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BAB 6 

KESIMPULAN DAN SARAN 

6.1. Kesimpulan 

Dari hasi penelitian diatas dapat disimpulkan: 

Waktu proses servis motor matic sebelumk dan ksetelah implementasi 6S telah 

ditunjukkan adanya penurunan kwaktu setelah diterapkan k6S. Penurunan yang 

terjadi dari 5441 detik menjadi 4283 detik yaitu sebesar 12,093% atau 12 menit 1 

detik yang berarti waktu proses servis motor matic setelah implementasi 6S 

menjadi lebih cepat0 dibandingkan waktu proses servis sebelum0 implementasi. 

Yang terjadi banyak penurunan terjadi pada bagian pembukaan dan pemasangan 

karbulator, pembukaan, pembersihan, serta pemasangan kembali bagian filter 

udara. 

6.2. Saran 

Penulis menyarankan pemilik Bengkel Surya Ambarukmo agar rutin menerapkan 

kegiatan 6S di area kerja secara rutin dengan melakukan pengawasan atau 

melakukan kontrol sudah sejauh0 mana perkembangan 06S terhadap Bengkel Surya 

Ambarukmo. Untuk kedisiplinan pekerja lebih ditingkatkan agar dapat mengetahui 

perkembangan pada area servis motor. j Kegiatanj 6S dapat digunakan sebagai 

panduan0 untuk memperbaiki secara terus-menerus terhadap referensi score yang 

kurang dari 3. 
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LAMPIRAN 2 

Score  Kategori Deskripsi 

0 Zero Effort 
Tidak ada kegiatas 6S di area kerja yang terkait dengan 

kriteria tersebut. 

1 Slight Effort 
Upaya 6S hanya dikerjakan oleh 1-2 orang. Tidak upaya 
terorganisir dan kesempatan untuk melakukan perbaikan. 

2 Moderate Effort 
Beberapa upaya telah dilakukan untuk menerapkan 6S, 

tetapi upaya ini bersifat sementara. 

3 
Minimum 

Acceptable 
Level 

Seluruh pekerja berupaya untuk meningkatkan 
pelaksanaan 6S. Perkembangan sebelumnya menjadi 

pedoman. 

3,5 
Above Average 

Results 
Penerapan 6S di area kerja sangat baik, namun masih 

ada beberapa perbaikan yang harus dilakukan. 

4 

Sustained 
Above Average 

Results (3 
audits) 

Setelah 3 kali berturut-turut mendapat nilai 3,5 maka nilai 
4 dapat diberikan. 

4,5 
Outstanding 

Results 

Penerapan 6S telah sepenuhnya dijalankan di seluruh 
area kerja dan mengikuti standar yang berlaku 6S telah 

menjadi budaya atau kebiasaan di area kerja. 

5 

Sustained 
Outstanding 
Results (6 

audits) 

Setelah 6 kali berturut-turut mendapat nilai 4,5 maka nilai 
5 dapat diberikan. 

 

Deskripsi Kegiatan (Seiri / Sort / Ringkas) Score 

1 

Hanya bahan yang diperlukan atau produk yang sedang 
dikerjakan saja yang ada di area kerja. Benda yang tidak 

diperlukan untuk membuat produk saat ini dikeluarkan dari area 
kerja.   

2 
Hanya peralatan yang dibutuhkan saja yang berada di area kerja. 

Alat yang tidak diperlukan untuk membuat prodk saat ini 
dikeluarkan dari area kerja. 

 

3 
Hanya dokumen atau catatan yang diperlukan saja yang berada 
di area kerja. Dokumen atau catatan yang tidak diperlukan untuk 

membuat produk saat ini dikeluarkan dari area kerja.  

4 
Hanya perlengkapan yang dibutuhkan saja yang berada di area 
kerja. Perlengkapan yang sudah rusak, yang tidak diperlukan 
untuk membuat produk saat ini dikeluarkan dari area kerja.  

5 

Hanya perabotan / fasilitas yang diperlukan saja yang berada di 
area kerja. Kursi, tempat penyimpanan, dan lainnya yang sudah 

rusak, yang tidak diperlukan untuk membuat produk saat ini 
dikeluarkan dari kerja.  
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Lanjutan Lampiran 2 

Deskripsi Kegiatan (Seiton / Set in Order / Rapi) Score 

6 
Penempatan kontainer, kotak, keranjang, bahan, produk setengah 

jadi, dan lainnya ditandai dengan garis cat dan berlabel (nomor 
bagian, jumlah, dan lain-lain)  

7 
Peralatan diletakkan di tempat yang mudah di jangkau oleh 

pekerja tanpa harus mencari. Tempat penyimpanan ini diberi label 
sehingga mudah untuk diidentifikasi jika tidak berada di tempat.  

8 
Penempatan dokumen diberi label dan dijaga kebersihannya serta 

penempatan label dapat dilihat oleh pekerja. 
 

9 
Perlengkapan diberi label dengan jelas (nomor, nama, kode 
warna, dan lain-lain) dan diletakkan di tempat yang tepat. 

Perlengkapan yang perlu perawatan ditandai dengan jelas.  

10 
Perabotan / fasilitas diberi label dengan jelas (nomor, nama, kode 

warna, dan lain-lain) dan diletakkan di tempat kerja yang tepat. 
 

Deskripsi Kegiatan (Seiso / Shine / Resik) Score 

11 
Kontainer, kotak, keranjang, dan benda lainnya dalam keadaan 
bersih, tidak retak, robek, atau rusak. Peletakkannya tersusun 

rapi.   

12 
peralatan disimpan dengan rapi dan teratur sehingga tetap bersih 

dan bebas dari resiko kerusakan.  

13 
Dokumen tidak robek, dijaga kebersihannya, dan dilindungi dari 

kotoran.  

14 
Mesin, kursi, dan perlengkapan lainnya dalam keadaan bersih 

dan dicat.  

15 
Lantai bebas dari kotoran, sampah, minyak, kotak kemasan 

bahan, sisa material, dan lainnya yang tidak diperlukan.   

16 
Dinding, partisi, pembatas area kerja, dan lain-lain di cat dan 

selalu bersih.   

17 
Ada jadwal piket yang menunjukkan waktu, jumlah, dan tanggung 

jawab untuk membersihkan area kerja.   

18 
Semua perlengkapan kebersihan disimpan rapi disuatu tempat 

tertentu dan selalu tersedia saat diperlukan.  

Deskripsi Kegiatan (Seiketsu / Standardize / Rawat) Score 

19 
Peralatan, perlengkapan, dokumen, perabotan, dan lainnya 

disimpan rapi ditempat yang telah ditentukan dan dikembangkan 
langsung setelah digunakan.  

20 
Dokmen / catatan untuk kontrol perbaikan berisi tanggal dan 

nomor perbaikan yang jelas  

21 
Pada catatan pemeriksaan dan pemeliharaan perlengkapan dapat 

dilihat dengan jelas kapan pemeriksaan terakhir dilakukan dan 
kapan jadwal pemeriksaan berikutnya.  

22 
Limbah produk (misalnya serutan, potongan karton, sisa bahan, 

air pewarna, dan lain-lain) selalu dibersihkan dengan dikeluarkan 
dari area kerja.  
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Lanjutan Lampiran 2 

 

Deskripsi Kegiatan (Seiketsu / Standardize / Rawat) Score 

23 
Langkah-langkah pencegahan dilakukan untuk memastikan area 
kerja mengikuti pedoman 6S. Ada tempat untuk mengumpulkan 

sisa produk.  

24 
Hasil audit sebelumnya dipasang sehingga dapat dilihat oleh 

semua pekerja.  

25 
Area kerja yang memerlukan perbaikan pada audit sebelumnya 

telah diperbaiki.   

Deskripsi Kegiatan (Shitsuke / Sustain / Rajin) Score 

26 
Seorang manajemen atau pengawas telah ikut serta dalam 

kegiatan 6S seperti audit atau aktivitas lainnya sebanyak 3 kali.    

27 
Memberikan penghargaan kepada pekerja yang ikut serta dalam 

kegiatan 6S.   

28 
Waktu dan sumber daya yang dialokasikan untuk kegiatan 6S 

(misalnya waktu pembersihan harian / mingguan, pemimpin tim 
6S).   

29 
Semua pekerja, pemimpin tim, dan pengawas mengerjakan 

kegiatan 6S minimal sekali / minggu   

30 
Tim mengambil inisiatif untuk melakkukaan perbaikan tempat 

kerja yang tidak teridentifikasi selama audit 6S terakhir. 
 

Deskripsi Kegiatan (Safety / Keselamatan) Score 

31 
Area kerja yang memerlukan alat pelindung diri diberi label secara 

jelas.  

3 
 Semua perlengkapan pelindung diri dirawat dan dijaga agar tetap 

bersih dan dalam kondisi baik serta disimpan di tempat yang 
mudah dijangkau dan diberi label ketika digunakan.  

33 
Selang dan alat pemadan kebakaran serta peralatan darurat 

lainnya diletakkan di tempat yang terlihat dan tidak terhalang oleh 
benda lain.  

34 
Perlengkapan keamanan teridentifikasi dengan jelas, dicat dan 

dijaga dalam kondisi baik sehingga dapat bekerja sesuai 
fungsinya.  

35 
Saklar dan tombol berhenti berada di tempat kerja yang terlihat 

dan mudah dijangkau dalam keadaan darurat.  

36 
Kabel listrik dan lainnya yang dapat menyebabkan bahaya 

tersandng disingkarkan dari tempat yang dilewati orang  

37 
Kondisi kerja sesuai dengan posisi ergonomi. Peralatan disimpan 

pada ketinggian yang tepat, alat bantu angkat disediakan jika 
diperlukan.  

38 
Lingkungan kerja memenuhi persyaratan dan segi pencahayaan 
(kecerahan dan warna), kualitas udara, temperatur, dan lainnya.  
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Lanjutan Lampiran 2 

Deskripsi Kegiatan (Safety / Keselamatan) Score 

39 
Tata letak area kerja terakomodasi sehingga mudah untuk 

menyelamatkan diri pada saat keadaan darurat.  

40 
Jalan untuk dilewati bersih dan tidak terhalang apapun. Pintu 

keluar diberi label yang jelas dan tidak terhalang.   
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LAMPIRAN  3 

Sistem Pelayanan Servis Motor Matic Rutin

Konsumen Kasir Mekanik dan Owner Owner

Mulai

Buka dan 

Membersihk

an bagian 

tempat oli

Melakukan 

Quality Kontrol

Servis 

motor

Terima Unit 

Motor masuk 

dan periksa plat 

nomor

Membeli 

Sparepart
Cek Barang

Tidak

End

Tidak

Ya

Mengisi no urut 

dan interview

Menyiapkan 

Peralatan 

Servis

Menanyakan oli 

yang akan di 

pakai

Konsumen 

datang

Ya

Pembuatan 

Bon
Pembyaran

Membuka 

Bagian Filter 

Udara

Membersihk

an Filter 

Udara

Membuka 

Bagian 

Karbulator 

atau Injektor

A

A

Membersihk

an 

Karbulator 

atau Injektor

Membersihk

an busi

Memasang 

Kembali 

Karbulator 

atau Injektor 

dan Busi lalu 

di tutup 

kembali 

bagian 

karbulator 

atau injektor

B

B

Memasang 

Kembali Filter 

Udara

Mengisi Oli 

sesuai pilihan 

Konsumen

Menutup 

kembali tempat 

penampungan 

oli

Mengecek 

kelistrikan Motor

Megecek 

Tekanan Angin 

Ban

Membersihkan 

Motor yang 

Terkena 

Kotoran
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Lanjutan Lampiran 3 

Penjelasan : 

Pada sistem ini terdiri dari 4 user, yaitu Konsumen, Kasir, Mekanik, dan Owner. 

Proses dimulai dari Konsumen dan diakhiri oleh Owner. 

Konsumen : 

1. Konsumen datang ke tempat service Motor yaitu Bengkel Surya Ambarukmo. 

2. Jika ingin servis motor maka akan di terima bagian Kasir, jika tidak maka 

konsumen hanya datang untuk membeli Sparepart motor. 

3. Setelah proses servis selesai, konsumen akan menerima nota pembayaran 

servis dari kasir dan dilakukan pembayaran servis. 

Kasir : 

1. kasir menerima unit motor masuk 

2. Kasir mencatat keluhan dari konsumen. 

3. Kasir melakukan pemberian nomor antrian dan mencatat no plat motor 

konsumen. 

4. Kasir menanyakan oli yang akan digunakan mekanik sesuai keinginan 

konsumen. 

5. Berdasarkan data kerusakan dan pergantian, maka akan dibuatkan nota 

penggantian sparepart dan data sparepart, kasir membuat nota pembayaran 

servis yang selanjutnya akan diberikan kepada konsumen, lalu salinannya di 

arsip pada pembayaran 

Mekanik dan Owner : 

1. Menyiapkan peralatan yang akan digunakan untuk servis motor yang 

diberikan kasir.  

2. Melakukan servis motor dengan melakukan pergantian oli, pembersihan filter 

udara, pembersihan karbulator untuk jenis motor non injeksi atau Injektor 

untuk jenis motor injeksi,mengecek kelistrikan serta cek aki, dan yang terakhir 

dilakukan ialah mengecek tekanan angin ban. 

3. Setelah diselesaikan mekanik maka akan dibersihkan motor yang terkena oli 

dengan mengunakan kit dan tissue agar bersih. 

Owner : 

1. Mengecek keadaan motor konsumen yang telah diservis 

2. Setelah pengecekan selesai jika tidak ada kendala lagi dilanjutkan ke kasir. 

3. Proses selesai 
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Lanjutan Lampiran 3 

 

Gambar. Pergantian Oli 

Gambar. Pembukaan dan pembersihan filter udara 

 

Gambar. Pengecekkan aki 
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Lanjutan Lampiran 3 

Gambar. Pembersihan Karbulator dan busi  

 

Gambar. Pengecekkan Tekanan Angin Ban 

 

Gambar. Pengecekkan Kelistrikan motor 
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Lanjutan Lampiran 3 

Tabel jenis motor yang masuk Bengkel Surya Ambarukmo 

 

 

 



143 
 

LAMPIRAN 4 

Tabel Servis Motor Matic Sebelum Implementasi 
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Lanjutan Lampiran 4 

Tabel Servis Motor Matic Sebelum Implementasi 
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Lanjutan Lampiran 4 

Tabel Servis Motor Matic Setelah Implementasi 
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Lanjutan Lampiran 4 

Tabel Servis Motor Matic Setelah Implementasi 
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Lanjutan Lampiran 4 

 

Gambar Data Servis dari mekanik 


