BAB 5
KESIMPULAN DAN SARAN

5.1 Kesimpulan
Berdasarkan data dan penelitian yang telah dilakukan, maka kesimpulan dari

penelitian ini adalah :

1. Proses produksi di PD. GLORIA dibagi menjadi 3, yaitu cutting, sewing,
dan packing. Pada proses cutting, terdapat 5 langkah yang harus dilakukan,
yaitu membuka rol kain, menggelar rol kain, mengukur rol kain, memotong
rol kain dan mengikat potongan. Untuk sewing, terdapat empat komponen
yang harus dikerjakan, yaitu bed cover, seprai, sarung bantal dan sarung
guling. Sewing bed cover terbagi menjadi 2 tahap, yaitu penjahitan dan
quilting. Untuk sewing seprai, terbagi menjadi 2 tahap, yaitu penjahitan dan
pemasangan karet ke seprai. Untuk sarung bantal dan sarung guling terbagi
menjadi 2, yaitu penjahitan dan obras. Pada bagian packing, pengerjaan
dibagi menjadi dua, yaitu untuk mengemas seprai set dan bed cover set.
Pada seprai set, ada 3 komponen yang harus dikemas, yaitu seprai, sarung
bantal dan sarung guling. Untuk bed cover set, langkah pengerjaan hanya
berupa memasukkan seprai set dan melipat bed cover lalu memasukkan ke
duanya ke dalam kemasan bed cover.

2. Berdasarkan perhitungan yang telah dilakukan, tabel 5.1 merupakan waktu

standar dari proses produksi yang ada di PD. GLORIA :
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Tabel 5.1

Waktu Standar Proses Produksi PD. GLORIA

Waktu Standar

Proses Ukuran .
(menit)
: Full size 216,62
Cutting bed cover set Queen size / King size 243,04
Cutting seprai set Full size 237,62
Queen size / King size 241,42
Sewing bed cover Full size_ — 9,56
Queen size / King size 14,23
Full size 5,64
Sewing seprai Queen size 6,51
King size 7,19
Sewing sarung bantal Unisize 1,29
Sewing sarung guling Unisize 1,52
Full size 1,10
Packing bed cover set | Queen size 2,06
King size 2,11
Full size 4,16
Packing seprai set Queen size 6,99
King size 7,07

Sumber : Perhitungan Penulis

Pada tabel 5.1, waktu standar yang ditampilkan merupakan

jumlah dari waktu standar gabungan elemen kerja yang membentuk proses

tersebut. Perincian waktu standar dari setiap elemen kerja dapat dilihat pada
tabel waktu standar di subbab 4.6.

3. Kapasitas Produksi di PD. GLORIA dengan memperhitungkan waktu

cutting :

Tabel 5. 2

Kapasitas Produksi PD. GLORIA dengan Waktu Cutting

Set Ukuran | Jumlah set dalam 1 hari
Full size 40
Bed cover | Queen size 20
King size 19
Full size 47
Seprai Queen size 24
King size 24

Sumber : Perhitungan Penulis
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4. Simulasi pesanan dengan menggunakan waktu standar menunjukkan
adanya penurunan jumlah keterlambatan pesanan pada PD. GLORIA. Pada
bulan September 2020, jumlah pesanan yang terlambat turun 29%, pada
bulan Oktober 2020, jumlah pesanan yang terlambat turun 45%, dan pada

bulan November 2020, jumlah pesanan yang terlambat turun 13%.

5.2 Saran
Berdasarkan data dan penelitian yang telah dilakukan, berikut adalah beberapa

saran yang penulis berikan bagi PD. GLORIA :

1. Perusahaan dapat menggunakan waktu standar sebagai metode untuk
menghitung durasi pengerjaan dan mengetahui estimasi tanggal pesanan
selesai dikerjakan. Dengan begitu perusahaan dapat memberikan informasi
mengenai durasi pengerjaan yang lebih akurat bagi konsumen. Untuk
mengetahui estimasi durasi pengerjaan, perusahaan dapat melihat angka
kapasitas produksi pada tabel 5.2.

2. Perusahaan juga dapat menggunakan waktu standar untuk membuat
perencanaan alokasi pekerja yang lebih optimal untuk mempercepat waktu
produksi. Dengan alokasi pekerja yang PD. GLORIA gunakan saat ini,
untuk pembuatan bed cover set, alokasi pekerja untuk sewing bed cover
terlalu tinggi jumlahnya jika dibandingkan dengan alokasi pekerja untuk
sewing seprai, sarung bantal dan sarung guling. Sedangkan untuk
pengerjaan seprai set, alokasi pekerja untuk pengerjaan sewing seprai jauh
lebih tinggi dibandingkan dengan sewing sarung bantal dan sarung guling.
Alokasi pekerja saat ini perlu diubah, sebagai contoh, untuk pesanan
sejumlah 100 bed cover set ukuran full size, jika ada perubahan alokasi
pekerja untuk proses sewing bed cover dari 10 orang menjadi 8 orang dan
untuk sewing seprai dari 3 orang menjadi 5 orang, maka total waktu
pengerjaan pesanan tersebut tanpa waktu cutting turun dari 5 jam 51 menit
menjadi 5 jam 11 menit. Namun ada beberapa pertimbangan dalam
membuat alokasi pekerja yang baru, yaitu berapa jumlah karyawan yang
akan dipindah serta penempatan divisi dari pekerja yang dipindah. Selain

itu, pemilihan karyawan yang akan dipindah juga perlu dipertimbangkan
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berdasarkan kinerja dari karyawan tersebut. Pertimbangan terakhir adalah
memindahkan karyawan dengan kinerja baik ke divisi yang menyebabkan
bottleneck pada proses produksi, dengan harapan karyawan tersebut dapat
memberikan pengaruh positif dan motivasi bagi karyawan lain untuk
meningkatkan kinerja mereka. Sehingga, untuk dapat membuat alokasi
pekerja yang optimal, diperlukan penelitian lebih lanjut terkait
pertimbangan yang sudah dipaparkan tersebut.

. Perusahaan sebaiknya berinvestasi dengan membeli alat obras. Saat
penelitian ini dilakukan, PD. GLORIA hanya mempunyai 2 alat obras.
Berdasarkan pembahasan pada subbab 4.8, dengan menambah alat obras,
PD. GLORIA dapat mempercepat proses produksi sehingga dapat
meningkatkan jumlah penurunan keterlambatan pesanan. Dengan
menambah alat obras, opsi perencanaan alokasi pekerja menjadi lebih luas,
sehingga dapat dibuat perencanaan alokasi pekerja yang lebih optimal,
terutama untuk pengerjaan sewing seprai set di mana jumlah pekerja yang
mengerjakan seprai jauh lebih banyak dibandingkan dengan pekerja yang
mengerjakan sarung bantal dan sarung guling dikarenakan kurangnya alat
obras yang tersedia.
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