
dari 218 detik menjadi 136 detik.

Perbandingan persentase kondisi usulan value added activity memiliki nilai
sebesar 73% (terdapat peningkatan sebesar 3% dari kondisi awal) dan non
value added activity memiliki nilai sebesar 27% (terdapat penurunan sebesar 3%

dari kondisi awal)
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f)

Standar lead time dalam pembuatan 1 produk ERF 27 (perak kategori anting
filigree dengan penambahan ornamen) adalah 7 jam/hari. Dengan menggunakan
value stream mapping dapat diketahui dari analisis current state map yaitu lead
time pembuatan perak tersebut melebihi standar lead time yaitu 7,22 jam dan
setelah analisis future state map dengan adanya perbaikan maka dapat

memenuhi standar lead time menjadi 6,97 jam.

g) Dari hasil penelitian jika dikonversikan selama 1 bulan produksi, maka produk
yang dihasilkan bertambah 1 yang merupakan hasil dari peningkatan nilai value
added activity atau penurunan nilai non value added activity dalam proses
pembuatan perak kategori anting filigree dengan penambahan ornamen.

6.2. Saran

Berdasarkan hasil penelitian saran untuk penelitian ini adalah sebagai berikut:

a)

b)

Perlu adanya otomasi pada perancangan pembuatan mesin benang perak, jika
kedepannya permintaan meningkat, produksi menjadi tinggi, dan proses
pembuatan benang secara manual tidak dapat mencukupinya.

Perlu dibuatkan standar operasional prosedur agar memastikan operator
menggunakan rancangan desain rak dan laci secara maksimal.

Perlu perbaikan yang berkelanjutan mengenai standar /ead time untuk perak
kategori anting filigree dengan penambahan ornamen yang telah ditentukan
Perusahaan Perak X. Karena dari analisis waktu non value added activity masih
terdapat pemborosan aktivitas yang seharusnya dapat dieliminasi atau direduksi.
Dampak dari perbaikan berkelanjutan ini adalah dapat memaksimalkan kerja
operator, dapat menentukan standar /ead time berdasarkan proses analisis yang

telah dibuat, dan dapat memuaskan customer Perusahaan Perak X.
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