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RINGKASAN

NURIN NADIA, Perancangan Tata Letak dan Penanganan Bahan pada Line
Finishing Crank Shaft di PT Toyota Motor Manufacturing Indonesia Sunter 2.
(Layout and Material Handling Design in Finishing Line Crank Shaft at PT Toyota
Motor Manufacturing Indonesia Sunter 2). Dibimbing oleh HENDRI WIJAYA.
PT Toyota Motor Manufacturing Indonesia (TMMIN) Sunter 2 Casting
Plant merupakan perusahaan joint venture antara perusahaan Indonesia, yaitu PT
Toyota Astra Motor (TAM) dengan perusahaan Jepang yang bernama Toyota
Motor Corporation (TMC). PT TMMIN Sunter 2 Casting Plant merupakan pabrik

- pengecoran dan peleburan material logam untuk part mesin bahan bakar bensin

kendaraan mobil Kijang Innova dan Fortuner.
PT TMMIN Sunter 2 merencanakan pembuatan produk baru yaitu Crank

- Shaft. Crank Shaft merupakan bagian pada mesin yang berfungsi sebagai pengubah

gerakan piston menjadi rotasi atau berputar dan disambungkan ke roda sehingga
mobil dapat bergerak. Crank Shaft memiliki beberapa perlakuan dan tempat
produksi yang berbeda dengan produk yang lain terutama pada proses finishing. PT
TMMIN sedang membuat rancangan tata letak line finishing, fasilitas pendukung
dan alat penanganan bahan untuk produk Crank Shaft. Desain tata letak line
finishing, fasilitas pendukung dan alat penanganan bahan untuk produk Crank Shaft
merupakan toplk yang menarik untuk dikaji. Hasil pengkajian topik diharapkan
dapat menghasitian tata~letak yang efisien; efektlf dan memudahkan dalam

penanganan c$
sekunder. ’*m 1 |t€@4%g@1@glw@gwglp totalcleseness rating (TCR),

jarak aktivitas, nifar aktivitas dengan form to chart, membuat simulasi pergerakan
dengan Flexsim dan rumus biaya material handling.

Rancangan tata letak menggunakan tipe process layout. Pola aliran bahan
yaitu zig — zag. Nilai total closeness rating terbesar pada line moulding dengan nilai
504. Kebutuhan luas ruang awal sebesar 6013,92 m? dan kebutuhan luas ruang
usulan kedua sebesar 4739,92 m2. Diagram alokasi area dengan menghitung titik
tengah pada layout dan jarak aktivitas. Perancangan tata letak usulan kedua pada
line finishing menghasilkan nilai aktivitas yang memiliki selisih 1134,57 m.

Alat penanganan bahan yang digunakan pada proses produksi Crank Shaft
yaitu forklift, belt conveyor, roller conveyor, dan hoist. Total biaya penanganan
bahan awal dan usulan pertama memiliki jumlah yang sama yaitu sebesar Rp
192.197 /jam dan usulan kedua Rp 182.750 /jam. Evaluasi perhitungan yang sesuai
serta memiliki biaya paling minimum yaitu pada usulan kedua. Usulan kedua dapat
memperkecil biaya sebesar Rp 9.447 /jam, menghasilkan biaya new equipment
terendah yaitu sebesar Rp 313.350.000 dan proses produksi membutuhkan waktu
selama 185,24 menit sehingga dapat menghemat waktu produksi Crank Shaft
sebesar 22,5 menit dari kegiatan awal.

Kata Kunci  : Assembling, Crank Shaft, Penanganan bahan, Process Layout Tata
letak.



