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BAB V
KESIMPULAN DAN SARAN

5.1 Kesimpulan

Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan, peneliti mengambil kesimpulan

sebagai berikut :

1. Cycle time per employee untuk masing-masing elemen pekerjaan pada lini

produksi tisu toilet tipe PB-16 saat ini adalah sebagai berikut :

Tabel 5. 1 Cycle time per employee masing-masing pekerjaan

) Cycle time per emloyee
No Pekerjaan )
(detik/karton)
1 Rewinding 117,22
2 Collecting 151,01
3 Loading 658,28
4 Sealing 149,50
5 Packing 72,78
6 Supporting 5,13
7 Checking 5,00
8 Transporting 1,92

2. Tingkat Efisiensi lini produksi tisu toilet tipe PB-16 saat ini adalah sebesar
19,97%
3. Jumlah tenaga kerja ideal untuk lini produksi tisu toilet PB-16 secara

keseluruhan adalah sebanyak 6 orang. Namun hal ini akan berbeda
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hasilnya ketika menghitung pada masing-masing pekerjaan. Berikut jumlah

tenaga kerja ideal untuk masing-masing pekerjaan.

Tabel 5. 2 Ideal ' ee pada setiap pekerjaan

deal Number of

ilet tipe PB-16

efisiensi lini tersebut.

awalnya terletak cukup jauh dari mesin log saw, disarankan untuk
didekatkan pada bagian collecting, sehingga akan mengurangi

pergerakan untuk mengambil rol-rol tisu.
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e Mengurangi bottleneck pada bagian loader dengan mengganti
pekerjaan salah satu sealer menjadi loader. Jumlah ideal sealer hanya

. Maka dari itu, peneliti mengajukan

lah efisiensi

5.2

gar penelitian

didapatkan hasil bahwa efisiensi meningkat sebesar 93% dari sebelumnya.
Hal ini membuktikan bahwa solusi perbaikan tersebut cocok untuk lini

produksi tisu toilet tipe PB-16 tersebut. Solusi perbaikan ini cocok
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diterapkan karena solusi ini menunjukkan perubahan yang lebih baik pada
lini produksi tersebut, baik dari sisi tenaga kerja, cycle time, maupun

efisiensi lini.

2. Peneliti meg gnggunaan jumbo rol sesuai
inder. Selama ini,
sar 1680 mm

jumbo rol

i area lini
ai, packer
p banyak ke

A packer akan

apa saran untuk

Peneliti selanjutnya dapat menggunakan lini produksi tipe toilet dengan

tipe produk yang lain, seperti TOT-04, TOM-02, atau PB-02. Selain itu

105

Analisis Cycle Time..., Jully Angelica, FB UMN, 2018



juga, dapat pula meneliti pada lini produksi untuk tipe produk lain, seperti
tisu facial, napkin atau towel.

Peneliti selanjutnya dapat menghitung terlebih dahulu jumlah minimum
of replications dalam setiap workstation yang akan diamati. Sembari juga
menyesuaikan dengan kondisi nyata pada lini produksi yang dijadikan

objek penelitian agar pengamatan dapat terwujud dengan tepat.

Terdapat beberapa metode yang digunakan dalam penelitian ini, antara
lain Line Balancing, Just-in-Time, dan ECRS (Eliminate, Combine,
Rearrange, dan Simplify). Peneliti selanjutnya dapat menggunakan
Methods Time Measurement (MTM) untuk dapat lebih fokus pada
pergerakan dari setiap pekerjaan yang dilakukan. Selain itu pula,
Methods Time Measurement (MTM) dapat membantu mendeteksi waktu

penyelesaian suatu pekerjaan sebelum benar-benar dijalankan.
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