BAB 6
KESIMPULAN DAN SARAN

6.1. Kesimpulan

Ukuran lot yang digunakan dalam penjadwalan dapat
mempengaruhi makespan yang dihasilkan. Ukuran 1lot yang
terlalu Dbesar atau terlalu kecil dapat menyebabkan
makespan yang panjang. Sehingga dalam penjadwalan dapat
digunakan ukuran lot optimum, yaitu ukuran lot yang dapat
menghasilkan makespan minimum.

Berdasarkan analisis menggunakan  ANOVA, dapat
disimpulkan bahwa tiap bill of material memiliki ukuran
lot optimum vyang berbeda. Bill of material yang
dianalisis dalam penelitian ini adalah bill of material
yang memiliki kompleksitas berupa jumlah level. Jadi,
perbedaan level dalam bill of material dapat menyebabkan

perbedaan ukuran lot optimum dalam suatu penjadwalan.

6.2. Saran

Penelitian ini dapat dilanjutkan untuk kompleksitas
bill of material yang lain sesuail dengan peta penelitian
Laboratorium Sistem Produksi Universitas Atma Jjaya

Yogyakarta.
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