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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

A. Kesimpulan 

Berdasarkan hasil yang telah dicapai dari keseluruhan proses pembuatan 

saluran masuk, saluran keluar, dan sisir pada mesin pemotong krupuk rambak, 

dapat disimpulkan sebagai berikut : 

1.  Proses pembuatan saluran masuk dan saluran keluar meliputi persiapan 

gambar, persiapan bahan, persiapan alat dan mesin. Tahap selanjutnya 

adalah proses pengerjaan yang terdiri dari pemotongan, pengeboran dan 

penekukan. Proses terakhir yaitu pemasangan pada mesin.Proses 

pembuatan sisir meliputi persiapan gambar, persiapan bahan, persiapan 

alat dan mesin. Tahap selajutnya adalah proses pengerjaan yang terdiri 

pemotongan, pengeboran, penggerindaan. Selanjutnya pemasangan sisir  

pada mesin. 

2. Proses penyambungan komponen saluran masuk, saluran keluar dan sisir 

ke rangka utama adalah penyambungan dengan baut. 

3. Total keseluruhan waktu yang digunakan untuk membuat saluran masuk, 

saluran keluar, dan sisir adalah 115 menit + 115 menit + 405 menit = 635 

menit atau setara dengan 10 jam 25 menit 

4. waktu yang dibutuhkan untuk merakit saluran masuk, saluran keluar dan 

sisir ke rangkau utama adalah 90 menit, dengan rincian 30 menit untuk 

saluran masuk, 30 menit untuk merakit saluran masuk dan 30 menit untuk 

merakit sisir pada rangka utama. 

B. Saran 

Berdasarkan kesimpulan di atas, maka yang dapat penulis sarankan 

adalah sebagai berikut : 

1. Sebelum memulai proses pembuatan sebaiknya mempersiapkan gambar 

kerja, bahan, dan alat yang digunakan agar pada waktu pembuatan tidak 

ada kesalahan kerja dan pembuatan dapat dikerjakan dengan cepat. 
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2. Dalam pembuatan saluran masuk, saluran keluar, dan sisir ditemui 

beberapa kendala, yaitu kurang pasnya komponen dengan rangka utama, 

masalah ini dapat diatasi dengan beberapa penyesuaian dengan penekukan 

ulang komponen. 

3. Pada saat pengujian untuk pertama kali, sisir melengkung karena tidak 

kuat menahan dorongan dari adonan yang keluar. Hal ini dapat diatasi 

dengan menambah kekuatan plat dengan besi penyangga. 

4. Menggunakan alat keselamatan kerja yang sesuai dengan standar bengkel 

sehingga terhindar dari kecelakaan kerja. 

5. Menggunakan alat kerja dan mesin sesuai dengan fungsinya. 
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