BAB 6
PENUTUP

6.1. Kesimpulan

Dari hasil penelitian didapatkan hasil kesimpulan antara lain:

a. Berdasarkan hasil identifikasi waste dari hasil analisis current state map

didapatkan waste pada proses produksi KANON 400 EC 100 ml, yaitu motion

(gerakan yang tidak perlu), defect (produk cacat), waiting (menunggu), dan

over processing (proses berlebih).

b. Rekomendasi perbaikan berdasarkan analisis penyebab timbulnya waste

menggunakan fishbone diagram yang dapat diberikan adalah sebagai berikut:

Penambahan Jumlah Operator/THL dan Kapasitas Mesin

Perencanaan usulan perbaikan di atas berkaitan untuk mengurangi waste
berupa waiting yang menyebabkan output menjadi rendah. Dengan
penambahan jumlah operator/THL dan kapasitas mesin, terdapat
pengurangan waktu proses tiap stasiun kerja. Perbaikan tersebut dilakukan
sebagai upaya menyeimbangan kapasitas tiap proses pada lantai produksi
supaya tidak terjadi bottleneck dan operator yang menganggur.

. Penerapan Kegiatan Maintenance yang Tepat

Rekomendasi penerapan kegiatan maintenance ini untuk mengatasi waste
berupa motion, defect, waiting, dan over processing. Dengan menerapkan
strategi maintenance yang tepat dan lebih terstruktur, sistem preventive
maintenance yang pada pelaksanaannya dibedakan menjadi dua yaitu
routine maintenance dan periodic maintenance.

Pembuatan Sistem Informasi Maintenance yang Terintegrasi

Rekomendasi penerapan kegiatan maintenance ini untuk mengatasi waste
berupa motion vyaitu dilakukan dengan membuat sistem informasi
maintenance dengan komputer yang terhubung dengan Departemen
Hartek dan Engineering dengan tujuan mempermudah dalam melakukan
pengecekan dan pengadaan spare patt.

Penggunaan Toolbox dan Work Order

Untuk mengurangi waste motion berupa aktivitas bolak-balik oleh mekanik
dalam mengambil tools untuk pembongkaran mesin dan penggantian spare

parts dan membuat work order yaitu dengan menggunakan toolbox
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v. Pembuatan Checklist Setting Awal Mesin
Rekomendasi perbaikan ini untuk mengatasi waste berupa defect dan over
processing yang dilakukan dengan membuat checklist untuk setting awal
mesin pada tiap-tiap mesin di lantai produksi. Pembuatan checklist akan
membantu mengurangi kesalahan operator akibat lupa atau salah dalam
melakukan setting awal mesin. Selain itu juga dapat mengurangi waktu
setup mesin pada proses persiapan awal menjadi lebih cepat.

vi. Melakukan Inspeksi Awal Material
Usulan perbaikan ini sebagai langkah awal untuk mencegah waste berupa
defect dan over processing. Bagian QA & QC (Quality Assurance & Quality
Control) diharapkan mengecek kembali barang yang dibeli oleh bagian
pengadaan agar material yang dibeli sesuai dengan spesifikasi dari
perusahaan. Proses inspeksi awal ini bertujuan menghindari terjadinya
defect dan rework akibat material yang tidak sesuai dengan standar.

vii. Penambahan Fasilitas Kerja berupa Kipas Angin
Dengan ditambahnya fasilitas kerja berupa kipas angin diharapkan pekerja
merasa lebih nyaman dalam bekerja karena ruangan tidak lagi panas dan
sirkulasi udaran menjadi lebih baik. Selain itu penambahan kipas angin
juga membantu kondisi mesin supaya tidak cepat panas saat beroperasi.

c. Rancangan perbaikan pada future state mapping mampu menurunkan lead
time lantai produksi saat ini (current state map) dari 132,71 menit menjadi
130,77 menit. Usulan perbaikan pada lantai produksi berdampak pada
pengurangan waktu sebesar 1,94 menit, sehingga perusahaan dapat
memproduksi dengan lebih cepat dan keterlambatan penyerahan produk

dapat dihilangkan atau dikurangi.

6.2. Saran

a. Untuk dapat mengatasi pemborosan yang terjadi di sepanjang value stream,
perlu diterapkan perbaikan yang bersifat continuous improvement sehingga
perusahaan dapat mencapai kesempurnaan dengan perbaikan bertahap
untuk mengeliminasi pemborosan secara terus menerus.

b. Diharapkan terdapat perbaikan dalam proses pengiriman raw material ke
lantai produksi, sehingga dapat mempercepat waktu proses produksi secara
keseluruhan.

c. Dalam penelitian selanjutnya diharapkan melakukan perhitungan biaya.
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