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PENUTUP

Pada bab ini berisi penjelasan mengenai kesimpulan  hasil penelitian dan saran terkait dengan penelitian yang telah dilakukan
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Dari hasil  pengumpulan data, pengolahan data, analisa data dan solusi alternatif yang sudah didapatkan maka dapat diambil kesimpulan yang menjawab tujuan dari penelitian ini yaitu sebagai berikut :.
1. Proses assembly membutuhkan waktu 156.7 menit untuk menyelesaikan satu unit trafo dengan  kapasitas assembly sebesar 18 unit perhari dan dengan operator assembly sebanyak 6 operator.
2. [bookmark: _GoBack]Kapasitas assembly meningkat dengan menambahkan 2 operator baru, dari yang sebelumnya 18 unit perhari menjadi 25 unit perhari, yang berarti kapasitas tersebut sudah sama dengan kapasitas rata-rata harian dalam satu periode yaitu sebesar 25 unit perhari sehingga masalah keterlambatan terhadap permintaan produksi bagian assembly dapat diselesaikan dengan total 8 operator dengan jam kerja normal tanpa overtime.
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Berikut akan diberikan beberapa saran yang bisa dipakai sebagai acuan untuk peningkatan kapasitas di bagian assembly departemen final assembly perusahaan trafo PT. X
1. Bagian assembly harus segera melakukan penambahan operator sebanyak dua operator baru untuk meningkatkan kapasitasnya, agar tidak terjadi peningkatan biaya produksi akibat dari pemberian biaya insentif atas kerja overtime.
2. Dengan sudah diketahuainya waktu standart maka bagian assembly harus menerapkan target kerja harian pada setiap operator assembly.
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