BAB 7
KESIMPULAN DAN SARAN

Pada bab ini, dibentuk kesimpulan dan saran. Kesimpulan pada bab ini merupakan
kesimpulan dari seluruh proses penelitian, dari penelusuran permasalahan,
perancangan solusi hingga implementasi solusi tersebut. Sedangkan, saran pada
bab ini berisi saran bagi peneliti-peneliti lain yang berkehendak menggunakan

dokumen ini sebagai referensi untuk keperluan penelitian.

7.1. Kesimpulan
Berdasarkan keseluruhan proses penelitian yang telah dilaksanakan, terdapat

beberapa poin yang dapat dirumuskan sebagai kesimpulan penelitian.

a. Dari proses pencarian permasalahan (dengan proses observasi pain point,
7 waste dan verifikasi permasalahan dengan stakeholder), diputuskan
bahwa tujuan dari penelitian ini adalah untuk mengurangi biaya produksi
dari area Sawing Everising (area proses kritis) sebesar 5%. Akar
permasalahan dari permasalahan ini adalah adanya estimasi waktu kerja
yang secara kumulatif lebih tinggi daripada waktu aktual kerja. Untuk
menyelesaikan akar permasalahan, diusulkan dua solusi vyaitu;
pembentukan booklet estimasi waktu menggunakan time study atau
pembentukan aplikasi estimasi waktu proses permesinan menggunakan
predictive analytics. Melalui proses analytic hierarchy process, dipilih solusi
kedua. Melalui proses pemilihan model predictive analytics, dipilih metode
multi input linear regression dengan parameter ketebalan material, jenis
material dan jumlah potongan. Model ini kemudian digabungkan dengan
pembentukan graphical user interface dengan berbagai library python,
terutama CTkinter, Sklearn, dan berbagai library lain. Melalui implementasi
dengan uji coba yang dilaksanakan pada tanggal 19 Januari 2024,
ditemukan bahwa terdapat peningkatan akurasi dari estimasi dengan nilai
MAE dan RMSE sebesar 68,95 menit dan 518,1 menit menggunakan
aplikasi dibandingkan dengan menggunakan metode konvensional dengan
MAE dan RMSE sebesar 430,62 menit dan 609, menit. Melalui penerapan
solusi ini, berhasil dilakukan reduksi biaya produksi sebesar 56,94 %. Hasil
ini menunjukkan bahwa critical success factor yang telah disepakati

bersama (untuk mengurangi biaya produksi sebesar 5%) telah tercapai.
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7.2. Saran

Melalui seluruh proses penelitian yang telah dilakukan, terdapat beberapa saran
yang dapat direkomendasikan pada objek penelitian (Subunit Engineering
Workshop) maupun untuk penelitan selanjutnya.

a. Dalam penelitian ini, telah dibentuk graphical user interface dan pemilihan
model predictive analytics untuk estimasi waktu proses permesinan pada
Mesin Sawing Everising. Namun, karena keterbatasan waktu penelitian,
tidak dilakukan pembentukan model predictive analytics untuk
mesin/kelompok-kelompok mesin lainnya. Penulisan laporan penelitian ini
diharapkan dapat digunakan sebagai referensi untuk mengembangkan
model predictive analytics untuk keperluan mesin-mesin lain.

b. Dalam penelitian ini, digunakan software Microsoft Excel sebagai database
untuk keperluan data model predictive analytics. Untuk keperluan
pengembangan aplikasi, dapat digunakan software atau metode lain untuk
menyimpan data untuk mengurangi penggunaan kemampuan

komputasional komputer.
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Lampiran 1 Hasil Wawancara dengan Operator Mesin Rolling

Penelusuran Masalah

Peneliti

Operator Mesin Rolling

Selamat siang mas,
apakah mas bisa
memperkenalkan

diri terlebih dahulu ?

Nama saya Ra, saya operator di area kerja rolling

Apakah mas bhisa
menjelaskan fungsi
dari Engineering
Workshop beserta
visi dan misi yang

mas ketahui ?

lya, kita di sini berfungsi untuk membantu perusahaan
sewaktu perlu pembuatan komponen/mesin — mesin
tertentu. Kalau untuk visi saya kurang hafal, mungkin bisa

ditanyakan dengan bapak-bapak di kantor.

Apabila dilakukan
Analisis SWOT, apa
saja menurut bapak

kelemahan dan
kelebihan dari
Engineering
Workshop ?

Kelebihan yang utama dari Workshop sekarang
merupakan keberaniannya untuk mengambil risiko dan
memberikan tanggung jawabnya ke karyawan-karyawan
baru. Kalau untuk kelemahan, masih terdapat kelemahan
dalam bentuk standardisasi antar bagian. Contohnya
bagian laser masih sering menghasilkan benda kerja
yang masih ada chipnya, jadi dari proses selanjutnya
harus menggerinda ulang. Ada juga masalah dalam
bentuk pemberian estimasi waktu bagi kita yang di
lapangan. Kadang dalam memberi waktu bisa sedikit
sekali, kurang realistis. Tapi terkadang juga dalam

memberi waktu sangat banyak.
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Lampiran 2 Hasil Wawancara dengan User Engineering Workshop (PPIC

Secondary Engineering)

Penelusuran Masalah

Peneliti

(PPIC Secondary Engineering)

Halo mas, apakah
mas

boleh
memperkenalkan

diri terlebih dahulu ?

sekiranya

Halo, nama saya Ro, saya salah satu user Engineering
Workshop. Saat ini saya berada di bagian PPIC untuk unit

Secondary Engineering.

Apakah mas hisa

menjelaskan fungsi

dari Engineering
Workshop dan
mungkin
hubungannya

dengan unit mas ?

lya, jadi fungsi kita adalah untuk membentuk desain-
desain teknik untuk keperluan projek-projek engineering
di PT. XYZ kita

mesin/modul/mungkin hanya komponen-komponen saja

Kadang bisa  membuat
yang dipakai di mesin. Kalau kita sudah membentuk
desainnya, kita meminta bantuan dari Engineering
Workshop untuk membentuk modul/mesin/komponennya

secara riil.

Apabila  dilakukan
Analisis SWOT, apa

saja menurut mas

kelemahan dan
kelebihan dari
Engineering
Workshop ?

Kalau menurut saya dari segi kelebihan, karena ini
memang bagian dari internal PT. XYZ, jadi untuk
koordinasi lebih mudah. Kalau untuk permasalahannya,
barang yang dibuat di Workshop kadang melewati due

date yang sudah kita sepakati bersama.
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Lampiran 3 Hasil Wawancara dengan Production Manager PPIC & Design

Penelusuran Masalah

Peneliti

Senior Manager Produksi

Selamat pagi pak,
sebelumnya,
apakah
boleh
memperkenalkan

diri terlebih dahulu ?

bapak

Nama saya W, saya Production Manager pada bagian

Production Planning and Inventory Control. Saya
mengawasi bagian-bagian seperti logistic, Gudang, raw

material, tools dan penyediaan barang.

Apakah bapak bisa
menjelaskan fungsi
dari Engineering
Workshop beserta
visi dan misi dari
Engineering

Workshop ?

Workshop pada dasarnya merupakan unit support
internal PT. XYZ dan perusahaan — perusahaan group.
Visi akhir dari Workshop adalah untuk menjadi unit

dengan kapabilitas World Class Manufacturing.

Apabila dilakukan
Analisis SWOT, apa

saja menurut bapak

kelemahan dan
kelebihan dari
Engineering
Workshop ?

Beberapa kelebihan yang saat ini dimiliki Workshop
diantaranya adalah Workshop menerima dukungan yang
kuat dari PT. XYZ. Kelebihan kedua adalah fasilitas-
fasilitas Workshop dapat dikatakan lengkap dan canggih.
Workshop juga dapat dikatakan sudah menjangkau
kebutuhan PT. XYZ yang cukup besar, Workshop juga
memiliki gudang material dan tool sendiri. Area workshop
luas dan workshop memiliki perangkat lunak pendukung
yang cukup canggih.

Kelemahan dari Workshop seperti kekurangmampuan
workshop untuk menolak permintaan-permintaan internal,
permasalahan sumber daya manusia, permasalahan
komunikasi dan biaya produksi engineering workshop

yang lebih mahal jika dibandingkan dengan vendor-

vendor kita.
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Lampiran 4 Hasil Wawancara dengan Manger Manufacturing

Penelusuran Masalah

Peneliti

Manager Manufacturing

Selamat pagi pak,

sebelumnya,
apakah bapak
sekiranya boleh

memperkenalkan

diri terlebih dahulu ?

Boleh, nama saya H. Saya disini menjabat sebagai
manufacturing production manager. Jadi secara kasar
saya membantu memastikan kelangsungan pekerjaan di

area produksi.

Apakah bapak bisa
menjelaskan fungsi
dari Engineering
Workshop beserta
visi dan misi dari
Engineering

Workshop ?

lya, mungkin sudah dijelaskan oleh Pak W juga, tapi
fungsi kita secara makro adalah untuk mendukung
kegiatan produksi PT. XYZ dengan menyediakan
kapasitas untuk membentuk part/komponen/mesin yang
diperlukan di bagian Engineering. Saat ini kita secara
kolektif memang berupaya untuk menjadi \Workshop kelas

dunia.

Apabila dilakukan
Analisis SWOT, apa

saja menurut bapak

kelemahan dan
kelebihan dari
Engineering
Workshop ?

Ada banyak kalau untuk kelebihan dan kekurangan.
Kalau dari kelebihan menurut saya sendiri bisa dilihat dari
mesin-mesin yang kita miliki. Kita sudah mengupayakan
untuk menyediakan mesin-mesin yang lengkap untuk
memperluas kapabilitas kita. Tapi kalau untuk
kekurangan, mungkin bisa dilihat dari sumber daya
manusianya. Lalu masalah yang kita hadapi juga dalam
mengambil keputusan mengambil project atau tidak.
ini,

Karena saat masih sulit untuk memperkirakan

kapasitas kerja kita.
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Lampiran 5 Hasil Wawancara dengan General Manager Subunit Engineering

Workshop

Penelusuran Masalah

Peneliti

General Manager Subunit Engineering Workshop

Selamat pagi pak,
sebelumnya,
apakah
boleh
memperkenalkan

diri terlebih dahulu ?

bapak

Halo nama saya L. Saya disini menjabat sebagai General
Manager Engineering Workshop.

Apakah bapak bisa
menjelaskan fungsi
dari Engineering
Workshop beserta
visi dan misi dari
Engineering

Workshop ?

lya, seperti yang sudah saya sampaikan di presentasi
awal, fungsi kita adalah untuk mendukung seluruh
kegiatan penyediaan kebutuhan-kebutuhan engineering
dengan memproduksi
diperlukan di PT. XYZ.

mesin/modul/komponen yang

Apabila  dilakukan
Analisis SWOT, apa

saja menurut bapak

kelemahan dan
kelebihan dari
Engineering
Workshop ?

Kalau dari kelebihan mungkin bisa dilihat dari kapasitas
dan kapabilitas dari segi mesin kita seperti yang sudah
dijelaskan pak H. Tapi untuk kekurangannya saya setuju
lebih ke sumber daya manusia. Terkadang dari kita masih
memiliki kesulitan untuk mendorong seluruh sumber daya

manusia untuk memiliki rasa inisiatif dan leadership lebih.
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Lampiran 6. Data Percobaan Implementasi Aplikasi Estimasi Waktu Proses Permesinan

N | Produc Waktu Estimasi Jumml | Ketebala
tion Waktu Metode Waktu Estimasi Ma | Ma | Ma | Ma | Ma | Ma | Ma ah n
m | Numbe | Aktual Tradisional Menggunakan Aplikasi | ter | teri | teri | teri | teri | teri | teri | Potong | Material
or r (Menit) (Menit) Estimasi Waktu (Menit) | ial | al0 | all | al2 | al3 | al4 | al5 an (mm)
600048 M
1 101.867 290.000 95.000 0 0 1 0 0 0 140 19
477 S
600048 St
2 173.950 1210.000 225.000 0 1 0 0 0 0 400 8
116 St
VC
600048 L
3 42.333 110.000 41.000 0 0 1 0 0 0 10 40
195 14
0
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