
 

 

BAB 7 

KESIMPULAN DAN SARAN 

7.1. Kesimpulan 

Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan maka dapat ditarik beberapa 

kesimpulan, yaitu : 

a. Permasalahan 5S di UMKM CV. X diidentifikasi dengan menggunakan Seven 

Tools yaitu Scoring dan didapat permaslahan utama yaitu kinerja operator 

terhambat karena lantai produksi yang tidak tertata dengan rapi sehingga 

mengganggu proses produksi dan alur lintas barang dan orang. 

b. Akar penyebab permasalahan utama dari UMKM CV. X diidentifikasi 

menggunakan Seven Tools yaitu Fishbone Diagram adalah tidak adanya 

aturan peletakan barang, alat, dan material. 

c. Solusi alternatif yang diterapkan pada UMKM CV. X untuk mengatasi 

permasalahan yang ada, adalah Self Management atau Self Tools 

Management. 

d. Berdasarkan uji coba implementasi yang telah dilakukan pada UMKM CV. X 

terbukti dapat diterapkan dengan tingkat keberhasilan mencapai 84,61% 

dengan rata-rata tingkat keberhasilan selama lima hari adalah 46,15%. 

7.2. Saran 

Tingkat kedisiplinan setiap operator perlu lebih ditingkatkan untuk kedepannya, 

karena kondisi kerja yang terlalu santai juga dapat menghambat kinerja. 

Pengontrolan serta keterlibatan semua pihak dalam UMKM mulai dari pemilik 

hingga operator diperlukan agar budaya kerja 5S dapat berjalan untuk jangka 

panjang. Pengontrolan juga berguna untuk meningkatkan presentase 

keberhasilan dalam menerapkan budaya kerja 5S. Audit perlu dilaksanakan 

kembali agar dapat mengetahui perbandingan dan perkembangan situasi lantai 

produksi. 
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Lampiran 1. Denah Lantai Produksi 

 


