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BAB VI 

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

6.1 Kesimpulan 

Kesimpulan yang diperoleh dari hasil penelitian adalah sebagai berikut :  

1. Dari hasil penelitian, kondisi tata letak fasilitas produksi awal pada 

Perusahaan Shuttlecock Inova Nganjuk penempatan stasiun kerja yang tidak 

berurutan, terjadi perpotongan perpindahan material dari satu stasiun ke 

stasiun selanjutnya dan juga jarak tempuh perpindahan material yang jauh, 

serta seluruh kegiatan produksi masih dilakukan secara manual. Sehingga 

terjadi proses pemindahan material yang lama dan kurang efektif.  

2. Dari hasil penelitian, hasil pengolahan data dengan menggunakan Blocplan, 

diperoleh enam alternatif layout yang sudah melawati proses pengolahan 

data, dan terpilih satu alternatif layout yang akan digunakan sebagai layout 

perbaikan untuk Perusahaan Shuttlecock Inova Nganjuk. 

3. Dari keseluruhan hasil penelitian, terpilih alternatif layout yang ke – 4 

berdasarkan dari hasil nilai adj.score atau nilai derajat kedekatan terbesar. 

4. Dari hasil pengolahan data, alasan didapatkan alternatif  layout yang ke – 4 

karena penempatan stasiun kerjanya berurutan sesuai dengan alur proses 

produksi yang terjadi. 

 

6.2 Saran 

Berdasarkan kesimpulan yang didapat, maka yang akan menjadi saran 

dalam penelitian ini adalah : 

1. Penempatan tata letak stasiun kerja pada Perusahaan Shuttlecock Inova 

Nganjuk sebaiknya ditata sesuai dengan urutan alur proses produksi yang 

terjadi, sehingga tidak ada jarak tempuh dalam perpindahan material yang 

panjang. 
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2. Berdasarkan hasil pengolahan data, peneliti menyarankan agar tata letak 

fasilitas produksi pada Perusahaan Shuttlecock Inova Nganjuk terutama 

pada stasiun kerja menggunakan tata letak yang direkomendasikan dan yang 

sudah dipilih. 
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