BAB 6
KESIMPULAN DAN SARAN

6.1. Kesimpulan

Dari hasil pengembangan layout dan perhitungan jaraknya, dapat disimpulkan

bahwa:

a.

Permasalahan penempatan mesin-mesin di lantai produksi dengan
memberikan rancangan tata letak yang baru dapat diselesaikan dengan
usulan tata letak alternatif 1.

Jarak tempuh aliran material pada alternatif 1 lebih pendek daripada alternatif
2, yaitu sebesar 663,36 m atau lebih pendek 267,66 m dari jarak tempuh
aliran material pada alternatif 2.

Rancangan tata letak alternatif 1 menunjukkan keteraturan dalam
penempatan mesin-mesin produksi berdasarkan kesamaan proses. Untuk
permasalahan aliran backtracking, rancangan layout usulan tetap ada dan
sama dengan layout saat ini karena aliran proses produksi tidak ada yang
dihilangkan dan diganti. Untuk permasalahan perpotongan aliran proses,
rancangan layout alternatif 1 tidak mengalaminya lagi. Untuk permasalahan
luas area kerja dan operator, rancangan layout usulan memberikan

kelonggaran luas area tersebut.

6.2. Saran

Sebaiknya dilakukan analisis sampai dengan perhitungan biaya material handling

dan waktu tempuh perpindahan material dari usulan perbaikan rancangan tata

letak lantai produksi yang baru. Selain itu dilakukan perhitungan kapasitas

produksi perusahaan agar dapat mengetahui kemampuan perusahaan dalam

pemenuhan order produksi.
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Lampiran 1. Peta Proses Operasi Celana Dalam Seri 1366
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PINGGANG HITAM SERI 1366 WAKTU
NOMOR PETA - 01 KEGIATAN|  JUMLAH | pem)
SEKARANG (V) USULAN () O 22 892
DIPETAKAN OLEH : LUKAS KRISTIANTO ; i
TANGGAL DIPETAKAN : 15 SEPTEMBER 2013 [
T 3 -
TOTAL 25 8g2
PETA PROSES OPERASI PETA PROSES OPERASI
FABRIKASI ASSEMBLY
KAIN
COTTON PE S LAPISAN KAIN  LAPISAN KAIN LAPISAN
i HITAM CAMUS BELAKANG ~ LUARDEPAN  KAIN DALAM
r 1548 Gunting d “_
i uuhn,g.-. - Gunting dan mesir
Kertas ot bolpoin, (01 l:lem?entanzkal; T s e obras jarum 3
I pola, jarum pentd . ain (tumpukan ) emotong T )
mal pola, F"‘gﬁ wesr  (0-17) karet pinggang 05 Ep'“l::]
8 4 \ A i
, {02} sketch pola ( 2 pola) Barmx fitam _
e e ome s N Menyambung =g
2s /i Memotong kain sesuai pola ‘\0'15‘ karet pinggang Fe <O-G> Buka obras
{oa) (apisan kain dalam, lapisan hitam °/)  lapisan

kain luar depan, lapisan kain

M belakang)
e { 0 _4\\ Merapikan dan menyusun
W tiap pola

v

Gunting dan mesir
overdek prum 3

18s i
(0_7\ Stik lancip
7

Gunting
e Buka stik
lancip

il

08
Gurtting dan mesin obras jarum 1 >_i

=~ Obras samping
dan pasang

label size

_ Gunting

<4 10, Buka obras
/  samping

=]

Gunting dan mesin |
abras jarem 2

)

Obras
karet kaki
putih

12s

(01

.=

o Gunting
-1

bt

Buka obras

012} aret kaki putih

L)

Gunting dan mesir :
jmhitjgrem1

@
o

2 Stik sambung
{0-13) karet kaki putih

_ Gunting
L1 )

7

=
Yy

O
Gunting dan mesir ~__
overdek jarum 3
183

i Dirapikan

Y

\

\ Kam karet
-13) kaki putin

s

BN

Gunting

Q\L
H
/

0-16) Dirapikan
Gunting dan mesir %

overdek jarum 3 {
e Pasang karet
pinggang hitam

Dirapikan

Membersinkan
benang dan
menghitung jumlah

Packing
dalam dus




Lampiran 2. Peta Proses Operasi Celana Dalam Seri 818
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Lampiran 3. Peta Proses Operasi Celana Dalam Seri 289, 838

NAMA PEKERJAAN
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TANGGAL DIPETAKAN

PETA PROSES OPERASI

FABRIKASI

KAIN SEMI RAYOMN (289) dan

: PRODUKSI CELANA DALAM KARET KAKI
HITAM SERI 289, 838
: 03
USULAN ()
: LUKAS KRISTIANTO
: 15 SEPTEMBER 2013

PETA PROSES OPERASI
ASSEMBLY

LAPISAN KAIN | aAPISAN KAIN

KAIN CABUT JARUM (838) BELAKANG LUAR DEPAN DALAM
1548 o
f Membentangkan Guinting dan mesin
Kertas rall, mal pola, <0,1 ey
belpoin, jarum pentul ~/  kain (tumpukan) uhlasj:::m a .
s 3
&0 D 2; Sketch pola 05)
Mesin cutting KM 5 6, <\ = ) Gunting
& ,10 inch
Memaotong kain sesuai ..

pela (lapisan kain
depan, lapisan dalam,

Merapikan dan

Gunting dan mesin
Owverdek jarum 3

-
= 4 07}

es (og )

Gunting dan mesin obras jarum 1
243 N
(0—9 )

Gunting 1
78 };
- !\0—1@
Gunting dan mesin -
averdeck jarum 3
123 N
@11
Manusia

>
012
Gunting dan mesin
jahit jarum 1

63
a-13
Manusia B
CEl 7

Gunting dan mesin
obras jarum 2

N

{0-18)

Gunting dan mesin

Manusia

LAPISAN KAIN

Gunting dan mesin
jahit jarurm 1
1435 7
{0~
{0-21)

RINGKASAN

KEGIATAN\ JUMLAH

WAKTU
(DETIK)

O 26

838

Obras
lapisan

Buka

obras
lapisan

Stik lancip

Buka stik
lancip

Obras samping dan

pasang label size

Buka
obras
samping
Pasang
karet kak
hitarm

Dirapikan

Stik karet kaki
hitam

Dirapikan

Obras karet
pinggang
putin

Buka obras
karet pinggang

Stik sambung

/ karet pinggang

putih
Dirapikan
Kam karet

pinggang
putih

Dirapikan

Pasang labe!
CAMUS

-22) Dirapikan

Gunting dan masin
janit jarurn 1
s

4

Stik karet

(0—2 3) pinggang

N

Manusia
(1.1

Gunting

’ dan dicatat

Membersihkan
benang dan
hitung jumlah




Lampiran 4. Peta Proses Operasi Celana Dalam Seri 108, 007, 228

NAMA PEKERJAAN : PRODUKSI CELANA DALAM KARET PUTIH
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Lampiran 5. Peta Proses Operasi Celana Dalam Seri 138

NAMA PEKERJAAN : PRODUKSI CELANA DALAM KARET PUTIH
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Lampiran 6. Peta Proses Operasi Celana Dalam Seri 828
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Lampiran 7. Peta Proses Operasi Celana Dalam Seri 888

NAMA PEKERJAAN : PRODUKSI
SERI 888
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7 pinggang putih

., Pasang label
camus

Stik karet
©27 pinggang jad

Gunting
B8 7
0-28) Dirapikan

Gunting

e

Membersihkan
benang sisa dan

ats Packing

dalam dus

V

menghitung jumlah




Lampiran 8. Peta Proses Operasi Celana Dalam Seri 899

NAMA PEKERJAAN : PRODUKSI
SERI 899

NOMOR PETA - 08

SEKARANG (V ) USULAN ( )

DIPETAKAN OLEH
TANGGAL DIPETAKAN

PETA PROSES OPERASI
FABRIKASI

KAIN COTTON PE (899)

Manusia

Membentangkan
kain (tumpukan)
=] (0-2) Sketch pola
tirg kM S 6, \__ o/ (3 pola)
10 inch ~ T
o528 ~-—-_ Memaotong kain sesuai
0-3) pola (lapisan kain

depan, lapisan dalam,

{
Manusia kain belakang)

i

LAPISAN KAIN LUAR DEPAN

3gs

Merapikan dan
menyusun
sasuai pola

Mesin bordie
1645
Membordir loga
Gunting EPORDING
Seo e >  Merapikan dan

@8) " menyusun

v

NB: Proses bordir
pada lapisan kain luar
depan dilakukan oleh

pabrik lain

: LUKAS KRISTIANTO
15 SEPTEMBER 2013

CELANA DALAM KARET PUTIH

RINGKASAN
WARTU
KEGIATAN\ JUMLAH (OETI
@) 30 858
= 1 -
<7 3 .
TOTAL | 34 858
PETA PROSES OPERASI
ASSEMBLY
'-A::f:” LAPISAN KAIN LAPISAN KAIN
BEL e i LUAR DEPAN DALAM
Gumting dan mesn
obres jarum 3 -
B
17s Chbras
lapisan

Gunting

Buka obras
lapisan

Cuning dan mesin

averdek jerum 3
# -
= @ Stik lancip
%\
0-10

g

Buka stik
lancip

Obras samping
+ pasang label
ukuran

Buka cbras
samping

Obras

karet kaki
putih

Buka obras

karet kaki

Stik sambung
karet kaki

Dirapikan
Kam karet kaki
Dirapikan

Obras karet
7 pinggang putih

Buka obras
/ karet pinggang

Stik sambung
karet pinggang

Dirapikan

775 Kam karet
N am kare

@Z[:}/\ pinggang putif

B

6—29 Dirapikan

L

B,

{0-25

>

CTam .
{0-28) Dirapikan

Sunting

Pasang label
camus

0-27 Stik karet

N pinggang jadi
L

{0-28) Dirapikan
I T

Membersihkan
benang sisa dan

Packing
dalam dus

menghitung jumlah




Lampiran 9. Peta Proses Operasi Singlet Putih

NAMA PEKERJAAN
NOMOR PETA
SEKARANG (V )
DIPETAKAN OLEH
TANGGAL DIPETAKAN

Peta Proses Operasi Fabrikasi

KAIN
BAHAN
COTTON

191 detik
Kertas roll, bolpoin,
mal pola, jarum pentul

15 detik

Mesin cutting KM 5
6,8 10inch

138 detik

21 detik

U

Membentangka

kain (tumpukan)

Sketch pola (1 pola)

Memaoteng kain
sesuai pola
{pola badan)

Merapikan dan
meanyusunnya

RINGKASAN
: PRODUKSI SINGLET PUTIH WAKTU
" 09 KEGIATAN|  JUMLAH (DETIK)
SULAN () O 22 788
: LUKAS KRISTIANTO 0 4 -
: 15 SEPTEMBER 2013 -
N 2
TOTAL 25 788

KAIN POLA

BADAN

Gunting dan mesin jahit jarum

0 20 detik y
{os
Gunting ; ‘
10 datik
Gunting dan mesin avendek
jarum 3 N
- 7
14detic
{07
Gunting ;
10detk  Z 0N

@

Gunting dan mesin obras jarum 2
15 detik y
{09

Gunting \T
10 detik %‘\
Gunting dan mesin overdek jarum 3

51 detik S
{0-11}
\ y
AN

Gunting

10 datik

Gunting dan mesin ovardek jarum 3
13 detik

%
Gunting
T0detk T )

(0-14)

Guriting dan mesin obras jarum 2

15 detik =
T

\T/

Peta Proses Operasi Assembly

Pasang label
Camus

Dirapikan

Memasang
corong rip
lengan

Dirapikan

Obras
sambung
lengan kiri

Buka obras
sambung lengan
kiri

Stik lengan
kirl

Buka stik
lengan kiri

Memasang
corong fip
leher

Buka corong
rip leher

Obras
sambung
lengan kanan

Buka obras

_ Gunting
10 detik
{0-16) sambung lengan

Gunting dan mesin avardek jarum 3

51 detik \

{0-17)
\

Gunting
10 detik

(Cl- 178 )
N

Gunting dan mesin overdek jarum 3

/
{0-19
\

Gunting

0-2

10detik 7
{

Gunting

7S detik

Gunting

43 detik

v

kanan

Stik lengan
kanan

Buka stik lengan
kanan

Stik singlet
bawah

Dirapikan
dan dicatat

Membersinkan

sisa benang dan

menghitung
jumlah

Packing




Lampiran 10. Peta Proses Operasi Celana Dalam Seri 188

NAMA PEKERJAAN : PRODUKSI CELANA DALAM KARET PUTIH
SERI 188 RINGKASAN
NOMOR PETA : 10 KEGIATAN| JUMLAH WAKTU
SEKARANG (V ) USULAN ( ) = g‘g"‘)
DIPETAKAN OLEH : LUKAS KRISTIANTO O ‘
TANGGAL DIPETAKAN : 15 SEPTEMBER 2012 = 1 N
3
TOTAL | ES 858
PETA PROSES OPERASI PETA PROSES OPERASI
FABRIKASI ASSEMBLY
SEh c(?a"ra;om EE LAPISAN  LAPISAN KAIN LAPISAN KAIN
) BELAKANG -UAR DEPAN DALAM
1548
rtas rol, mal pola, Membentangkan Sunting dan mesin
l’::p::m ‘:;;um Ip?,ngu\ < kain (tumpukan) “ abmi%
3 178 / \ Obras
Jﬁi (0.5 Sketch pola {©8) apisan
Mosin cuting K4 5.6 j (3 pola) Gunting
Memeotong kain sesuai LL] é} Buka obras
pola (lapisan kain P ) lapisan
depan, lapisan dalam, ir e
o menueia | kain belakang) . % y .
— {o-1g  Stik lancip
i 04 Merapikan dan
menyusun ~
sesuai pola Bll.lka stik
ancip
Obras samping +
pasang label ukuran
LAPISAN LAPISAN KAIN Buka obras
BELAKANG LUAR DEPAN samping
Obras karet
N kaki putih
Menyablon Gunting
loreng 65 %15 Buka obras
5 karet kaki
Mengangin-
anginkan

Merapikan dan
menyusun

NB: Proses sablon
pada lapisan kain luar
depan dan lapisan
belakang dilakukan
oleh pabrik lain

Stik sambung
karet kaki

Dirapikan

Kam karet kaki
putih

Dirapikan

Obras karet
pinggang putih

Buka obras
Gunting den mesn karet pinggang
Johitjarum 1

Stik sambung
karet pinggang
uulm;‘
Guming dan mesin 2\ Dirapikan
averdek jarum 2
— Kam karet
0’24/ pinggang putih
%
CE) Z
. {0-25 Dirapikan

Slik karet
029 pinggang jadi

N
=
029

Dirapikan
dan dicatat

Membersihkan
benang sisa dan

Packing
dalam dus

menghitung jumlah




Lampiran 11. Peta Proses Operasi Celana Dalam Seri Osmondo

NAMA PEKERJAAN . PRODUKSI CELANA DALAM KARET
PINGGANG HITAM TANPA KARET KAKI RINGKASAN
(OSMONDO) KEGIATAN  JUMLAH }’E’,’éﬂg
NOMOR PETA c 11 ‘
SEKARANG (V ) USULAN ( ) O 21 1239
DIPETAKAN OLEH 1 LUKAS KRISTIANTO 0 1 -
TANGGAL DIPETAKAN : 15 SEPTEMBER 2013 v 3
TOTAL 25 ‘ 1239
PETA PROSES OPERASI PETA PROSES OPERASI
FABRIKASI ASSEMBLY
KAIN COTTON
KARET KAIN KAIN
TRIDII PINGGANG LAPISAN gaipinG DEPAN  LAPISAN  LAPISAN
HITAM CAMUS KAIN  (iR| DAN (KIRIDAN  KAIN KAIN
5 BELAKANG KANAN) KANAN) LUAR DALAM
= Gunting dan
__ ukuran
R (- | Membentangkan 285 A Gunting dan mesir
pur dan mal pala " kain (tumpukan) g emotong averdek jarum 3
AN AN
Ee L Mesin Bartex 6-1\5\ kare:hp;:igang w0s
{0-2] Sketch pola (6 pola) dangunéing - ! Pasang rip
Mesin cutting KM S Py 158
g Memotang kain sesuai pola {o-1g Menyambung S
EEI (\ (kain belakang, kain depan \_/ karetpinggang s
{0-3 ] Kiri dan kanan, kain samping hitam Buka rip
ﬁj ~ kiri dan kanan, lapisan dalam Glintng R ST L
@5 e ;lan luar {double)) / 1 Obras sambung
{04 Merapikan dan menyusun e ( lapisan dalam dan
- tiap pola o luar dengan kain
J7 Gunting depan ki dan kanan
s /N Bukaobras
\Df/) sambung
Gunting dan mesin obras rum 3
Tas ~ Qbras
0-9) samping+
. - label size
Gunting
o ;01& Buka obras
_— . ;i samping
unfing dan mesin cbras <
®5 o4y Ovbras
\__/ belakang
Gunting,
-1} i
{049 Buka obras
Gunting dan mesin overdek (\P 15 belakang
jprum3d
s (:D-13‘\ Kam kaki
Gunn'ng\ i
Gs
{0-14) Dirapikan

Gunting dan mesir
overdek jarum 3

408

o)

Gunting dan mesir
jahit jarum 1

10-1

635 / g

Gunting, )

Pasang karet
pinggang hitam

Pasang merek
Osmondo

6= ST
(U-1Q Dirapikan

Membersihkan
benang dan

Packing dalam
dus



Lampiran 13. Aliran Material Layout Alternatif 1 pada Kelompok 1
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Lampiran 14. Aliran Material Layout Alternatif 1 pada Kelompok 2
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Lampiran 15. Aliran Material Layout Alternatif 1 pada Kelompok 3
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Lampiran 16. Aliran Material Layout Alternatif 1 pada Kelompok 4
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Lampiran 17. Aliran Material Layout Alternatif 1 pada Kelompok 5
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Lampiran 18. Aliran Material Layout Alternatif 1 pada Kelompok 6
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Lampiran 19. Aliran Material Layout Alternatif 2 pada Kelompok 1
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Lampiran 20. Aliran Material Layout Alternatif 2 pada Kelompok 2
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Lampiran 21. Aliran Material Layout Alternatif 2 pada Kelompok 3
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Lampiran 22. Aliran Material Layout Alternatif 2 pada Kelompok 4
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Lampiran 23. Aliran Material Layout Alternatif 2 pada Kelompok 5
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Lampiran 24. Aliran Material Layout Alternatif 2 pada Kelompok 6
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