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BAB 8 

KESIMPULAN DAN SARAN 

8.1. Kesimpulan 

Tlayres totebag merupakan UMKM di bidang fashion berupa tas yang menerima 

pesanan totebag dengan bahan blacu/drill dan kanvas. Tlayres memiliki 2 tenaga 

kerja dengan penempatan operasi yang berbeda. Pemilik tidak menambah 

tenaga kerja karena pekerja akan bekerja saat ada order yang masuk (MTO). 

Pemilik Tlayres Totebag kesulitan untuk merencanakan produksi, yang meliputi 

waktu produksi dan kapasitas produksi. Dengan adanya perencanaan kapasitas 

produksi dapat membantu pemilik untuk menentukan keputusan order. 

Penelitian dimulai dengan mengidentifikasi masalah dan sistem yang ada, 

dilanjutkan dengan pengambilan data dan perhitungan. Pola order yang terjadi 

bukan pola order yang berulang karena selama masa penelitian dan wawancara, 

tidak ada nama pemesan yang sama.  

Perhitungan kapasitas menggunakan metode time study untuk mengetahui waktu 

proses operasi. Total waktu operasi untuk bahan drill/blacu adalah 137,94 detik, 

sedangkan total waktu operasi untuk bahan kanvas adalah 410,8 detik untuk 1 

produk jadi. Waktu operasi ini digunakan untuk perhitungan load profile dan 

peramalan. Perhitungan load profile dilakukan untuk mengetahui beban produksi 

selama 1 bulan tersebut untuk produksi kedua jenis bahan tas.  

Peramalan dilakukan untuk mengetahui jumlah permintaan untuk beberapa bulan 

kedepan. Dilakukan uji terhadap 4 jenis metode peramalan untuk pola data 

horizontal, yaitu Naïve Method, Moving Average Method, Weighted Moving 

Average, dan Exponential Smoothing. Dari keempat metode tersebut, dicari error 

paling kecil, yaitu Exponential Smoothing dengan alpha 0,05 untuk bahan 

drill/blacu dan Exponential Smoothing dengan alpha 0,14 untuk bahan tas 

kanvas. 

Dengan menggunakan data dan pergitungan yang sudah dilakukan, maka 

didapatkan pula kapasitas tersedia yang akan digunakan sebagai patokan 

pemiliki. Pemilik dapat memutuskan penerimaan order dengan mengetahui 

kapasitas mingguan sebanyak 56 pcs. Setiap minggu, pemilik akan melakukan 

update kapasitas dan melakukan evaluasi. Dengan mengetahui kapasitas  
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tersebut, maka pemilik dapat memiliki perkiraan keputusan order dan perkiraan 

waktu order selesai. 

5.2. Saran 

Penelitian ini berfokus pada penetapan keputusan order dengan 

mempertimbangkan kapasitas produksi yang didapat dari waktu proses operasi 

saat ini. Penelitian ini belum memperhitungkan kapasitas dengan menggunakan 

alternatif proses operasi sehingga didapat kapasitas produksi yang lebih efektif. 

Maka dari itu, penelitian selanjutnya dapat memperhitungkan kapasitas efektif 

dengan mengevaluasi sumber daya yang sudah dimiliki. 
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Lampiran 1: Interrelationship Diagram 

Pemilik takut menerima 
order dalam waktu yang 
sama di Tlayres Totebag

Belum ada 
perencanaan 

kapasitas

Tidak mampu 
menambah 

biaya produksi

Produksi mundur

Keterbatasan jumlah 
pekerja

Tidak ada 
gambaran 
kapasitas

Tidak punya data 
kapasitas 
penjualan
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Lampiran 2: Diagram Alur Pikir 

MASALAH TUJUAN
HASIL

Belum ada 

perencanaan kapasitas

Menganalisis dan menghitung 

kapasitas produksi menggunakan 

waktu baku

Perhitungan kapasitas produksi 

dan jumlah pekerja

Kapasitas maksimum 

produksi

Jumlah tenaga kerja 

efektif

Perhitungan waktu 

baku

Peta proses operasi

Data waktu kerja per 

hari

Urutan proses operasi

Waktu proses operasi
Data pengamatan

 


