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BAB VI 

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

6.1 Kesimpulan 

 Berdasarkan hasil pengolahan dan analisis data, didapatkan hasil 

kesimpulan sebagai berikut: 

1. Skenario terbaik untuk dapat menghilangkan waste pada line 

assembly I adalah dengan melakukan setup lebih awal tanpa 

menunggu produk sebelumnya selesai diproduksi dan 

menambahan 1 orang operator pada proses pemberian lem pada 

baut speaker 4inc.  

2. Setelah dilakukan perbaikan, didapatkan hasil bahwa proses 

assembly pada PT. X mengalami peningkatan sebesar 0,2% untuk 

speaker 4inc, 8,5% untuk speaker 10inc, 15,48% untuk speaker 

8inc dan 22,91% untuk speaker18inc. 

3. Dengan adanya penambahan operator pada proses pemberian lem 

pada baut speaker 4inc, terjadi pengurangan average number 

waiting. Jumlah antrian yang awalnya sebanyak 132,84 menjadi 

38,8466 untuk operator 1 dan 41,2827 untuk operator 2. 
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3.2 Saran 

Adapun saran dari penelitian ini adalah: 

1. Sebaiknya penelitian selanjutnya perlu melakukan pengukuran 

waktu setup untuk masing-masing produk sehingga bisa 

memperoleh hasil yang lebih valid. 

2. Sebaiknya perusahaan melakukan setup untuk setiap line produksi 

lebih awal dan tidak menunggu produk sebelumnya selesai 

diproduksi sehingga efisiensi pada setiap line produksi meningkat. 

3. Diharapkan hasil skenario terbaik yang didapatkan dari penelitian 

dapat diimplementasikan di perusahaan. 
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