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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

 

Terdapat dua subbab pada bagian ini, yaitu kesimpulan dan saran. Bab 

ini dimulai dengan pemaparan kesimpulan yang diambil berdasarkan hasil 

pengolahan dan analisis data serta pemberian usulan, kemudian ditutup dengan 

pemberian saran yang diberikan kepada penelitian selanjutnya, objek penelitian, 

maupun pembaca. 

 

V.1 Kesimpulan 

Dari hasil penelitian yang telah dilakukan selama kurang lebih empat 

bulan, terdapat dua hal yang dapat disimpulkan, yaitu: 

1. Jika dikaitkan dengan tujuh jenis waste yang ada pada lean 

manufacturing, waste yang diidentifikasi di lantai produksi antara lain 

adalah waiting time, defects, dan transportation. Waiting time berasal dari 

aktivitas-aktivitas seperti keterlambatan dalam kedatangan material dari 

supplier, adanya rework pada part yang terjadi kerusakan atau revisi 

desain, inspeksi 5S maupun PLN, dan awaiting disposition ketika ada 

material yang rusak. Sementara defects berasal dari adanya kecacatan 

yang dialami part saat proses produksi maupun kerusakan material dari 

supplier. Salah satu defect pada part trafo yang sering muncul ada 

kerusakan pada cylinder trafo. Transportation berasal dari adanya 

aktivitas pemindahan part trafo dari satu stasiun ke stasiun lainnya yang 

dianggap tidak termasuk dalam aktivitas produksi trafo.  

2. Upaya perbaikan yang dapat dilakukan oleh perusahaan untuk 

meningkatkan productivity rate adalah dengan menerapkan usulan yang 

telah direkomendasikan pada Bab IV secara bertahap. Usulan meliputi 

penerapan kanban untuk mengatasi masalah keterlambatan, 5 Whys 

sebagai problem solving tools, swimlane diagram untuk membantu 

mempercepat masalah awaiting disposition ketika terjadi part atau 

material yang reject, dan penerapan 5S untuk menciptakan lingkungan 

kerja sesuai dengan pendekatan lean manufacturing. Selain itu, untuk 
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mendukung PT X dalam memperbaiki nilai productivity rate 

direkomendasikan pula beberapa tools tambahan dari lean 

manufacturing, yang merupakan langkah utama bagi PT X dalam 

menerapkan sistem lean di lantai produksinya. Tools tersebut disesuaikan 

dengan jenis waste yang telah diidentifikasi pada bab-bab sebelumnya, 

seperti penggunaan value stream mapping untuk menciptakan 

continuous improvement di lantai produksi dalam seluruh aspeknya, 

perhitungan takt time untuk memantau cycle time per proses agar tidak 

menciptakan waktu tunggu berlebih bagi customer, perbandingan takt 

time dengan cycle time yang dimiliki tiap stasiun kerja untuk mengatur 

beban kerja yang dimiliki tiap stasiun dan tiap operator sehingga sesuai 

dengan takt time terbaru, penerapan standard work untuk mengatasi 

adanya variasi waktu proses di stasiun kerja dan untuk membantu PT X 

dalam mencatat data cycle time, four strategies to lean sebagai empat 

langkah pertama agar PT X bisa memulai penerapan lean di lantai 

produksi, dan 5 precursors to lean yang merupakan matriks evaluasi 

lantai produksi yang bisa dilakukan secara berkala oleh PT X. 

 

V.2 Saran 

Adapun beberapa saran yang dapat dipertimbangkan oleh PT X antara 

lain: 

1. Sebaiknya penerapan lean manufacturing dilakukan secara menyeluruh 

dan bertahap. 

2. Sebaiknya penerapan lean manufacturing melibatkan seluruh top 

management dan operator, namun pemahaman top management harus 

lebih dalam sehingga dapat mengontrol dan mengevaluasi lantai 

produksi. 

3. Sebaiknya PT X memberikan training secara berkala mengenai lean 

manufacturing kepada operator dan memastikan bahwa operator 

memahami konsep ini. 
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