
 

BAB VI 

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

6.1 Kesimpulan 

 Dengan mengamati proses pengerjaan plat pada divisi pemotongan plat hal 

ini dilakukan mengidentifikasi masalah yang terjadi pada divisi pemotongan plat 

dikarenakan pada divisi pemotongan plat adalah proses yang pertama didalam 

proses pembuatan bak L300 maka perlu adanya pengaturan tata letak fasilitas 

pabrik yang baru dan mengamati proses operator didalam mengerjakan proses 

pengerjaan plat, dengan demikian maka dapat ditarik kesimpualan sebagai 

berikut: 

1. Dari hasil pengolahan data perancangan rak memiliki tinggi 181 cm, lebar 

130 cm, dan memiliki 3 penyekat rak dikarenakan terdapat 3 jenis plat yang 

dikerjakan yang dimana peyekat rak memiliki tinggi sekat 48 cm.   

2. Pada hasil pengolahan data perancangan tata letak fasilits layout usulan 

penambahan rak diletakkan dengan menggunakan metode ARC yang dimana 

melakukan analisis aktivitas derajat hubungan dengan demikian maka 

penempatan rak ditempatkan pada posisi diantara mesin bending dan mesin 

potong dengan tujuan agar operator tidak terlalu jauh untuk mencari plat dan 

proses mencari yang menjadi lebih singkat. 

3. Dengan adanya rancangan rak yang baru dan pengaturan tata letak fasilitas 

pabrik yang baru maka proses pengerjaan sebelum perbaikan dan sesudah 

perbaikan pembuatan bak L300 menjadi satu rakitan memiliki selisih waktu 

pengerjaan sebesar 14,54 menit dan pengerjaan plat pada divisi pemotongan 

plat menjadi lebih cepat yaitu sebesar 16%.  
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6.2 Saran 

  Saran yang diberikan berupa hal-hal yang dilakukan untuk penelitian 

dimasa mendatang adalah: 

1. Pada penelitian ini mengulas tentang divisi pemotongan plat. Penelitian yang 

selanjutnya dapat mengulas pada divisi yang lainnya. 

2. Mengidentifikasi permasalahan lain pada tipe jenis bak yang lainnya. 
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