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BAB V 

Penutup 

5.1. Kesimpulan 

Berdasarkan hasil penelitian yang dilakukan, maka penulis dapat menarik 

kesimpulan sebagai berikut: 

1. Tata letak yang dapat diterapkan dalam proses produksi secara terus – 

menerus adalah tata letak produk atau tata letak 

2. Dengan siklus terlama yang dibutuhkan yaitu 210 menit\hari 

a. Menghasilkan kapasitas output maksimal yang lebih besar dari 

kapasitas output standar 

• Kapasitas output standar = 1,6 keranjang 

• Kapasitas output maksimal = 2,8 keranjang 

b. Desain tata letak Pabrik Bakpia 65 sudah efisien karena memiliki 

jam menganggur sebesar 29,12 menit lebih kecil dari jam 

menganggur pekerja 33,9 menit. 

• Jam menganggur pekerja untuk siklus waktu yang 

dibutuhkan 120 menit = 29,32 menit 

• Jam menganggur pekerja untuk siklus waktu yang 

dibutuhkan 375 menit = 33,9 menit 

c. Jumlah stasiun kerja minimum yaitu 1 stasiun kerja tetapi pada 

kenyataannya Pabrik Bakpia 65 menggunakan 4 stasiun sehingga 
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belum efisien. Maka penulis mengusulkan menjadi 3 stasiun kerja 

agar waktunya lebih efisien dan bisa menghemat waktu 

5.2. Keterbatasan Peneliti 

Adapun pembatasan masalah yang ditentukan dalam penelitian ini meliputi:  

1. Penulis hanya meneliti satu varian yaitu varian Bakpia 65. 

2. Menggunakan data penelitian dalam kurun waktu 1 tahun terakhir 

3. Objek penelitian merupakan perusahaan yang berproduksi secara terus – 

menerus. 

5.3. Saran 

Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan oleh penulis, maka dapat diberikan 

saran yaitu penelitian berikutnya dapat meneliti lebih banyak varian yang ada pada 

pabrik Bakpia 65 agar hasil yang di dapat lebih beragam. Penelitian selanjutnya 

juga diharapkan dapat melakukan observasi lebih mendalam sehingga mendapatkan 

data yang lebih tepat sehingga bisa mendapatkan hasil yang lebih efisien. 

5.4. Implikasi Penelitian 

Berdasarkan kesimpulan diatas, peneliti memiliki beberapa saran kepada 

perusahaan yang dapat digunakan untuk mempertimbangkan dalam efisiensinya, 

yaitu: 

1. Pabrik Bakpia 65 dapat mengubah stasiun kerjanya menjadi 3 

stasiun dari stasiun sebelumnya yang berjumlah 4 stasiun, karena 
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jika Pabrik Bakpia 65 tetap menggunakan 4 stasiun tersebut bisa 

dibilang tidak efisien dan juga mereka tidak bisa meningkatkan 

output yang dihasilkannya. 

2. Pabrik Bakpia 65 hendaknya memperhatikan arus produksi 

mesinnya agar tidak terjadi backtracking dan bottleneck di satu 

stasiun dan pabrik dapat mengurangi waktu perpindahan pada setiap 

stasiun sehingga proses produksi lebih efisien 

3. Sebaiknya lemari pendingin diberikan exhaust fan sehingga 

pendinginan bakpia menjadi lebih cepat dan tidak memakan banyak 

waktu. 

4. Dengan menggunakan perhitungan line balancing Pabrik Bakpia 65 

dapat menambah jumlah produksi dan meningkatkan keuntungan. 

Ada beberapa hambatan atau dampak yang perlu dihadapi jika Bakpia 65 

menerapkan rancangan tata letak penulis, yaitu: 

1. Memerlukan biaya untuk melakukan perpindahan fasilitas pada 

setiap stasiun. 

2. Pabrik Bakpia 65 memerlukan waktu setidaknya 1 minggu untuk 

berhenti beroperasi. 

3. Terhambatnya proses produksi yang dikarenakan perpindahan 

fasilitas. 

Apabila Bakpia 65 menerapkan usulan tata letak yang di rancang oleh penulis 

sebaiknya pabrik Bakpia memiliki stok bakpia yang sudah siap dipasarkan 
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sehingga jika sewaktu – waktu jika pabrik belum bisa berproduksi secara 

maksimal Bakpia 65 masih bisa menjual produknya. 
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