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BAB 8 

KESIMPULAN DAN SARAN 

8.1. Kesimpulan 

Berdasarkan data, analisis, dan pembahasan pada penelitian ini, dapat 

disimpulkan beberapa hal. Berikut kesimpulan hasil penelitian yang dilakukan 

pada UMKM Bengkel Aluminium: 

a. Dalam proses menganalisis penyebab terjadinya masalah utama yaitu hasil 

produksi tidak sesuai dengan target produksi, peneliti menggunakan tools 

fishbone diagram. Pada fishbone diagram permasalahan yang terjadi, 

ditemukan empat indikator penyebab yaitu manusia, lingkungan, metode, dan 

fasilitas, mesin, atau alat. Akar penyebab masalah utama terjadi diantara lain 

UMKM belum memiliki panduan kerja berupa SOP Pekerja, terjadi 

penumpukkan aktivitas diluar maupun didalam proses produksi pada satu 

tempat yang sama, fasilitas kerja yang kurang memadai, tata letak fasilitas yang 

belumm sesuai dengan alur produksi, tidak tersedia tempat penyimpanan 

barang, dan tidak ada kegiatan pembersihan area kerja. 

b. Prinsip 5S diterapkan pada UMKM Bengkel Aluminium dalam merancang 

alternatif usulan perbaikan sesuai dengan kebutuhan dan kenyamanan 

stakeholder. Pada alternatif usulan perbaikan dikembangkan menjadi sub-sub 

alternatif usulan, sehingga dapat menyesuaikan keinginan pemilik dalam tujuan 

meningkatkan produktivitas pekerja hingga 100% dari target produksi 

sebelumnya. Pada prinsip seiri, alternatif usulan yang diberikan adalah 

menyediakan tempat untuk menyimpan barang dan peralatan stasiun kerja 

berupa EZY Container Box 030L, lalu memberi label nama pada container box, 

mencetak poster berisi ajakan untuk memisahkan barang sesuai kegunaan, dan 

menyediakan APD (Alat Pelindung Diri). Pada prinsip seiton, alternatif usulan 

yang diberikan adalah menyediakan tempat untuk menyimpan container box 

berupa rak peralatan, memberikan label nama pada rak, memberikan perbaikan 

tata letak sesuai alur produksi, dan menambah fasilitas kerja berupa meja, 

kursi, dan lampu kerja. Pada prinsip seiso, alternatif usulan yang diberikan 

adalah menjadwalkan kegiatan kebersihan rutin, mencetak poster berisi 

manfaat untuk menjaga kebersihan area kerja, dan mencetak poster berisi 

himbauan pekerja untuk beristirahat di tempat yang sudah disediakan. Pada 

prinsip seiketsu, alternatif usulan yang diberikan adalah memberikan check 
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sheet dan mencetak poster berisi himbauan atau penjelasan terkait konsep 3S. 

Pada prinsip shitsuke, alternatif usulan yang diberikan adalah membuat SOP 

pekerja berupa panduan kerja dan mencetak poster himbauan atau penjelasan 

terkait penerpan prinsip 5S.  

c. Metode SLP atau Systematic Layout Planning digunakan peneliti dalam 

menentukan perbaikan tata letak area kerja berdasarkan alur produksi, tempat 

yang tersedia, dan kedekatan fungsi antar ruang. 

d. Perhitungan biaya penerapan alternatif usulan sejumlah Rp 3.360.250. 

e. Metode MFEP atau Multi Factor Evaluation Process digunakan dalam penelitian 

untuk penentuan alternatif usulan terbaik yang dilakukan untuk mencapai 

crictical success factor dengan menerapkan prinsip 5S melalui pengenalan 

prinsip 5S, pemilahan atau eliminasi barang sesuai kebutuhan, perancangan 

dan perbaikan kebersihan serta tata letak area kerja, pengadaan fasilitas kerja, 

dan melakukan uji penerapan prinsip 5S. 

8.2. Saran 

Berdasarkan penelitian dan penyusunan laporan penelitian ini, terdapat beberapa 

saran yang perlu diperhatikan. Berikut saran untuk UMKM Bengkel Aluminium: 

1. Kondisi area kerja sangat berpengaruh terhadap produktivitas pekerja, maka 

dari itu kebersihan, kenyamanan, dan kerapian area kerja perlu diperhatikan. 

2. Mengutamakan penerapan alternatif usulan yang paling urgent dengan biaya 

yang paling kecil. 

3. Prinsip kerja 5S wajib selalu diterapkan  secara rutin hingga mencapai tujuan 

UMKM dalam menghasilkan kinerja pekerja yang produktif, efisien, efektif, dan 

nyaman. 
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LAMPIRAN 

Lampiran 1. Usulan Panduan SOP Pekerja Halaman 1 
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Lampiran 2. Usulan Panduan SOP Pekerja Halaman 2 
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Lampiran 3. Usulan Panduan SOP Pekerja Halaman 3 
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Lampiran 4. Pertanyaan Wawancara Stakeholder 

 

Ya Tidak Keterangan

1

Apakah sudah ada aturan tertulis 

untuk urutan proses produksi?
Tidak

Kami belum memiliki urutan proses 

produksi yang tertulis, jadi proses 

peroduksi berjalan sesuai keinginan 

pekerja kami dengan pengalamannya 

masing-masing

2

Apakah terdapat produk yang tidak 

sesuai dengan bentuk atau ukuran 

seharusnya? Bagaimana 

penanganannya?

Ya

Ya, pernah terdapat produk yang tidak 

sesuai dengan pesanan, penangannya 

adalah menyempurnakan kembali 

produk agar sesuai dengan ukuran yang 

dipesan jika ukuran yang salah lebih 

besar, jika tidak akan dibongkar menjadi 

part-part kecil untuk kebutuhan lainnya.

3

Apakah penyelesaian produksi 

sudah sesuai dengan tanggal yang 

dijanjikan kepada pembeli?

Tidak

Tidak selalu sesuai dengan tanggal 

perjanjian, sebab ada beberapa hal yang 

menghambat proses produksi.

4

Apakah ada pemisahan stasiun 

kerja untuk masing-masing 

departemennya?

Tidak

Proses produksi masih dilakukan dalam 

satu area yang sama, terjadi 

penumpukan aktivitas kerja

5

Apakah ada tempat penyimpanan 

khusus untuk masing-masing 

peralatan, mesin, dan bahan?

Tidak

Tidak ada tempat penyimpanan khusus, 

peralatan, mesin, dan bahan masih 

ditaruh dikelompokan saja atau 

sembarang

6

Apakah ada tempat khusus untuk 

produk jadi?
Ya

Kami memiliki tempat khusus produk 

jadi pada sisi tembok halaman parkiran

7

Apakah memiliki alat kebersihan 

yang memadai untuk 

membersihkan stasiun kerja?

Ya

Kami memiliki alat kebersihan 

secukupnya yaitu sapu, serok, dan 

plastik sampah

8

Apakah terdapat kegiatan 

membersihkan area kerja?
Ya

Pekerja membersihkan area kerja saat 

sudah mau pulang dan selesai bekerja 

saja

9

Apakah dilakukan perawatan alat 

kerja ?
Tidak

Peralatan hanya digunakan saja dan 

diganti alat pemotongnya apabila sudah 

tumpul

10

Apakah pekerja memakai APD 

ketika sedang bekerja?
Tidak

Kami belum menyediakan APD untuk 

pekerja

11

Apakah pernah terjadi kecelakaan 

kerja pada pekerja?
Tidak Tidak pernah terjadi kecelakaan kerja

12

Apakah pekerja disiplin dalam 

menyelesaikan pekerjaan? Dan 

apakah memmpengaruhi hasil?

Tidak

Pekerja belum sepenuhnya disiplin 

ketika bekerja, karena masih terdapat 

kegiatan-kegiatan yang tidak perlu 

dilakukan ketika bekerja, sehingga dapat 

mempengaruhi hasil produksi

13

Apakah diberikan reward  jika 

pekerja sudah mencapai suatu 

target dengan bekerja lebih baik?

Tidak
Kami belum pernah memberikan reward 

untuk kinerja pekerja kami

14

Apakah terdapat kegiatan untuk 

meningkatkan kualitas kinerja 

pekerja?

Tidak
Pekerja melakukan pekerjaan sesuai 

dengan caranya masing-masing saja

15

Apakah jumlah unit produk yang 

dihasilkan tiap harinya sama?
Tidak

Tidak, karena kami menerapkan sistem 

make to order jadi sesuai dengan 

pesanan saja

16

Apakah jam kerja yang diberikan 

sudah sesuai dengan kebutuhan 

target produksi seharusnya? 

Berapa lama jam kerja dalam satu 

hari?

Ya

Jam kerja sudah sesuai dengan 

pekerjaan yang diberikan, jumlah jam 

kerja per harinya adalah 8 jam

17

Apakah sistem kerja yang ada 

sudah tepat? Atau perlu 

perbaikan?

Tidak

Belum terdapat sistem kerja yang lebih 

efektif dan efisien maka dari itu perlu 

dilakukan perbaikan

18

Apakah lingkungan kerja sudah 

kondusif?
Tidak

Karena area kerja saat ini dibebaskan 

pekerja untuk mengobrol dan melakukan 

aktivitas lain diluar bekerja

19

Apakah perlu untuk ditambahakan 

fasilitas kerja pendukung proses 

produksi?

Ya

Jika memang kebutuhan akan fasilitas 

kerja tersebut tinggi untuk 

memaksimalkan kinerja ya silahkan 

ditambahkan.

20

Apakah diperlukan penataan 

ulangn stasiun kerja sesuai dengan 

urutan proses produksi?

Ya

Perlu, agar stasiun kerja lebih tertatar 

dan pekerja lebih fokus, efisien, dan 

maksimal dalam bekerja

Narasumber : Tithian

Jabatan Perusahaan : Owner

Tanggal Wawancara : 17 April 2023

Jawaban
No Daftar Pertanyaan

 

 


