
BAB 6 
KESIMPULAN DAN SARAN 

6.1. Kesimpulan 
Dari hasil pengembangan layout dan perhitungan jaraknya, dapat disimpulkan 

bahwa: 

a. Permasalahan penempatan mesin-mesin di lantai produksi dengan 

memberikan rancangan tata letak yang baru dapat diselesaikan dengan 

usulan tata letak alternatif 1.  

b. Jarak tempuh aliran material pada alternatif 1 lebih pendek daripada alternatif 

2, yaitu sebesar 663,36 m atau lebih pendek 267,66 m dari jarak tempuh 

aliran material pada alternatif 2. 

c. Rancangan tata letak alternatif 1 menunjukkan keteraturan dalam 

penempatan mesin-mesin produksi berdasarkan kesamaan proses. Untuk 

permasalahan aliran backtracking, rancangan layout usulan tetap ada dan 

sama dengan layout saat ini karena aliran proses produksi tidak ada yang 

dihilangkan dan diganti. Untuk permasalahan perpotongan aliran proses, 

rancangan layout alternatif 1 tidak mengalaminya lagi. Untuk permasalahan 

luas area kerja dan operator, rancangan layout usulan memberikan 

kelonggaran luas area tersebut. 

6.2. Saran 
Sebaiknya dilakukan analisis sampai dengan perhitungan biaya material handling 

dan waktu tempuh perpindahan material dari usulan perbaikan rancangan tata 

letak lantai produksi yang baru. Selain itu dilakukan perhitungan kapasitas 

produksi perusahaan agar dapat mengetahui kemampuan perusahaan dalam 

pemenuhan order produksi.  
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