BAB 7
KESIMPULAN

7.1. Kesimpulan

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan pada CV. Berkah Dalem, dapat
disimpulkan bahwa strategi produksi yang paling sesuai adalah dengan
menerapkan kombinasi sistem produksi Make to order (MTO) dan Make to stock
(MTS), disertai dengan pengurutan penjadwalan produksi berdasarkan metode
kombinasi Earliest Due Date (EDD) dan Longest Processing Time (LPT).
Penerapan strategi ini menghasilkan prosedur pengurutan jadwal produksi
berdasarkan due date terdekat dan waktu proses paling panjang dan pemanfaatan

sisa waktu untuk memproduksi stok.

Penerapan strategi tersebut menghasilkan daftar produk yang perlu disiapkan
sebagai stok, yaitu:

a. BEGEL 8 x 12 (4 mm) sebanyak 420 kg

b. BEGEL 8 x 15 (4 mm) sebanyak 210 kg

c. BEGEL 8 x 10 (4 mm) sebanyak 110 kg

d. BEGEL 10 x 15 (4 mm) sebanyak 100 kg

Berdasarkan hasil simulasi, penerapan strategi produksi MTO-MTS dengan
kombinasi pengurutan penjadwalan EDD-LPT terbukti mampu mengurangi
lembur secara signifikan. Pada simulasi yang dilakukan dengan data pada bulan
September 2023, jumlah lembur yang sebelumnya mencapai lima hari dapat
ditekan menjadi tanpa lembur sama sekali, yang menunjukkan bahwa strategi ini
efektif dalam menyeimbangkan beban kerja, meningkatkan efisiensi produksi,

serta menjaga ketepatan waktu pemenuhan pesanan di pabrik begel.

7.2. Saran

Penelitian yang telah dilakukan menghasilkan beberapa saran untuk penelitian

selanjutnya, sebagai berikut

a. Penelitian selanjutnya disarankan untuk melakukan analisis mendalam
mengenai pemeliharaan dan kerusakan mesin untuk mencegah terjadinya
downtime mendadak yang dapat memicu lembur.

b. SOP perencanaan dan pengendalian produksi yang telah dirancang sebaiknya
dapat diimplementasikan untuk melihat secara aktual dampak dari penelitian

yang telah dilakukan
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