BAB VI
KESIMPULAN DAN SARAN

6.1. Kesimpulan
Dari hasil pengolahan dan analisis, dapat disimpulkan bahwa:
1. Kelemahan lintasan saat ini
e Jumlah stasiun kerja lebih banyak yang mengakibatkan jumlah
operator lebih banyak.

e Efisiensi lintasan sangat rendah.

e Balance delay lebih tinggi.

e Output yang dihasilkan sebanyak 192 unit/bulan. Sehingga target
produksi sebanyak 230 unit/bulan tidak terpenuhi.

2. Metode usulan yang cocok untuk kasus PT. Tenda Trijaya Indonesia
adalah line balancing tipe U-line karena proses pembuatan tenda
kerucut dilakukan secara manual pada elemen kerja awal dan akhir,
sedangkan pemesinan dilakukan di tengah proses. Metode line
balancing tipe U-line dapat menggabungkan elemen kerja awal dengan
elemen kerja akhir, sehingga memberikan hasil yang lebih baik
dibandingkan tipe straight line. Berdasarkan jumlah stasiun kerja dan
efisiensi lintasan, metode yang terpilih adalah metode Region Approach
tipe U-line karena besar efisiensi lintasan paling tinggi dan balance
delay paling rendah. Setelah perhitungan metode Region Approach tipe
U-line, target produksi belum tercapai sehingga dilakukan
pengembangan metode Region Approach tipe U-line.

3. Target produksi perusahaan sebesar 230 unit/bulan dapat tercapai oleh
pengembangan metode U-line balancing yang dapat memproduksi
sebanyak 262 unit/bulan. Selisih perbedaan nilai antara efisiensi
lintasan dan balance delay metode saat ini dengan metode usulan cukup
jauh. Pada metode saat ini, besar nilai efisiensi lintasan sebesar 53,2%

dan nilai balance delay sebesar 46,8%, sedangkan pada metode usulan
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besar nilai efisiensi lintasan sebesar 90,7% dan nilai balance delay

sebesar 9,3%

Keunggulan dari penerapan metode usulan adalah sebagai berikut:

e Efisiensi lintasan semakin tinggi

e Balance delay lebih kecil

e Waktu siklus yang lebih rendah

e Ouput yang dihasilkan lebih tinggi

e Mengurangi jumlah operator sebanyak satu orang.

e Mengurangi jumlah penggunaan alat seperti gergaji besi sebanyak
satu buah dan spidol sebanyak satu buah.

e Target produksi perusahaan sebesar 230 unit/bulan dapat tercapai
oleh pengembangan metode U-line balancing yang dapat
memproduksi sebanyak 262 unit/bulan.

e Perusahaan memindahkan seorang operator tenda kerucut ke
pembuatan tenda di lintasan job order.

Kelemahan dari penerapan metode usulan adalah sebagai berikut:

e Kelemahan yang pada metode usulan ini yaitu metode ini perlu
menambah mesin jahit.

e Operator mendapatkan beban kerja yang lebih bervariasi

6.2. Saran

Saran untuk perusahaan adalah sebagai berikut :

e Mengimplementasikan metode usulan agar dapat memenuhi target
produksi, mengurangi jumlah stasiun kerja dan operator, menambah
efisiensi kerja, serta memperkecil balance delay.

e Jika tenda jenis lain akan dibuat mass production, maka perusahaan
harus berhati-hati dengan proes pembuatannya karena berbeda dengan
proses pembuatan tenda kerucut sehingga harus dilakukan perhitungan

lebih lanjut untuk penetuan jumlah mesin dan sebagainya.
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e Menentukan dengan cermat pemilihan operator yang akan tetap bekerja
pada lintasan proses produksi tenda kerucut dan operator yang akan

pindah ke lintasan job order.

Saran untuk perusahaan adalah sebagai berikut :
e Melakukan perhitungan metode line balancing tipe U-line dengan

menggunakan software.
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