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ABSTRAK

PT. X merupakan industri yang memproduksi kabel, salah satunya adalah
kabel Tegangan Rendah Aluminium Tipe NFA2X 2X10 mm. Ada beberapa
masalah yang terjadi di ruang produksinya dimana Jumlah mesin kurang, letak
mesin yang berjauhan untuk produksi satu tipe kabel sehingga memperlama
waktu pemindahan bahan atau produk setengan jadl dan Jumlah jarak antar
mesin dari awal proses sampal akhir proses = 267 m, aliran bahan yang
kurang bail dimana banyak ada 7 gerak mundur (“back tracking”). Oleh
karena kondisi dan masalah yang terjadi di PT. ini maka diperlukan suatu
analisa dan usulan rancangan sebagai suatu saran perbaikan.

Analisa dimulai dari menghitung jumiah mesin, apakah jumlah mesin sudah
cukup atau belum sesuai dengan kapasitas produksinya selama 1 periode
tertentu. Jika ada penambahan mesin langkah selanjutnya adalah mengatur
tataletak mesin-mesin untuk masing-masing prosesnya dengan menggunakan
perhitungan momen Peta Dari-Ke (*From To Chart”) berdasarkan urutan letak
mesin. Kemudian tataletak mesin untuk masing perkelompok proses
digabungkan menjadi tataletak keseluruhan. Rancangan tataletak —mesin
keseluruhan dibuat berdasarkan jumlah momer yang terkecil yang didapat dari
perhitungan momen Peta Dari-Ke (“From To Chart”) usulan-usulan rancangan
lay out berdasarkan jarak antar mesin.

Setelah dilalukan analisa ada beberapa hal diperoleh yaitu : kapasitas mesin
Stranding paling kecil dibandingkan dengan kapasitas mesin-mesin lainnya,
ada penambahan mesin untuk proses Stranding dan Cabling, tataletak mesin
diatur sesuai dengan urutan prosesnya sehingga hanya ada dua langkah
mundur (“back tracking” dan aliran bahan menjadi teratur dan Jarak antar
mesin bertambah pendek, yaitu 188 m. Tidak ada aliran bahan yang melewati
lorong yang sama sehingga tidak ada pertemuan aliran bahan. Besarnya
effisiensi yang diperoleh dari perubahan dan perancangan lay out = 78,57 %

v
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BAB 1

PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang

Industri di Indonesia memeriukan pengefisienan dan pengefektifan
dalam menjalankan, mempertahankan dan mengembangkan perusahaan di
tengah kondisi perekonomian Indonesia yang sedang tidak stabil pada saat
ini. Ada beberapa hal yang dapat mempengaruhi, diantaranya adalah
kegiatan di ruang produksi yang antara lain @ proses produksinya, jumlah
mesinnya dan tataletak mesin-mesin dan aliran bahannya dimana hal-hal
tesebut saling berkaitan satu sama lain. Mesin-mesin dalam ruang produksi
jumiah dan jenisnya disesuaikan dengan proses produksinya sehingga
jumiah dan jenis mesin dari pabrik yang satu akan berbeda dengan pabrik
yang lain. Begitu puta dengan tataletak mesin dan aliran bahannya yang
disesuaikan dengan luas ruang produksi masing-masing pabrik.

Jumlah mesin harus diperhatikan sehingga tidak terjadi kekurangan
mesin atau kelebihan mesin. Ketidaktepatan jumlah mesin menimbulkan
pemasalahan tertentu. Jumlah mesin yang kurang dapat menimbulkan
waktu produksi yang lebih lama sedangkan kelebihan jumlah mesin dapat
memboroskan biaya. Mesin-mesin produksi ini diletakkan pada tempat

tertentu pada ruang produksi. Sehingga penambahan dan pengurangan



mesin menimbulkan perubahan pada tataletak mesin. Perubahan tataletak
mesin menimbulkan perubahan pada urutan fetak mesin dan aliran bahan.
Urutan letak mesin akan menentukan jarak antar mesin.Semakin jauh letak
antar mesin semakin jauh jarai dan waktu yang ditempuh oleh bahan atau
material ke mesin berikutnya dan waktu ini akan berpengaruh terhadap
waktu produksi keseluruhan . Oleh karena itu jumtah dan tataletak mesin
harus diperhatikan dan diatur sedemikian rupa agar didapati waktu produksi
yang seefektif mungkin.

Dalam tugas akhir ini akan dicoba penerapan ilmu dan teori
mengenai jumlah mesin, tataletak mesin dan pola aliran bahan sebagai
suatu perbandingan dan analisa dengan aplikasi yang diterapkan pada
PT. X ini khusushya pabrik kabel Tegangan Rendah Aluminium tipe
NFAZX 2X10 mm. Pabrik kabel jenis ini memerlukan perbaikan pada ruang
produksinya karena belum diketahui apakah jumiah mesin sudah cukup
atau belum, penempatan mesin yang berjauhan dan tidak teratur sehingga
aliran bahannya tidak teratur dan banyak mengalami langkah mundur {“back
Tracking®) serta jarak perpindahan produk setengah jadi dari mesin ke
mesin berikutnya jauh sehingga waldtu produksi menjadi lebih lama. Sangat
disayangkan jika pabrik yang mempunyai prospek yang cukup baik, yaitu
diihat dari permintaan kabel dalam 3 - 4 tahun terakhir ini merupakan
permintaan terbanyak. Dari kodisi tersebut di atas maka diperiukan suatu
analisa dan usulan rancangan tataletak mesin dan pola aliran bahan yang

baru sebagai suatu saran perbaikan bagi perusahaan.



1.2. Perumusan Masalah
Masalah yang akan dibahas dapat dirumuskan sebagai berikut :

1. Belum diketahui apakah jumlah mesin dalam setiap prosesnya sudah
cukup atau belum sesuai kapasitas produksinya.

2. Letak mesin yang tidak teratur dan berjauhan yang mengakibatkan jarak
dan waktu yang ditempuh bahan dari mesin pertama sampai mesin
terakhir besar.

3. Aliran bahan yang kurang baik karena banyak terjadi langkah mundur

(“Back Tracking”) dan ada aliran bahan yang melewati gang yang sama.

1.3. Tujuan Penelitian

Tujuan yang ingin dicapai dari penelitian int adalah :

1. Menentukan jumiah mesin vang seharusnya untuk setiap proses..

2. Memperbaiki tataletak mesin pada ruang produksi.

3. Menentukan pola afiran bahan yang baik dimana tidak mengafami banyak

langkah mundur (“Back Tracking”) dan tidak aliran bahan yang bertemu.

1.4. Manfaat Penelitlan
Manfaat yang dapat diambil dari penelitian ini adalah :
Umum .
1. Mahasiswa dapat memperdalam dan menerapkan imu dan teori tentang
perancangan tataletak pabrik khususnya ruang produksi.

2. Dapat mengetahui kondisi atau realita yang terjadi pada suatu pabrik



atau perusahaan industri.

Perusafiaarn :

1. Mengusulkan suatu rancangan tataletak mesin dan pola aliran bahan
yang tidak mengalami banyak langkah mundur (“Back Tracking”) dan
efisien.

2 Meningkatkan profit.

1.5. Pembatasan Masalah
Karena luasnya cakupan bahasan pada pokok permasalahan, maka
pembahasan akan dibataéi, yaitu :

1. Penelitian dilakukan pada produksi kabel Tegangén Rendah Afuminium
tipe NFAZX 2X10 mm.

2. Perancangan tataletak mesin dan perubahan aliran bahan berdasarkan
pada metode konvensional yaitu Peta Dari-Ke ("From To Chart”)
Berdasarkan urutan mesin dan Peta Dari-Ke berdasarkan jarak antar
mesin.

3. Mesin-mesin dalam kondisi layak pakai.

4. Tugas akhir ini tidak membahas soal keuangan atau finansial agar topik

tidak melebar dan meluas.

1.6. NMetodelogi Penelitlan
Untuk menganalisa dan memecahkan masalah yang ada maka
penulis melakukan penelfitian dengan mengumpulkan data dengan cara

sebagai berikut :




1. Penelitian Lapangan
Yaitu : pengumpulan data primer dengan pengamatan langsung di
perusahaan dengan wawancara dan mencatat data yang dibutuhkan.

2. Studi Pustaka
Yaitu : pengumpulan data sekunder dengan mencari bahan pendukung

yang diperoleh dari buku literatur yang sesuai dengan permasalahan.

1.7. Sistematika Penulisan
Untuk mempermudah dalam penulisan maka penulisan maka Tugas
Akhir ini disusun menjadi 5 bab, yaitu sebagai berikut :
BAB | : Pendahuluan
Berisi tentang latar belakang, perumusan masalah,
tujuan penelitian, manfaat penelitian, pembatasan

masalah, metodelogi penelitian, sistematika penulisan.

BAB il : Landasan Teori
Berisi tentang teori-teori yang akan digunakan dalam
pengolahan dan analisis data dari permasalahan yang

dikermnukalkan.

BAB I : Metodelogi Pemecahan Masalah
Berisi tentang penjelasan dari diagram alir dari proses
pemecahan masalah beserta penjelasannya, dimulai dari

proses pengumpulan data sampai hasil akhir yang



BAB IV

BAB V

didapat.

Pengumpulan Dan Pengolahan Serta Analisa Data
Berisi tentang pengumpulan data-data yang diperlukan,
yang kemudian data ini diolah. Berdasarkan hasil
pengolahan dilakukan analisa dah pembahasan untuk
mendapatkan suatu perbandingan dari kondisi yang ada
dengan hasil pengolahan, mengajukan suatu usulan dan

perubahan.

Kesimpulan Dan Saran
Berisi kesimpulan dari pembahasan dan saran-saran

yang kiranya bermanfaat untuk kepentingan perusahaan.



