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BAB 6 

KESIMPULAN DAN SARAN 

6.1. Kesimpulan 

Dari penelitian yang sudah dilakukan dapat dilihat perubahan yang terjadi 

sebagai berikut : 

a. Terdapat 27 kegiatan yang dilakukan implementasi, 10 pada Seiri, 7 pada 

Seiton, 3 pada Seiso, 5 pada Seiketsu dan 2 pada Shitsuke. 

b. Didapatkan hasil berupa perbedaan rata-rata data waktu proses sebelum dan 

sesudah implementasi 5S. Rata-rata waktu proses mengalami penurunan 

yaitu dari  4833,84 detik sebelum implementasi 5S menjadi 3913,62 detik 

setelah implementasi. Terjadi penurunan waktu proses sebesar 19,04 %. 

 

6.2. Saran 

a. Kiranya PT.Mandiri Jogja Internasional dapat menjaga kegiatan 5S dengan 

baik dan dapat menjadikan kebiasaan pada setiap aktivitas di perusahaan. 

Sebelum pulang kerja kiranya pekerja dapat selalu menerapkan kegiatan 5S 

yaitu bersikap ringkas, rapi, resik, rawat dan rajin. 

b. Pada bagian shitsuke (Rajin) disarankan agar perusahaan dapat 

menyediakan SOP yang tetap dan jelas untuk setiap pekerjaan yang harus 

dilakukan. 
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Lampiran 1. Uji Kecukupan Data Sebelum Implementasi 5S 

 

 

 

 

 

 

 

NO Pekerjaan 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Total

1 POTONG 1519,8 1816,2 1691,4 2119,8 2734,2 1945,8 1771,8 2306,4 2471,4 2001,6 20378,40

2 PENYESETAN 500,4 933 607,8 859,8 435 1223,4 726,6 1167,6 795,6 564,6 7813,80

3 CAT 722,4 906,6 1219,2 632,4 1279,8 1088,4 1036,2 990,6 1173 1153,2 10201,80

4 LEM 927 912 850,2 1097,4 1114,2 1048,8 988,2 1099,8 935,4 971,4 9944,40

5 Persiapan Keseluruhan 3669,6 4567,8 4368,6 4709,4 5563,2 5306,4 4522,8 5564,4 5375,4 4690,8 48338,40

Xi
Kecukupan Data Sebelum Implementasi

Data ke

NO Pekerjaan 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Total

1 POTONG 2309792,04 3298582,4 2860833,96 4493552,04 7475849,64 3786137,64 3139275,24 5319480,96 6107817,96 4006402,56 42797724,48

2 PENYESETAN 250400,16 870489 369420,84 739256,04 189225 1496707,56 527947,56 1363289,76 632979,36 318773,16 6758488,44

3 CAT 521861,76 821923,56 1486448,64 399929,76 1637888,04 1184614,56 1073710,44 981288,36 1375929 1329870,24 10813464,36

4 LEM 859329 831744 722840,04 1204286,76 1241441,64 1099981,44 976539,24 1209560,04 874973,16 943617,96 9964313,28

5 Persiapan Keseluruhan 13465964,2 20864797 19084666 22178448,4 30949194,2 28157881 20455719,8 30962547,4 28894925,2 22003604,64 237017747,52

Xi 2̂

Data ke
Kecukupan Data Sebelum Implementasi

k/s 40 k 2

N 10 s 0,05

k/s 10*SXi 2̂-(SXi) 2̂ N' Keterangan

40 12698058,24 1,24 Cukup

40 6529413,96 4,29 Cukup

40 4057920,36 1,57 Cukup

40 752041,44 0,32 Cukup

40 33576560,64 0,58 Cukup0,76

√k/s*10*SXi 2̂-(SXi) 2̂    

SXi 

1,11

2,07

0,56

1,25
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Lampiran 2. Uji Kecukupan Data Sesudah Implementasi 5S 

 

 

 

 

 

 

NO Pekerjaan 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Total

1 POTONG 1686,6 1501,2 2247,6 1409,4 1219,2 1212,6 1632 1579,8 1084,2 1640,4 15213,00

2 PENYESETAN 445,8 570,6 610,2 733,2 1205,4 1108,8 671,4 512,4 633,6 808,8 7300,20

3 CAT 977,4 901,8 682,8 614,4 859,8 917,4 1213,8 789 688,2 733,2 8377,80

4 LEM 1080,6 973,2 677,4 680,4 726 923,4 555 802,2 1044,6 782,4 8245,20

5 Persiapan Keseluruhan 4190,4 3946,8 4218 3437,4 4010,4 4162,2 4072,2 3683,4 3450,6 3964,8 39136,20

Kecukupan Data Sesudah Implementasi
Xi

Data ke

NO Pekerjaan 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Total

1 POTONG 2844619,56 2253601,4 5051705,76 1986408,36 1486448,64 1470398,76 2663424 2495768,04 1175489,64 2690912,16 24118776,36

2 PENYESETAN 198737,64 325584,36 372344,04 537582,24 1452989,16 1229437,44 450777,96 262553,76 401448,96 654157,44 5885613,00

3 CAT 955310,76 813243,24 466215,84 377487,36 739256,04 841622,76 1473310,44 622521 473619,24 537582,24 7300168,92

4 LEM 1167696,36 947118,24 458870,76 462944,16 527076 852667,56 308025 643524,84 1091189,16 612149,76 7071261,84

5 Persiapan Keseluruhan 17559452,2 15577230 17791524 11815718,8 16083308,2 17323908,8 16582812,8 13567435,6 11906640,4 15719639,04 153927669,96

Kecukupan Data Sesudah Implementasi
Xi 2̂

Data ke

k/s 40 k 2

N 10 s 0,05

k/s SXi 2̂*10-(SXi) 2̂ N' Keterangan

40 9752394,6 1,69 Cukup

40 5563209,96 4,21 Cukup

40 2814156,36 1,62 Cukup

40 2729295,36 1,62 Cukup

40 7634549,16 0,21 Cukup

√k/s*10*SXi 2̂-(SXi) 2̂    

SXi 

1,27

0,45

1,27

2,05

1,3
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Lampiran 3. Uji Keseragaman Data Sebelum Implementasi 5S 

 

 

 

 

  

NO Pekerjaan 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Rata-rata (Xbar)

1 POTONG 1519,8 1816,2 1691,4 2119,8 2734,2 1945,8 1771,8 2306,4 2471,4 2001,6 2037,84

2 PENYESETAN 500,4 933 607,8 859,8 435 1223,4 726,6 1167,6 795,6 564,6 781,38

3 CAT 722,4 906,6 1219,2 632,4 1279,8 1088,4 1036,2 990,6 1173 1153,2 1020,18

4 LEM 927 912 850,2 1097,4 1114,2 1048,8 988,2 1099,8 935,4 971,4 994,44

5 PERSIAPAN KESELURUHAN 3669,6 4567,8 4368,6 4709,4 5563,2 5306,4 4522,8 5564,4 5375,4 4690,8 4833,84

sigma (σ) BKA BKB

375,62 2789,08 1286,60

269,35 1320,08 242,68

212,34 1444,86 595,50

91,41 1177,26 811,62

610,80 6055,43 3612,25
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Lampiran 4. Grafik Batas Kendali Sebelum Implementasi 5S 

 

1. Pada Pemotongan 

 

 

2. Pada Penyesetan 

 

 

3. Pada Pengecatan 
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4. Pada Pengeleman 

 

 

5. Persiapan Keseluruhan 
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Lampiran 5. Uji Keseragaman Data Setelah Implementasi 5S 

 

 

 

 

  

NO Pekerjaan 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Rata-rata (Xbar)

1 POTONG 1686,6 1501,2 2247,6 1409,4 1219,2 1212,6 1632 1579,8 1084,2 1640,4 1521,3

2 PENYESETAN 445,8 570,6 610,2 733,2 1205,4 1108,8 671,4 512,4 633,6 808,8 730,02

3 CAT 977,4 901,8 682,8 614,4 859,8 917,4 1213,8 789 688,2 733,2 837,78

4 LEM 1080,6 973,2 677,4 680,4 726 923,4 555 802,2 1044,6 782,4 824,52

5 PERSIAPAN KESELURUHAN 4190,4 3946,8 4218 3437,4 4010,4 4162,2 4072,2 3683,4 3450,6 3964,8 3913,62

sigma (σ) BKA BKB

329,18 2179,66 862,94

248,62 1227,27 232,77

163,14 1164,06 511,50

174,14 1172,80 476,24

291,25 4496,13 3331,11
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Lampiran 6. Grafik Batas Kendali Setelah Implementasi 5S 

1. Pada Pemotongan 

 

 

2. Pada Penyesetan 

 

 

3. Pada Pengecatan
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4. Pada Pengeleman

 

 

5. Persiapan Keseluruhan
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Lampiran 7. Uji Normalitas Data Sebelum Implementasi 5S 

 

1. Uji Normalitas Pemotongan 

 

 

2.Uji Normalitas Penyesetan 

 

 

3. Uji Normalitas Pengecatan 
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4. Uji Normalitas Pengeleman 

 

 

5. Uji Normalitas Departemen Persiapan 

 

 

Lampiran 8. Uji Normalitas Data Setelah Implementasi 5S 

 

1. Uji Normalitas Pemotongan 
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2.Uji Normalitas Penyesetan 

 

 

3. Uji Normalitas Pengecatan 

 

 

4. Uji Normalitas Pengeleman 
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5. Uji Normalitas Departemen Persiapan 
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