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BAB 6 

KESIMPULAN DAN SARAN 

6.1. Kesimpulan  

Berdasarkan penelitian yang sudah dilakukan mengenai perbaikan waktu proses 

produksi handle menggunakan konsep 5S didapat kesimpulan: 

a. Penyebab permasalahan pada sistem kerja ada empat, yaitu: 

i. Peralatan dan wadah tidak tersedia 

Pada permasalahan ini didapat akar penyebab seperti tidak ada kebijakan atau 

aturan, tidak ada penempatan yang pasti,  jarang dilakukan pemeliharaan, tidak 

ada arahan dan pengingat, letak peralatan jauh, tidak ada pelabelan dan wadah 

yang pasti, serta tidak ada pekerja yang belajar di bidang tersebut.  

ii. Fasilitas yang sudah tidak digunakan berada di area kerja 

Pada permasalahan ini didapat akar penyebab seperti fasilitas sudah rusak dan 

tidak memiliki daya guna, letak pengembalian jauh, serta tidak ada pekerja yang 

belajar dibidang tersebut.  

iii. Kabel yang tidak tertata dengan rapi di lantai 

Pada permasalahan ini didapat akar penyebab seperti tidak ada rute khusus 

kabel, kurangnya pengetahuan mengenai 5S, tidak ada arahan dan pengingat, 

kurangnya kesadaran untuk merapikan, serta tidak ada pekerja yang belajar 

dibidang tersebut.  

iv. Area kerja sempit 

Pada permasalahan ini didapat akar penyebab seperti tidak ada jadwal piket, 

menghemat waktu, tidak adanya aturan, tidak ada arahan, letak pengembalian 

jauh, tidak ada wadah yang pasti untuk penempatan, serta tidak ada pekerja 

yang belajar dibidang tersebut. 

b. Usulan perbaikan pada sistem kerja dilakukan dengan menggunakan tiga 

metode yaitu pendekatan 5S, metode time study, dan metode MOST.  

i. Usulan perbaikan dengan pendekatan 5S dilakukan dengan menyediakan 

peralatan dan wadah yang akan digunakan, menyediakan peralatan kebersihan, 

membuat jadwal piket kebersihan, membuat poster mengenai kegiatan 5S, serta 

checksheet 5S.  

ii. Usulan perbaikan dengan metode time study dilakukan menggunakan 

pengukuran waktu kerja pada Peta Aliran Proses (PAP) yang menghasilkan 
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usulan pada hilangnya kegiatan delay pada suatu part karena dilakukan 

pendekatan peralatan dan wadah yang dibutuhkan. Sedangkan pada Peta 

Tangan Kiri dan Tangan Kanan (PTKTK) didapat hilangnya gerakan yang tidak 

memberi nilai tambah pada produk serta dapat menjadi ukuran waktu proses. 

iii. Usulan perbaikan dengan metode MOST berpotensi mengurangi waktu proses 

produksi handle dengan menggunakan pengukuran waktu baku yang menjadi 

standar waktu produksi menggunakan metode MOST (Maynard Operation 

Sequence Technique) dengan penurunan sebesar 24% yaitu dari 439,992 detik 

menjadi 335,16 detik. 

6.2. Saran 

Berdasarkan penelitian yang sudah dilakukan, dapat diberikan saran pada UD 

Cantenan yaitu:  

a. Rencana implementasi yang dapat dilakukan dahulu yaitu menyingkirkan 

peralatan yang sudah tidak digunakan di area kerja, menyediakan dan 

meletakkan peralatan pada wadahnya, serta memberikan pelabelan dan 

pengidentifikasian wadah. 

b. Penelitian lebih lanjut dapat dilakukan dengan menyelesaikan perbaikan di 

area produksi dengan mempertimbangkan layout produsi serta pengukuran 

tingkat produktivitas pekerja. 
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