BAB 6
KESI MPULAN DAN SARAN

6. 1. Kesinpul an
Berdasarkan hasil evaluasi dari rancangan tata

letak fasilitas baru plant 1 yang akan dibangun di
plant 3 PT. Komatsu Remanufacturing Asia didapatkan
bahwa tidak ada masal ah dengan aliran material (flow)
dan kegiatan (activity) pada rancangan tata |etak
fasilitas baru plant 3 tersebut. Namun, dari sisi
kel el uasaan area (space) t er dapat beberapa sub-
departenen yang nengalam keti dakcukupan area dalam
pel et akan nmesi n maupun ket i dakl el uasaan area kerja bag
operator. Sub-departenen - sub-departenen tersebut
adal ah:
a. Departenen washi ng

1. Prewash

2. Deep tank

3. Robowash wat er

4. Robowash chemi cal
b. Departenmen machi ni ng

1. Crankshaft grinding 1

2. Crankshaft grinding 2

3. Lathe machi ne for axle tube

Rancangan tata letak fasilitas baru ini dapat
di nyatakan |ayak dengan nel akukan perluasan area
t er hadap sub- depart enen — sub- depart enen yang
di sebutkan di atas. Perluasan area ini akan berdanpak
terhadap ukuran beberapa sub-departenen yang ada di
seki tar sub- depart enen yang mengal am per| uasan
tersebut. Hal ini dikarenakan perusahaan sudah tidak
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dapat nenberi kan perluasan area secara kesel uruhan,
sehi ngga yang dapat dil akukan adal ah nengurangi | uas
area sub-departenen yang nmasi h berl ebi h.

Sub- departenmen yang nengal am danpak aki bat
perl uasan area sub-departenen di atas adal ah
a. WP crankshaft and canshaft
b. Line boring machine
c. Magnaf | ux
d. WP axl e tube
e

Metal spray roon

6. 2. Saran
Saran yang dapat di beri kan sebagai bahan masukan
bagi perusahaan antara | ain

a. Sistem penanganan material untuk nem ndahkan engi ne
dari overhead crane yang berkapasitas 5 ton dan 10
ton hendaknya di perti nbangkan dengan sebai k- bai knya,
karena apabila pem ndahan engine antar overhead
crane ini terhanbat, maka akan nenghanbat aliran
produksi secara kesel uruhan.

b. Pergantian tata letak fasilitas di sub-departenen
assenbly yang senula berupa workstation terpusat
menjadi lintasan lini seperti yang dicita-citakan
perusahaan hendaknya dil aksanakan setel ah nasal ah-
masal ah yang dapat nenghanbat kel ancaran berj al annya
lintasan Iini dapat teratasi. Berdasarkan pengamatan
penul i s, masal ah- masal ah yang dapat menghanbat
kel ancaran berjalannya lintasan lini tersebut antara
lain :

1. Keterl anbatan spare part
Masal ah ini dapat diatasi dengan nenperbai ki

sisteminventory dan production planning control.
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2. Pekerja yang kurang teranpil dalam nerakit engine
sehi ngga nenyebabkan terjadi nya redo (bongkar dan
pasang kenbal i)

Masal ah ini dapat diatasi dengan nenberikan
training atau pelati han kepada pekerja nengena
proses perakitan engine.

3. Kurang |engkapnya alat yang digunakan dalam
proses perakitan
Masal ah i ni dapat diatasi dengan nel engkapi al at -
al at yang digunakan oleh pekerja sehingga
pekerj aannya tidak t er hanmbat kar ena

ket i dakt er sedi aan al at.
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