BAB 6
KESIMPULAN DAN SARAN

6.1. Kesimpulan

Berdasarkan hasil dari analisis Design For Manufactur and Assembly (DFMA)

untuk mortise lock dan handle pintu, diperoleh kesimpulan bahwa:

a.

Merancang ulang mortise lock dan handle pintu sesuai dengan prinsip Design
For Manufacture and Assembly dapat mereduksi 23 komponen dari total 45
komponen pada desain awal menjadi 22 komponen pada hasil redesign. Selain
mereduksi jumlah komponen, hasil redesign juga dapat menghemat biaya
sebesar Rpl14.156,43 dari total biaya desain awal sebesar Rp42.325,16
menjadi Rp28.168,73 untuk hasil redesign.

. Hasil dari evaluasi efisiensi desain baru terhadap desain lama mortise lock dan

handle pintu adalah perancangan ulang dapat mereduksi total waktu perakitan
251,73 detik dan meningkatkan figures for minimum part dari 15 menjadi 17.
Dari hasil redesign tersebut maka dapat diperoleh nilai efisiensi perakitan

meningkat dari 10,73% pada desain awal menjadi 30,42% pada hasil redesign.

6.2. Saran

Hasil dari perancangan ulang mortise lock dan handle pintu dapat diterapkan oleh

produsen handle pintu untuk mereduksi biaya dan waktu perakitan. Penelitian

selanjutnya tentang perakitan diharapkan dapat lebih baik, seperti lebih banyak

menggunakan snap fit design.
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Lampiran 1

PADA DINAS PERINDUSTRIAN DAN PERDAGANGAN PROVINSI JAWA TENGAH

DAFTAR TARIF PELAY ANAN SESUAI PERGUB NO 4 TAHUN 2017
BALAI PENGEMBANGAN TEKNOLOGI LOGAM DAN KAYU

TARIF
NO. JENIS KEKAYAAN DAERAH SATUAN BESARNYA KET
PEMAKAIAN | TARIF (Rp.)
1 2 4 5 7
I IPTLOGAM SEMARANG
1 JasaPotong / Tekuk Plat /Pon {Logam)
a Potong Tekuk Plat MS, Galv.
°:I Oﬂ mm -1 2 mim par polong 1.000
1 1.5 mm per potong 1,300
1.8 mm- 2 mm per potong 1.750
M 23 mm-2.5mm par polong 2.250
M 28 mm-3 mm per potong 2.500
1 3.5 mm per potong 4.000
f, 38mm-4mm per potong 4,400
b Plat Al, Seng, CU, Kuningan, Plastik
1 0.8Bmm=- 1.2 mm &00
*] 1 5 mim 1.250
.:I |,§_"l mm - 2 mm 1.500
* 23 mm=- 2,5 mm 1.750
28 mm-3mm 2.000
7 3.5 mm 2.700
1 38 mm -4 mm 3,500
¢ Potong / Tekuk Plat Stenlis Steel (55)
08 mm-1.2mm per polong 2.400
Y 1.5 mm per L*) 3.750
1.8 mm- 2 mm per potong 4,400
L 23mm-2,5mm per potong 6.750
.:I 25."1 mm - 3 mm par potong 7.750
d Bordes / Plat Kembang
| 23mm-2,.5mm 4,500
28 mm-3mm 6,500
.:I 3.5 mm ¥ 7500
38 mm-4mm per potong 9.750
e Lobang Plat MS / Pon
1 0.8 mm- 1.2 mm per buah 200
] 1L5mm-3mm per buah 350
1 35 mm-4 mm per bugh 1.000
f Lobang Stenlis Steel
08mm-1,2mm per buah 1.500
1 L5 mm-20 mm per buah 2.000
2 Pekerjaan Bubut per jam 15.000
3 Pekerjaan Frais & Boor per jam 15.000
4  Pekeroaan Las pear jam 20,000
5 Pekeraan Frais & Scraft per jam 15.000
& Wire Cut Mesin CNC per mm 70
7 RollPlat
a. Stainless Steel per kg 3.000
b, M5 per kg 2.500
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