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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1 Kesimpulan 

 Kesimpulan yang diperoleh dari Penelitian tugas akhir diproses Fallboard 

Assy GP adalah sebagai berikut: 

1. Hasil  inventory sebelum dan sesudah VSM dilaksanakan yaitu Inventory

mengalami penurunan dari 217 Unit menjadi 184 Unit persentase penurunan

nya sebesar 15%, dan Lead Time di bagian Fallboard Assy GP mengalami

penurunan dari 4,4 hari menjadi 3,9 hari persentase penurunan nya sebesar

11%. Penurunan inventory ini sudah cukup ideal untuk produksi 1 hari.

2. Hasil identifikasi pemborosan didapatkan 7 pemborosan yang terjadi di bagian

Fallboard Assy GP antara lain:

a. Pemborosan dari Produksi Berlebih

b. Pemborosan dari Waktu Menganggur

c. Pemborosan Pengangkutan

d. Pemborosan Proses

e. Pemborosan Persediaan (Inventory) Berlebih

f. Pemborosan Gerak

g. Pemborosan dari Produk Cacat.

Dari hasil identifikasi didapatkan 7 pemborosan yang terjadi di bagian 

Fallboard Assy GP, untuk itu perlu dilaksanakan perbaikan dan penanganan khusus 

terhadap pemborosan yang bersifat darurat, agar bisa dilaksanakan perbaikan 

sehingga pemborosan yang terjadi di Fallboard Assy GP bisa diminimalisasi. 

sehingga dapat berpengarugh terhadap kinerja di bagian Fallboard Assy GP itu 

sendiri. Adapun penyebab dari pemborosan itu antara lain: 
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a. Masih banyak nya jig-jig yang sudah rusak  yang dapat menimbulkan defect 

yang cukup tinggi. 

b. Masih adanya tata letak mesin yang masih berjauhan sehingga pekerjaan 

operator menjadi kurang optimal karena banyak waktu menganggur. 

c. Masih adanya proses yang dilakukan bolak-balik sehingga banyak 

melakukkan pemborosan langkah. 

d. Masih adanya pekerjaan yang dilakukan berulang sehingga lead time menjadi 

panjang. 

e. Masih adanya proses produksi berlebih sehingga tempat kerja menjadi sempit 

karena penumpukan inventory. 

f. Masih banyaknya handling antara stasiun satu kestasiun lain sehingga      

menyebabkan pemborosan pengangkutan. 

g. Masih banyak defect atau produk cacat yang ditemukan yang disebabkan  

Kemampuan karyawan belum merata disetiap proses. 

 

3. Hasil produktivitas di bagian Fallboard Assy GP yang belum baik 

menyebakan peneliti mempunyai analisa untuk meningkatakan produktivitas  

yaitu dengan cara : 

a. Untuk jumlah operatar yang awalnya  6 Operator dikurangi 1 operator 

menjadi 5 ada potensi untuk mengurangi 1 operator lagi  agar 

produktivitas di bagian Fallboard Assy GP lebih meningkat. 

b. Untuk lebih meningkatkan produktivitas maka waktu over time dibagian 

tersebut harus dikurangi  disesuaikan dengan rencana produksi karena 

berdasarkan perhitungan bagian Fallboard Assy GP masih mampu 

mengerjakan tanpa overtime. 

c. Melaksanakan kaizen –kaizen yang sudah direncanakan secara konsisten 

agar lebih terlihat efek perbaikannya. 

Dari hasil analisa diatas, ada hal yang perlu dilakukan agar hasil produktivitas di 

bagian Fallboard Assy GP meningkat, untuk itu perlu keberanian agar bisa 
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melakukakan rencana perbaikan yang ada, supaya hasilnyapun nyata dan memberikan 

efek yang lebih bernilai. 

5.2 Saran 

Berdasarkan hasil pengamatan dan pengolahan data yang diperoleh dari 

penelitian yang dilakukan di PT Yamaha Indonesia, maka saran yang dapat diberikan 

untuk perbaikan perusahaan adalah sebagai berikut: 

1. Sebaiknya inventori yang ada di area kerja sesuai dengan kebutuhan produksi 

saja, agar tidak ada penumpukkan inventory/stock. 

2. Untuk meningkatkan produktivitas,  rencana perbaikan yang diusulkan  harus 

diimplementasikan  agar produktivitas meningkat. 

3. Sebaiknya perusahaan melakukan  pelatihan khusus kepada karyawan baru untuk 

tidak langsung ditempatkan pada proses produksi, agar tidak menggangu jalann 

produksi yang ada, sebaiknya ditempatkan diruang khusus training disesuaikan 

dengan penempatan karyawan tersebut. Dengan begitu karyawan yang sudah 

turun keproduksi sudah mengetahui basic dasar pekerjaan nya. 
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