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BAB 5 

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

5.1 Kesimpulan 

Kesimpulan yang diperoleh dari hasil dan pembahasan, yaitu: 

1. Tahapan proses produksi pesanan rutin dibagi menjadi empat tahap. Tahap 

pertama terdiri dari aktivitas mencetak pola, memotong pola, dan menyiapkan 

furing. Tahap kedua merupakan tahap menjahit. Pola-pola dijahit sampai 

membentuk boneka. Tahap selanjutnya adalah pengisian. Tahap terakhir, terdiri 

dari pemberian aksesori dan penutupan boneka. Setiap tahap dibagi lagi menjadi 

beberapa elemen kerja. Tahap pertama terdiri dari mencetak pola, memtong pola, 

dan menyiapkan furing. Tahap kedua terdiri dari menjahit lipatan pipi, menjahit 

pipi, menjahit lipatan mulut, menjahit mulut, menjahit furing mulut, menjahit 

kepala belakang dan menjahit telinga. Tahap ketiga hanya memiliki satu elemen 

kerja yaitu, mengisi boneka dan tahap terakhir terdiri dari dua elemen kerja yaitu, 

memasang aksesori dan menutup boneka. 

2. Hubungan proses produksi dapat digambarkan melalui diagram prioritas 

dibawah ini: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Sumber: Hasil observasi dan wawancara 

Dari hasil observasi dan wawancara, diketahui bahwa kegiatan produksi diawali 

dengan mencetak pola (kode A) yang dapat dikerjakan secara bersamaan 

dengan kegiatan menyiapkan furing (kode C). Setelah mencetak pola, dilakukan 
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kegiatan memotong pola (kode B). Apabila memotong pola telah selesai 

dikerjakan, maka kegiatan yang dapat dikerjakan selanjutnya adalah menjahit 

lipatan mulut (kode F), menjahit lipatan pipi (kode D), dan menjahit telinga (kode 

J). Kegiatan berikutnya setelah menjahit lipatan pipi, dilakukan menjahit pipi 

(kode E). Menjahit mulut (kode G) dapat dikerjakan apabila kegiatan menjahit 

lipatan mulut dan menjahit pipi telah selesai dikerjakan. Menjahit furing mulut 

(kode H) dikerjakan setelah kegiatan menjahit pipi dan menyiapkan furing. Tahap 

akhir dari menjahit adalah menjahit kepala belakang (kode I) yang dapat 

dilakukan setelah semua tahap jahit selesai dikerjakan. Setelah menjahit, akan 

dilakukan pengisian boneka (kode K) yang kemudian boneka akan diberi 

aksesori (kode L) dan menjahit menutup boneka (kode M). 

3. Waktu baku yang dibutuhkan untuk setiap tahap operasi adalah sebagai berikut: 

a. Mencetak pola (kode A) selama 3,67 menit. 

b. Memotong pola (kode B) selama 18,90 menit. 

c. Menyiapkan furing (kode C) selama 23,10 menit. 

d. Menjahit lipatan pipi (kode D) selama 9,29 menit. 

e. Menjahit pipi (kode E) selama 15,82 menit. 

f. Menjahit lipatan pipi (kode F) selama 12,83 menit. 

g. Menjahit mulut (kode G) selama 19,20 menit. 

h. Menjahit furing mulut (kode H) selama 51,41 menit. 

i. Menjahit telinga (kode J) selama 20,48 menit. 

j. Menjahit kepala belajang (kode I) selama 33,16 menit. 

k. Mengisi boneka (kode K) selama 70,94 menit. 

l. Memasang aksesori (kode L) selama 69,28 menit. 

m. Menutup boneka (kode M) selama 12,19 menit. 

4.  Total waktu baku untuk memproduksi 48 buah boneka kepala beruang berwarna 

coklat adalah 360,27 menit. Waktu baku tertinggi terdapat pada tahap K (mengisi 

boneka) selama 70,94 menit. Namun, jika dilihat dari waktu kumulatif setiap 

tahap, maka tahap jahit (D-J) menjadi tahap terlama dengan total waktu selama 

162,18 menit. Bottleneck terdapat pada tahap jahit. Selisih waktu baku tahap 

jahit dengan tahap menyiapkan furing adalah 139,08 menit dan dengan tahap 

memotong pola adalah 143,28 menit. Sedangkan selisih waktu tahap jahit 

dengan tahap mengisi boneka (K) sebesar 91,24 menit. Sehingga tahap jahit 

menimbulkan idle time untuk proses operasi selanjutnya. 
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5.  Kapasitas produksi yang dimiliki perusahaan saat ini dengan lintasan yang 

digunakannya, sebesar 957 buah boneka per minggu dengan menggunakan 10 

stasiun kerja. 

6.  Tingkat efisiensi dan balance delay yang dimiliki perusahaan dengan lintasan 

yang digunakannya, sebesar 50%. 

7.  Setelah perusahaan menerapkan line balancing dengan alternatif 3, maka 

kapasitas perusahaan meningkat menjadi 1.385 buah boneka per minggunya. 

Namun, masih belum mencukupi target produksi perusahaan sebesar 1.500 

boneka.  

8.  Alternatif 3 memiliki tingkat balance delay sebesar 27,45% dan efisiensi sebesar 

73%. 

 

5.2 Saran 

Saran yang diberikan kepada perusahaan, yaitu: 

1. Gunakan penerapan alternatif 3 untuk meningkatkan kapasitas dan efisiensi 

perusahaan. Stasiun kerja pada alternatif 3 tetap berjumlah 7 stasiun. Namun, 

pembagian elemen kerja setiap stasiunnya dirancang agar lebih seimbang waktu 

penyelesaiannya. Penerapan lintasan produksi alternatif 3 memiliki kapasitas 

sebesar 1.385 buah boneka per minggu dengan efisiensi sebesar 73% dan 

tingkat balance delay terkecil 27,45%. 

Dengan menggunakan alternatif 3, pembagian kerja pada tahap jahit 

menjadi jelas pada setiap stasiun kerjanya. Stasiun kerja 1 terdiri dari aktivitas 

mencetak pola, memotong pola, dan menyiapkan furing. Stasiun kerja 2 terdiri 

dari aktivitas menjahit lipatan pipi, menjahit lipatan mulut, menjahit telinga, dan 

menjahit pipi. Stasiun kerja 3 terdiri dari aktivitas menjahit mulut dan menjahit 

furing mulut. Stasiun kerja 4 berisi aktivitas menjahit kepala belakang. Stasiun 

kerja 5 berisi aktivitas mengisi boneka. Stasiun kerja 6 berisi aktivitas memasang 

aksesoris, dan stasiun 7 berisi aktivitas menutup boneka. 

2. Untuk memenuhi target produksi 1.500 buah boneka per minggunya, 

perusahaan dapat menambah kapasitas. Kapasitas perusahaan dapat dilakukan 

dengan dua horizon waktu, yaitu kapasitas jangka panjang dan kapasitas jangka 

pendek. Kapasitas jangka panjang yang dapat dilakukan perusahaan adalah 

menambah tenaga kerja atau fasilitas perusahaan (memperbaiki mesin yang 

rusak), sedangkan kapasitas jangka pendek dilakukan dengan menerapkan 

sistem lembur. Saat perusahaan menerapkan alternatif 3, maka target produksi 
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perusahaan dapat dipenuhi dengan melakukan lembur selama 4,5 jam dalam 5 

hari kerja.
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