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BAB 6  

KESIMPULAN DAN SARAN 

6.1 Kesimpulan 

Penelitian ini menggunakan kombinasi antara metode lean dan inspection plan yang 

digunakan pada proses inspeksi di area CMM. Lean berfokus terhadap aktivitas operator dan 

inspection plan berfokus pada programmer dengan menggunakan 5 prinsip lean. Dari hasil 

penelitian ini diperoleh kesimpulan sebagai berikut: 

1. Hasil implementasi penerapan lean manufacturing dan inspection plan yang dilakukan 

di area CMM dapat dibuktikan bahwa penerapan lean manufacturing dan inspection plan 

dapat mengurangi pemborosan dan meningkatkan utilization dari mesin dan operator. 

Hasil pemetaan awal dengan menggunakan Current State Mapping menunjukan operator 

hanya melakukan aktivitas pada saat mesin tidak sedang beroperasi dan mesin harus 

melakukan menunggu operator melakukan setup. Akar penyebab permasalahan 

berdasarkan fishbone dan 5whys adalah aktivitas operator yang kurang efektif dan efisien 

pada saat proses inspection. Penyebab terjadinya pemborosan karena operator tidak 

mengetahui lokasi pada saat melakukan setup dan variasi yang tinggi dari part yang akan 

diinspeksi. Hal tersebut menyebabkan utilization dari operator dan mesin menjadi rendah.  

SMED digunakan untuk memperbaiki aktivitas operator pada saat melakukan setup dan 

setting part pada saat mesin sedang beroperasi. Inspection planning digunakan untuk 

membantu operator melakukan setup pada saat mesin sedang beroperasi. Informasi yang 

dibutuhkan adalah posisi dari part seperti pada Gambar 4.24 yang digunakan operator 

untuk melakukan setup part dimeja CMM. Dokumen inspection planning tersebut 

membantu operator untuk melakukan change over part pada saat mesin sedang 

beroperasi dengan memberikan informasi posisi dari part.  

Operator tidak perlu menunggu mesin selesai beroperasi dan mesin tidak menunggu 

operator melakukan setup part. Informasi yang terdapat pada inspection plan tersebut 

adalah posisi part pada saat diukur, alignment manual yang harus dilakukan oleh operator 

dan tahapan pengukuran. Setting part pada saat mesin sedang beroperasi digunakan untuk 

mengoptimalkan mesin dengan ukuran besar (6 meter x 2,5 meter x 2 meter) dan untuk 

menyelesaikan permasalahan variasi part.  
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Peningkatan utilization dilakukan dengan menggabungkan proses inspeksi di meja CMM 

dengan ketentuan 1 part complex, 2 part medium dan 3 part small. Future State Mapping 

pada lampiran E, operator dapat melakukan aktivitas yang lain seperti preparation, setup 

dan post inspection pada saat mesin sedang beroperasi. 

2. Setelah penerapan lean manufacturing dan inspection plan sesuai tahapan yang sudah 

direncanakan diperoleh perbaikan utilization dari operator dan mesin CMM dapat 

meningkat menjadi 84% untuk operator dan untuk mesin menjadi 81% yang pada awal 

mempunyai utilization kurang dari 60%. Total cycle time (1 part complex, 2 part 

medium dan 3 part small) pada saat sebelum dilakukan perbaikan 1243 menit, total idle 

time dari mesin 536 menit dan waiting time operator 520 menit. Setelah melakukan 

improvement total waktu cycle time menjadi 832 menit, total idle time menjadi 130 

menit dan total waiting time dari operator menjadi 159 menit. 

6.2 Saran 

Setup mesin merupakan salah satu faktor yang menyebabkan tinggi waktu pengukuran di 

area CMM. Penelitian ini menggunakan tool SMED dan inspection plan untuk improvement 

yang dilakukan. Namun belum terdapat improvement yang dilakukan dengan menggunakan alat 

bantu setup untuk membantu untuk mengurangi waktu setup part dan pengukuran secara 

sampling untuk mempercepat proses pengukuran. Oleh karena itu, untuk memastikan efektivitas 

dari perbaikan dan pencapaian nilai efisiensi yang diperoleh dari penelitian ini, alat bantu setup 

perlu dibuat dengan mempertimbangkan hal-hal yang sudah dijelaskan dalam penelitian ini. 
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