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BAB 7 

KESIMPULAN DAN SARAN 

7.1. Kesimpulan 

Kesimpulan yang dapat diambil adalah implementasi perbaikan mampu memenuhi 

target produksi spare part crimping sebanyak 100% dalam tenggat waktu yang 

sudah ditentukan. 

7.2. Saran  

Saran untuk penelitian yang akan datang adalah sebaiknya analisis metode kerja 

dilakukan dengan lebih detail menggunakan peta-peta kerja lainnya sebagai 

pembanding. Hal ini dikarenakan penelitian ini belum mampu memangkas waktu 

dengan maksimal. Saran yang dapat diberikan untuk pihak perusahaan adalah 

sebaiknya observasi dan perbaikan dilakukan secara berkelanjutan sehingga 

perkembangan yang ada tidak stagnan. Saran lain untuk pihak perusahaan adalah 

sebaiknya pengukuran waktu kerja dan penyusunan SOP terkait spare part lainnya 

dapat dilakukan juga sehingga proses produksi di CV BP memiliki patokan waktu 

pengerjaan yang valid.  
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Lampiran 1. Dokumentasi Observasi Pendahuluan 
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Lampiran 2. Dokumentasi Pengamatan Kondisi Sekarang 

 

 

  

 

 



70 
 

Lampiran 3. Dokumentasi Implementasi Usulan Perbaikan 
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Lampiran 4. Lembar Pengamatan Data Waktu Siklus (Sekarang) 

LEMBAR PENGAMATAN 

 

Kegiatan: Proses Produksi Crimping Sebelum Implementasi (Sekarang) 

Pengamat: Monica Sandra P 

Tanggal: Periode April-Mei 2023 

 

 

  

No. Waktu Siklus (Menit) 

1 899,20 

2 895,74 

3 901,72 

4 897,55 

5 900,13 

6 893,65 

7 895,30 

8 898,87 

9 896,22 

10 899,75 
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Lampiran 5. Lembar Pengamatan Data Waktu Siklus (Usulan) 

LEMBAR PENGAMATAN 

 

Kegiatan: Proses Produksi Crimping Sesudah Implementasi (Usulan) 

Pengamat: Monica Sandra P 

Tanggal: Periode Mei-Juni 2023 

 

 

 

No. Waktu Siklus (Menit) 

1 874,95 

2 873,54 

3 870,22 

4 874,35 

5 871,83 

6 872,45 

7 870,98 

8 877,67 

9 874,02 

10 876,65 

 

 


