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BAB 6 
KESIMPULAN DAN SARAN 

6.1. Kesimpulan 
Dari hasil penelitian didapatkan hasil kesimpulan antara lain: 

a. Sebagian besar pemborosan waktu yang terjadi di stasiun assembly PT. MAK 

terjadi karena komponen standard part yang dipasok dari gudang jumlahnya 

sering tidak tepat dan belum ada nampan terstruktur sebagai material 

handling.

b. Usulan perbaikan yang dilakukan untuk mengurangi terjadinya pemborosan 

waktu adalah dengan melakukan perbaikan prosedur kerja di gudang standard 

part dan penambahan nampan untuk penyiapan standard part. 

c. Hasil usulan perbaikan ini adalah pengurangan waktu proses perakitan 1 

produk di stasiun assembly berkurang sebanyak 11,97 menit, yaitu dari waktu 

standar 63,08 menit menjadi 51,11 menit. 

6.2. Saran 
Saran yang dapat diberikan pada penelitian ini antara lain: 

a. Untuk dapat mengatasi pemborosan yang terjadi di sepanjang value stream, 

perlu diterapkan perbaikan terus menerus sehingga perusahaan dapat 

mencapai lean manufacturing.

b. Diperlukan penelitian lanjutan untuk mengetahui apakah diperlukan 

penambahan operator jika hasil dari penelitian ini akan diterapkan di gudang 

standard part di PT. MAK. 
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