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BAB 8 

KESIMPULAN DAN SARAN 

8.1. Kesimpulan 

Penelitian ini berujuan memberikan usulan penentuan target produksi yang dapat 

dicapai secara aktual oleh operator. Indikator yang digunakan adalah rasio 

ketercapaian target produksi meningkat dari 34.03% menjadi minimal 83%. Dari 

hasil penelitian dapat disimpulkan bahwa: 

1. Pemberian target produksi usualan dilakukan dengan penyesuaian 

kemampuan dan allowance operator. Perancangan target produksi juga diikuti 

dengan perancangan SOP dalam penentuan target produksi. Perancangan 

usulan target produksi dengan memperhatikan kondisi operator menghasilkan 

rasio capaian produksi sebesar 93.5% dan sudah mencapai critical susscess 

factor dari stakeholders. 

2. Usulan target produksi perbaikan masih lebih kecil dibandingkan target awal 

perusahaan. Sehingga pemenuhan permintaan konsumen dapat dilakukan 

penambahan shift kerja yang disesuaikan berdasarkan target usulan. Target 

produksi usulan dapat menjadi acuan untuk menetapkan target produksi 

perusahaan yang sesuai permintaan konsumen. 

3. Pada bagian operasi DN Attach Lace and Stripping to(entire) Neckling, solusi 

yang diberikan yaitu perancangan alat bantu produksi. Alat bantu produksi 

berupa tiang pemasangan renda untuk mempersingkat waktu pemasangan 

renda dari 219.7 detik menjadi 47.9 detik. Penurunan waktu produksi produk 

akhir untuk solusi ini adalah dari 244,9 detik menjadi 73.1 detik. Penurunan 

yang terjadi sebesar 70.15%. 

8.2. Saran 

Saran yang dapat diberikan untuk penelitian berikutnya adalah memastikan 

terlebih dahulu waktu produksi style objek bra yang akan diteliti. Hal ini 

dikarenakan jika terjadi perubahan style maka peneliti haruslah memulai penelitian 

dari awal lagi. Pelaksanaan metode dan solusi yang berbeda perlu dilakukan jika 

terdapat perubahan style produk. 
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LAMPIRAN 

Lampiran 1. Transkrip Wawancara 

 

 

Narasumber : Pak Benny (Project Engineering Manufacturing Excellent) 

Tanggal  : 18 Oktober 2022 

Pertanyaan Jawaban 

1. Perusahaan Globalindo apakah 
hanya memproduksi bra saja 
atau ada produk lain? 

Produk utama perusahaan tetap bra tetapi 
saat ini bukan hanya bra saja yang diproduksi, 
ada panties dan kemeja. Ada rencana untuk 
memproduksi pakaian anak tetapi itu masih 
menjadi belum dilakukan karena masih dalam 
pertimbangan bu Teti selaku petinggi GI. 

2. Apa saja masalah yang terjadi 
di perusahaan? 

Masalah banyak terjadi di area sewing yaitu 
ada output yang dihasilkan tidak sesuai target 
produksi, produk-produk bra yang tidak lulus 
QC karena terdapat defect, ada kendala saat 
produksi yakni mesin jahit yang bermasalah 
dan bahan dari trimstore belum sampai di line 
produksi. 

3. Mengapa masalah-masalah 
tersebut dapat terjadi? 

Dalam hal ini yang sering terjadi ialah 
kelelahan dan juga jenuh karena operator itu 
bekerja sekitar kurang lebih 7 jam setiap hari 
dengan pekerjaan yang berulang tetapi 
dengan intensitas yang tinggi. Selain operator 
mesin juga dilakukan beroperasi tinggi. 

4. Untuk masalah tersebut pihak 
dari perusahan sudah 
mengusulkan solusi nya? 

Untuk mesin jahit biasanya dilakukan 
maintenance untuk meminimalisir adanya 
kendala selama proses produksi. Untuk 
produk-produk yang belum lulus QC kalo 
memang masih bisa di perbaiki akan diperbaiki 
tapi kalau tidak bisa dilakukan produksi ulang. 
Sedangkan untuk output tidak sesuai target 
tim IE akan menyesuaikan jumlah operator 
yang bekerja dan biasanya supervisor akan 
mengambil beberapa operator bayangan 
untuk membantu produksi, tetapi tidak jarang 
juga dilakukan lembur. 

5. Apa keiinginan atau harapan 
untuk kedepannya? 

Harapan, ya target produksi yang diberikan 
kepada operator dapat dicapai dengan baik 
dan line produksi juga tidak memiliki defect 
yang tinggi. Dan operator saat bekerja juga 
baik dan nyaman sehingga produk yang 
dihasilkan akan baik. Dan untuk pencapaian 
target produksi minimal 83% sesuai standart 
capaian produktifitas tahun 2021. 
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Lampiran 2. Standar Capaian Produktifitas 

 

 

Lampiran 3. Data Pencapaian Target Produksi Line Wakatobi 

DAYS 
Target 

Production 
Production 

Output 

Rasio 
Capaian 
Output 

1 601 118 19.63% 

2 601 144 23.96% 

3 429 216 50.35% 

4 494 101 20.45% 

5 472 108 22.88% 

6 322 216 67.08% 

7 429 216 50.35% 

8 336 198 58.93% 

9 537 324 60.34% 

10 537 306 56.98% 

11 580 414 71.38% 

12 580 504 86.90% 

13 644 576 89.44% 

14 644 540 83.85% 

15 666 522 78.38% 

16 475 180 37.89% 

17 644 414 64.29% 

AVERAGE 55.47% 

 

Buyer Buyer Shift Zone Line SPV Month 1 2 3 4 5 6 Average

1 2 3 4 5 6
6 6 6 6 6 4
5 5 5 5 5 7
7 7 7 7 7 5

Style 2111121 2111121 2111121 2111121 2111121 2111121

SAM 19.56 19.56 19.56 19.56 19.56 19.56

Daily Output Target 644 580 644 644 666 521 3699

Production Output 540 504 576 540 522 540 3222

Reg Working Hour Spent 210 189 210 210 217 170 1206

OT Working Hour Spent 0 0 0 0 0 60 60

Earned Hours 176 164 188 176 170 176 1050

Normal Hour (Actual OPT) 30 27 30 30 31 34 182

Sewing Machine 25 22 25 25 26 30

Manual Operation 5 5 5 5 5 4

Overtime ( 1 Hour ) OPT 1 1

Overtime ( 2 Hour ) OPT 23 23

Overtime ( 3 Hour ) OPT 3 3

Overtime ( 4 Hour ) OPT 1 1

Overtime ( 5 Hour ) OPT 0

Overtime ( 6 Hour ) OPT 0

Overtime ( 7 Hour ) OPT 0

Target Achieved 83.8% 86.9% 89.4% 83.8% 78.4% 76.5% 82.97%

TRACKING SEWING LINE 2021

VF VF A1 A Wakatobi Nur
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Lampiran 4. Data Pencapaian Target Produksi Operator Wakatobi 

 

 

 

Aktual Selisih Aktual Selisih Aktual Selisih Aktual Selisih
SN JOIN SIDE EMBOIDERY TO SIDE LINNING AT 

CUP/WINGS INTERSECTION AND SIDE SEAM
DIAH 136 108 28 108 28 90 46 117 19

SN JOIN SIDE BACK ASSEMBLY TO BACK YANTI 154 54 100 108 46 90 64 90 64

DN ATTACH BONE CHANNELING WITH SATIN 

TRIM, TURN SEAMS TOWARD CUP
SINDI 136 108 28 108 28 90 46 72 64

INSERT BONES SIAM 97 108 -11 108 -11 72 25 117 -20

BARTACK REINFORCE BONE CHANNELING AT 

TOP & BOTTOM, TRIM AS CLOSE AS POSSIBLE 

TO

71 90 -19 108 -37 90 -19 108 -37

ATTACH DOWN BOTTOM BACK ELASTIC RANI 120 90 30 108 12 90 30 54 66

STITCH DOWN BOTTOM BACK ELASTIC SULASTRI 144 90 54 108 36 108 36 64 80

ATTACH DOWN TOP BACK ELASTIC JUMP 

CHANNEL
SUKIYAH 139 108 31 140 -1 108 31 64 75

STITCH DOWN TOP BACK ELASTIC JUMP 

CHANNEL
SUSRIYAH 123 108 15 108 15 108 15 64 59

ATTACH HOOK & EYE NANIK 153 144 9 160 -7 157 -4 165 -12

LOCKING HOOK & EYE CATUR 152 126 26 160 -8 157 -5 165 -13

SN ATTACH BINDING TO TOP OF CENTER 

FRONT LINNING
AISYAH 171 144 27 175 -4 172 -1 181 -10

BARTACK REINFORCE BACK TABS CUPS ASMI 119 121 -2 90 29 121 -2 90 29

SN ATTACH MID-COVER LINNING TO PAD, 

TRIM EVEN ALL ROUND
ROSITA 136 90 46 90 46 108 28 90 46

3 NDL TOP/BOTTOM CVRST JOIN CENTER 

FRONT GORE (LAMINATED PAD ASSEMBLY) TO 

BUST PADS

BASUKI 151 72 79 108 43 72 79 126 25

OVERLOCK PAD ASSEMBLY AT NECKLINE AND 

UNDERBUS, (ASSURE EDGES COVERED EITHER 

SEWING EACH COMPONENT OR ENTIRE 

ASSEMBLY)

HAR 138 36 102 108 30 126 12 108 30

STABILIZER JOKO 102 36 66 108 -6 108 -6 117 -15

INDAH 60 72 -12 54 6 63 -3 63 -3

77 36 41 36 41 90 -13 54 23

TRIM OUTER BUST CUPS TARMI 135 54 81 90 45 117 18 117 18

JOIN OUTER BUST CUPS AT CENTER FRONT 

BARTACK ENDS
TRIANA 132 54 78 90 42 117 15 117 15

ETIKA 59 60 -1 63 -4 63 -4 63 -4

ALIYA 102 87 15 33 69 40 62 56 46

DN ATTACH LACE AND STRIPPING TO(ENTIRE) 

NECKLING
NINUK 120 72 48 96 24 90 30 90 30

SPOT TACK MITRE LACE AT CENTER FRONT, 

SECURING WITH BARTACK
MEI 175 72 103 90 85 108 67 108 67

PREPARE PIN TO BUST ANIK 113 90 23 90 23 126 -13 117 -4

JOIN OUTER BUST CUPS TO ASSEMBLY AT 

UNDERBUST
TUTI 151 90 61 90 61 126 25 108 43

BASTE ALL ROUND MEGA 148 90 58 90 58 126 22 108 40

ATTACH CENTER FRONT LINING(WITH CLIP) 

TO BUST ASSEMBLY, TOPSTITCH SEAM
NUR 158 108 50 90 68 126 32 108 50

HARSINI 82 54 28 95 -13 108 -26 110 -28

RIRIN 82 55 27 90 -8 108 -26 110 -28

OVERLOCK EDGE UNDERBUST SEAM FOR 

CLEAN LOCKING FINISH
NITA 123 94 29 95 28 108 15 110 13

ARSI 74 94 -20 90 -16 108 -34 110 -36

ROWI 96 97 -1 101 -5 90 6 117 -21

INSERT WIRES ARON 108 108 0 90 18 108 0 110 -2

BARTACK TUBING AT UNDERARM (1EA), FOLD 

UP, ALIGN AND BARTACK AT TOP CENTER 

FRINT (1EA), TRIM EXCESS

ANGGI 112 115 -3 90 22 108 4 110 2

9 12 14 14

25.00% 33.33% 38.89% 38.89%PRESENTASE PROSES YANG TERCAPAI TARGET

RATA-RATA TARGET PRODUKSI YANG TERCAPAI 34.03%

Hari 3 Hari 4
Nama Proses Operator

Target 

(unit/jam

Hari 1 Hari 2 Hari 3 Hari 4
JUMLAH PROSES YANG TERCAPAI TARGET

DRAWS OUTER BUST CUPS

JOIN OUTER BUST AND PAD ASSEMBLIES AT 

NECKLINE

JOIN BACK TO CUP ASSEMBLY

DN ATTACH WIRE CHANNELING TO 

UNDERBUST PLATFORM (ASSURE BITH 

NEEDLES CATCH, FINISHES WITH FRENCH 

TUBING APPEARANCE)

Hari 1 Hari 2
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Lampiran 5. Operator Sewing 

 

 

Lampiran 6.  Pengantaran Material untuk di Jahit 
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Lampiran 7.  Proses Sewing Line Wakatobi 

 

 

Lampiran 8.  Normality Test Tinggi Mata Duduk 
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Lampiran 9.  Uji Keseragaman dan Kecukupan Tinggi Mata Duduk 

 

 

Lampiran 10.  Normality Test Lebar Telapak Tangan 
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Lampiran 11.  Uji Keseragaman dan Kecukupan Lebar Telapak Tangan 

 

 

Lampiran 12.  Bimbingan Pertama 
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Lampiran 13. Lanjutan Bimbingan Pertama 

 

 

Lampiran 14. Bimbingan Kedua 
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Lampiran 15. Bukti Persetujuan Dosen Pembimbing 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


