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BAB VI

KESIMPULAN DAN SARAN

6.1 KESIMPULAN

Setelah dilakukan seluruh perhitungan pada pengolahan data kemudian

dianalisa, maka dapat disimpulkan bahwa :

1. Dari pengolahan data dan analisis dapat diketahui bahwa JIP
berdasarkan perencanaan produksi agregat dengan metode Trial
Error untuk cubicle tipe 1S adalah 176 unit.

2. Perencanaan kebutuhan material (MRP) pada periode April 2001
sampai Februari 2002 untuk komponen Tole Arriere adalah 352 unit,
unutk komponen Flasque adalah 528 unit, untuk komponen Panneu
de Acces adalah 1800 unit, unfuk komponen Cheminee adalah 176
unit, untuk komponen Tole de Fond adalah 1584 unif, untuk
komponen Goulotte adalah 354 unit.

3. Perencanaan kebutuhan kapasitas (CRP) pada periode April 2001
sampai Februari 2002 untuk WC 1 adalah 72867 menit, untuk WC 2

adalah 50549 menit, dan untuk WC 4 adalah 77067 menit.
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6.2 SARAN

Dari hasil penelitian tugas akhir yang telah dilakukan, dan perencanaan
yang disusun untuk membuat produksi berjalan lancar, maka penulis
mencoba menyumbangkan saran — saran, yaitu :

1. Perencanaan produksi di PT. UNINDO hendaknya dilakukan dengan
iebih seksama dan teliti dengan mempertimbangkan informasi dan
kendala — kendala untuk kelancaran proses produksi.

9 Perencanaan kebutuhan material perlu diperhitungkan dengan asal
darimana material diperoleh dan waktu pemesanan, sehingga
keterlambatan pengiriman dapat dihindari.

3. Perencanaan kebutuhan kapasitas periu disesuaikan dengan beban
kerja pada setiap Work center agar tidak terjadi ketidakseimbangan

antar work center.
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Mesin - Mesin yg ada di Cubicle

No: |No.Mesin Nama Mesin Keterangan
1 M. 01 Promecam GH 630 £ Potong
2 M. 02 Trumpf CNC 500 Perlubangan
3 M. 03 Amada RG 125 Lipat
4 M. 04 Remiremont Pon
5 M. 06 Trumpf CS 20 A Leon,  Perlubangan
& M. 06 Promecam RG-80-25 Lipal
7 M. 07 Sciaky P.264.C Las Titik /Goujong
8 M. 08 Sciaky Las Titik Ganilung
9 M. 09 Karcher HDS 890 Pencuci pelat
10 M. 10 Oven Sat Pemanas busbar
11 M. 11 Blower Kalden Pengecatan
12 M. 12 Oven Kalden Pengecatan
13 M. 13 Convayer Rel pengecatan
14 M. 14 Graco G.1265 Series B Sprayboth
15 M 15 Las Listrik National 250 NL Alat las
16 M. 16 Bor duduk RF 30
17 M. 18 Aro Las Titik Gantung
18 M. 19 Rivette Otalu |
19 M. 20 Rivetie Otalu ||
20 Hydrolik Pallete Manual Manusur
21 Cutting Makita 2416 S
22 Hand Pallet Crown
23 Rivette Gun
24 Heater
25 Crimping Tool

Prepared by tarmizi 8/3/00
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Machine components

17 18 14 1 2 3 4 5

Fig. 10801
Hydraulic punching head 10 Salety light barrier

2 Repositioning cylinder i1 Footswitch light barrier (Option)
{option, standard with Sheet- 12 START footswitch {Option)
Master instafation) 13 Chip bucket {Option)

3 Spray tool lubrication 14 Drop table segments

4 Switch cabinet with table top 15 Pneumatic system

5 Controt pane} 16 Chip vacuum system

6 Stop pin 17 Transverse rail with linear magazine

7 Rotary C axis 18 Hydraulic systern

8 Small parts chute

9 Footswitch for work clamping

1-4 Design H119E1
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