ABSTRAK

PT X didirikan pada tahun 1970 di Jalan Cigondewah, Bandung. PT X
merupakan perusahaan yang bergerak di bidang manufaktur spareparts motor
berbahan logam. Pelanggan PT X adalah PT Astra Honda Motor dan PT Yamaha
Indonesia. Pada saat ini, mesin-mesin di PT X dikelompokkan ke dalam 2
kelompok berdasarkan kemiripan part. Alat Material Handling (AMH) yang
digunakan dari storage ke lantai produksi, di lantai produksi, dan dari lantai
produksi ke warehouse sama, yaitu hand pallet yang dapat mengangkut pallet
ataupun keranjang. Masalah yang dihadapi PT X adalah fluktuasi product mix
(perubahan jenis dan jumlah produk yang diproduksi) setiap periode (satu periode
adalah 6 bulan) sehingga perpindahan material menjadi jauh dan layout tidak
optimal dan efisien. Hal ini menyebabkan Ongkos Material Handling (OMH)
menjadi mahal, lead time produksi menjadi lama, dan mengurangi daya saing
perusahaan.

Pada penelitian ini mengusulkan tata letak dengan metode Dynamic Cellular
Manufacturing System (DCMS) yang mengacu pada penelitian Safaei et al (2009)
yang berjudul “Integrated Multi-Period Cell Formation and Subcontracting
Production Planning in Dynamic Cellular Manufacturing Systems” yang
disesuaikan dengan kondisi perusahaan. DCMS dapat mengatasi masalah fluktuasi
product mix yang terjadi di PT X. Metode clustering yang digunakan adalah
matemathical programming formulation, lalu akan diolah menggunakan LINGO.
Fungsi tujuan dalam model matematika di peneltian ini adalah minimasi biaya tetap
(biaya sewa dan menyewakan mesin), biaya variabel (biaya operasi), biaya
perpindahan intercell, biaya perpindahan intracell, dan biaya relokasi perpindahan
mesin. Model matematika ini sudah mempertimbangkan alternative routing. Dari
pengolahan LINGO akan didapat clustering dan jumlah mesin. Setelah itu akan
dibuat layout usulan berdasarkan hasil clustering, dimulai dengan membuat skala
prioritas outflow dan inflow, membuat Activity Relationship Diagram (ARD) untuk
aliran outflow dan inflow, memilih ARD outflow dan inflow berdasarkan Ongkos
Material Handling (OMH) termurah, membuat Allocation Diagram (AAD),
menghitung OMH usulan dan aktual dengan jarak Aisle Distance, menghitung
profit aktual, menghitung profit usulan berupa Dynamic Cellular Manufacturing
System (DCMS), dan membandingkan profit aktual dengan usulan.

Perusahaan akan mendapat beberapa keuntungan bilamana menggunakan tata
letak usulan yaitu penghematan OMH sebesar Rp 2.846.263 (11,451%) untuk
periode 1 dan Rp 4.960.969 (15,242%) untuk periode 2. Penghematan OMH dapat
mengurangi lead time produksi. Selain itu, perusahaan akan mendapatkan
peningkatan profit sebesar Rp 2.814.446.263 (75,614%) untuk periode 1 dan Rp
5.120.160.969 (75,564%) untuk periode 2.
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DAFTAR INDEKS

Simbol Arti

c = indeks untuk sel manufaktur (¢ = 1,...,C)

m = indeks untuk tipe mesin (m = 1,...,M)

p = indeks untuk tipe part (p=1,...,P)

h = indeks untuk periode waktu (h = 1,...,H)

J = indeks untuk operasi yang menjadi partp (j = 1,...,0p)
P = jumlah tipe part (unit)

Op = jumlah operasi untuk part p

M = jumlah tipe mesin (unit)

C = jumlah maksimum sel yang dapat terbentuk
Dph = permintaan untuk part p dalam periode h (unit)

Bp'™e" = ukuran batch untuk perpindahan inter-cell dari part p (unit)

By = ukuran batch untuk perpindahan intra-cell dari part p (unit)

JMer = piaya perpindahan inter-cell per batch (Rp)

Jnra = biaya perpindahan intra-cell per batch (Rp)

Om = biaya tetap berupa biaya sewa mesin m dalam tiap periode (biaya sewa
dapat berupa biaya sewa mesin ke luar perusahaan, sewa mesin ke anak
perusahaan, dan sewa mesin ke plant lain) (Rp)

P = biaya variabel berupa biaya listrik pada tipe mesin m untuk tiap satuan
waktu (Rp)

Om = biaya relokasi pada tipe mesin m (Rp)

Tm = kapasitas-waktu pada tipe mesin m dalam tiap periode (detik)

tipm = waktu proses yang diperlukan untuk melakukan operasi j dari tipe part p

pada tipe mesin m (detik)

ajpm = sama dengan 1, jika operasi j dari part p dapat diselesaikan pada tipe
mesin m; dan 0 untuk sebaliknya

Yph = sama dengan 1, jika Dph > 0; dan 0 untuk sebaliknya

NOmc = jumlah tipe mesin m yang disediakan ke sel ¢ di periode 0 (unit)
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D0, = permintaan untuk part p di periode O (unit)

XOjpme = sama dengan 1, jika operasi j dari tipe part p dikerjakan pada mesin m di
sel ¢ dalam periode 0, dan 0 untuk sebaliknya

Nmeh = jumlah tipe mesin m yang disediakan ke sel ¢ dalam periode h (unit)

Nmeh = jumlah tipe mesin m yang disediakan ke sel ¢ dalam periode h (unit)

Kmen™ = jumlah tipe mesin m yang ditambahkan pada sel ¢ dalam periode h (unit)

Kmen™ = jumlah tipe mesin m yang dihapuskan dari sel ¢ dalam periode h (unit)

Xjpmech = Sama dengan 1, jika operasi j dari tipe part p dikerjakan pada mesin m di

sel ¢ dalam periode h, dan O untuk sebaliknya (unit)
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