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BAB 6 

KESIMPULAN 

6.1. Kesimpulan 

Lini produksi sebelum perbaikan memiliki 40 stasiun kerja, sedangkan lini produksi 

usulan memiliki 28 stasiun kerja dengan adanya pembagian offline dan inline. Lini 

produksi yang diusulkan dapat mengurangi waktu pengerjaan kemeja lengan 

pendek. Lini produksi sebelum perbaikan memiliki waktu pengerjaan selama 

seminggu dengan lembur setiap hari (tambahan jam lembur rata-rata tiga jam). 

Sedangkan lini produksi yang telah diperbaiki memiliki waktu pengerjaan selama 

delapan hari tanpa adanya lembur (delapan jam kerja). Dengan kata lain, pada 

kondisi sekarang, jam kerja yang dibutuhkan untuk memenuhi target produksi 

sebanyak 3000 pcs JOHAN adalah 77 jam. Sedangkan, pada kondisi usulan, jam 

kerja yang dibutuhkan untuk memebuhi target produksi sebanyak 3000 pcs 

JOHAN hanya membutuhkan 64 jam. Hal ini membuktikan bahwa perbaikan lini 

produksi dapat mencapai target produksi (demand) dengan waktu lembur yang 

berkurang.  

6.2. Saran 

PT MPG khususnya pada Departemen Sewing, Departemen PPIC dan 

Departemen Industrial Engineering agar dapat bekerja sama untuk melakukan 

rancangan lini produksi sebelum eksekusi. Departemen Industrial Engineering, 

Departemen Sewing, dan Departemen PPIC dapat saling berkoordinasi dalam 

penentuan penggunaan lini (eksekusi). Departemen PPIC dapat memberi 

informasi terkait demand untuk dikerjakan pada lini produksi. Departemen 

Industrial Engineering dapat menyusun rencana pengerjaan produk sesuai 

demand. Departemen Sewing dapat mengoordinasikan rencana tersebut kepada 

para operator. Koordinasi ini perlu dilakukan agar proses produksi dapat berjalan 

dengan baik dan demand dapat terpenuhi. 

Bagi penelitian selanjutnya, pengambilan data terkait operator dapat diambil nama 

operator atau inisialnya. Walaupun operator dalam suatu lini produksi itu rata-rata 

masuk bersamaan ke lini produksi dan melewati tahap pelatihan yang sama, akan 

tetapi ada baiknya pula nama atau inisial operator diambil datanya untuk 

penyesuaian hasil penelitian dan juga dapat dijadikan bahan evaluasi tiap operator 

ke depannya.  
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LAMPIRAN 

Lampiran 1. Departemen Sewing PT Mega Putra Garment 
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Lampiran 2. Hasil Perbaikan Lini Produksi  

 

  

Line : 8

Style : JOHAN

No. 

Proses
Nama Proses Nama Mesin

WS time 

(detik)
WS

Jumlah 

SDM

Jumlah 

Mesin

1 Heming kaki kerah SN

2 Gambar collar variasi koko MAN PENSIL

3 Dasar variasi kerah koko SN 1 1

4 Potong variasi kerah koko OL CUTTER 0.5 0.5

5 Stitch variasi SN 46.62 3 1 1

6 Tempel variasi SN 68.43 4 1 1

7 Join kerah koko DLM 46.01 5 1 1

8 Stitch join kerah SN 1 1

9 Potong kerah koko jadi OL CUTTER 0.5 0.5

10 Rimbas badan kanan kiri OL CUTTER 1 1

11 Join plaket kanan SN

12 Tutup plaket kanan SN

13 Stitch plaket kanan SN

14 Join yoke manual SN

15 Heming plaket kiri SN

16 Heming tangan SN

17 Join plaket kiri

18 Stitch plaket kiri

19 Lubang kancing badan + lubang kerah BTH 65.83 11 1 1

20 Tacking plaket + tutup SN 83.81 12 1 1

21 Pasang bibir kantong + gambar SN 131.50 13 1 1

22 Gunting bobok + stitch kantong kanan kiri SN 98.56 14 1 1

23 Tacking pasang kantong kanan kiri

24 Pasang kantong

25 Join stitch pundak SN 107.58 16 1 1

26 Pasang tangan MH 2 NDL 95.99 17 1 1

27 Stitch tangan (armhole) SN 71.48 18 1 1

28 Pasang kerah + carelabel SN 105.43 19 1 1

29 Tutup kerah + mainlabel SN 71.34 20 1 1

30 Stitch samping SN 114.78 21 1 1

31 Obras samping OL 4T 94.21 22 1 1

32 Heming baw ah 1 inch SN 92.83 23 1 1

33 Side slit muter SN 125.95 24 1 1

34 Tacking tangan SN 85.20 25 1 1

35 Pasang kancing badan + spar BTS 69.06 26 1 1

36 Gosok interlining + lipat plaket kiri MAN SETRIKA

37 Gosok kantong (langsung banyak) MAN SETRIKA

38 Rimbas badan front back MAN GUNTING

39 Rimbas tangan MAN GUNTING

PERBAIKAN LINI PRODUKSI PT. MPG

59.79 6

129.17
1

63.85

56.06

131.55

129.76

106.41

126.53

86.36

65.81

SN

SN

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1 1 1

2

1

7

8

9

10

15

27

28

1
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Lampiran 3. Peta Proses Operasi JOHAN 

PETA PROSES OPERASI

Nama Objek : JOHAN
Nomor Peta : 01
Dipetakan Oleh : Theresia Arini W. B.
Tanggal Dipetakan : 27 Juli 2022

Sekarang Usulan

Kerah (collar)
Linen look

O-31

Hemming kaki kerah

Departemen Sewing
14.61"

O-32
Gambar collar variasi koko

Departemen Sewing

O-33
Dasar variasi kerah koko

Departemen Sewing

O-34
Potong variasi kerah koko

Departemen Sewing

O-35
Stitch variasi

Departemen Sewing

O-36
Tempel variasi

Departemen Sewing

O-37
Join kerah koko

Departemen Sewing

O-38
Stitch join kerah

Departemen Sewing

O-39
Potong kerah koko jadi

Departemen Sewing

O-40
Lubang kerah

Departemen Sewing

Back
Linen look

O-13

Join yoke manual

Departemen Sewing
48.46"

35.17"

23.07"

16.87"

36.35"

48.75"

35.87"

38.53"

4.07"

4.21"

Sleeve
Linen look

O-29

Hemming tangan

Departemen Sewing
26.74"

Front
Linen look

O-14

Rimbas badan kanan kiri

Departemen Sewing
14.73"

O-15
Gosok interlining + lipat plaket kiri

Departemen Sewing

O-16
Join plaket kanan

Departemen Sewing

O-17
Tutup plaket kanan

Departemen Sewing

O-18
Stitch plaket kanan

Departemen Sewing

O-19
Hemming plaket kiri

Departemen Sewing

O-20
Join plaket kiri

Departemen Sewing

O-21
Stitch plaket kiri

Departemen Sewing

O-22
Lubang kancing badan

Departemen Sewing

O-23
Tacking plaket + tutup

Departemen Sewing

42.66"

27.24"

50.06"

49.44"

71.91"

39.50"

36.31"

42.69"

59.71"

O-24
Pasang bibir kantong + gambar

Departemen Sewing
93.69"

O-25

Gunting bobok + stitch kantong 
kanan kiri

Departemen Sewing

70.22"

O-26
Gosok kantong

Departemen Sewing
24.67"

O-27
Tacking pasang kantong kanan kiri

Departemen Sewing
35.86"

Assembly
Linen look

O-1
Rimbas badan front back

Departemen Sewing

O-30
Rimbas tangan

Departemen Sewing

O-2
Join stitch pundak

Departemen Sewing

O-3
Pasang tangan

Departemen Sewing

O-4
Stitch tangan (arm hole)

Departemen Sewing

O-5
Pasang kerah + carelabel

Departemen Sewing

O-6
Tutup kerah + mainlabel

Departemen Sewing

O-7
Stitch samping

Departemen Sewing

O-8
Obras samping

Departemen Sewing

32.22"

14.58"

83.88"

74.84"

55.73"

82.20"

55.62"

89.49"

73.45"

O-9
Hemming bawah 1 inch

Departemen Sewing
72.38"

O-10
Side slit muter

Departemen Sewing
89.73"

O-11
Tacking tangan

Departemen Sewing
66.43"

O-12
Pasang kancing badan + spare

Departemen Sewing
53.84"

O-28

Pasang kantong

Departemen Sewing
54.29"

I-1

Pengecekan kemeja lengan pendek 
JOHAN

Departemen QC
120"  

12"

Memasukkan ke storage

Departemen QC

Ringkasan

Operasi

Inspeksi

Penyimpanan

Total

Kegiatan Jumlah
Waktu
(Detik)

1

1

40

42

120

2529.78

12

2661.78
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