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ABSTRAK 

 

 

PT Alpine Cool merupakan perusahaan yang bergerak dalam bidang 

manufaktur. Produk yang dihasilkan perusahaan adalah Refigerator System atau 

yang lebih dikenal dengan sebutan panel pendingin. Dari pengamatan penulis, 

terlihat bahwa tata letak stasiun kerja di lantai produksi saat ini terlihat kurang 

baik. Hal ini tampak dari jarak antar stasiun kerja berjauhan sehingga operator 

yang menangani perpindahan  material handling memerlukan waktu yang lebih  

lama untuk melakukan material handling. Akibatnya produksi yang dihasilkan 

tidak maksimal. Hal lain terjadinya backtrack  dan cross di beberapa stasiun kerja. 

Oleh karena itu penulis mengusulkan perubahan tata letak yang ada saat ini. 

Penulis mengusulkan rancangan tata letak di lantai produksi dengan 

menggunakan metode layout by Product, dimana stasiun stasiun kerja diletakkan 

secara berurutan sesuai urutan proses pembuatan produk. Langkah pertama yang 

dilakukan penulis adalah membuat diagram alir proses produksi. Selanjutnya 

penulis menyusun tata letak usulan. Setelah menyusun tata letak usulan, penulis 

melakukan perhitungan waktu material handling antar stasiun kerja. Waktu 

material handling digunakan sebagai input membuat simulasi proses produksi. 

Simulasi yang dibuat menggunakan software Promodel 7.5 . Simulasi dilakukan 2 

kali, yaitu untuk produk ukuran besar dan ukuran kecil. Dari kedua simulasi 

dilakukan perbandingan yang bertujuan untuk mengetahui luas area penyimpanan 

yang akan digunakan. Selanjutnya dibuat simulasi proses produksi dengan tata 

letak saat ini. Simulasi Tata letak saai ini dilakukan 2 kali, yaitu untuk kapasitas 

area penyimpanan saat ini dan kapasitas area penyimpanan tidak terbatas. Hal ini 

bertujuan untuk mengetahui kekurangan kebutuhan area penyimpanan. Pada 

akhirnya dilakukan perbandingan hasil simulasi tata letak saat ini dan usulan. 

Dengan menerapkan tata letak usulan perusahaan mendapatkan beberapa 

manfaat yaitu kapasitas produksi meningkat untuk produk panel sandwich  

meningkat sebesar 101 % dan produk panel PU Block meningkat sebesar 170% , 

lantai produksi menjadi lebih rapi, dan backtrack yang sebelumnya terjadi dapat 

dihindarkan.  
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