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I NTI SAR

PT. Komatsu Remanufacturing Asia (PT. KRA),
Bal i kpapan merupakan suatu industri yang bergerak di
bi dang remanufacturing dan perakitan konponen-konponen

alat berat seperti engi ne, transm ssions, torque
converters, power nodul es, final drives, dan konponen
| ai nnya.

Per masal ahan yang ada pada PT. KRA terdapat pada
tata letak fasilitas produksi pada plant 1 yang kurang
bai k karena aliran nmaterial, produk setengah jadi,
maupun produk jadi tidak beraturan sehi ngga neni nbul kan
penbor osan dari segi waktu, jarak serta biaya.

Perusahaan telah nenbuat rancangan tata |etak
unt uk nmem ndahkan seluruh kegiatan produksinya pada
satu tenpat, yaitu plant 3.

Rancangan tata |etak yang sudah dibuat i ni
sebagi an besar dibuat dengan Dberdasar pengal aman,
dengan kurang di perhati kannya perhitungan kebutuhan
| uas area yang di butuhkan. Cleh karena itu diperlukan
eval uasi terhadap rancangan tata letak fasilitas yang
tel ah di buat, apakah rancangan tata |etak yang tel ah
di buat tersebut |ayak atau tidak untuk diterapkan agar
kapasi tas produksi dapat neningkat dan dapat nenmenuhi
order dari konsunen serta tidak terdapat penborosan
dari segi kebutuhan luas area (space) dan aliran
material (flow) berdasarkan kegi atan-kegi atan didalam
proses produksinya (activity).

Eval uasi rancangan tata l|letak baru plant 3 ini
ditinjau dari Ilevel sub-mkro (stasiun kerja [/ sub-
departenen), nikro (departenen), dan makro (workshop)
dari segi aliran material (flow), keleluasaan area
(space), dan kegiatan (activity).

Dari  hasil evaluasi didapatkan bahwa terdapat
ket i dakcukupan area pada |evel sub-mkro.Hal ini tentu
j uga berpengaruh terhadap | evel m kro dan nakro.
ket i dakcukupan area ter) adi pada sub- depart enen
prewash, deep tank, robowash water dan robowash
chem cal pada departenen washing dan sub-departenen
crankshaft grinding 1 dan 2 serta sub-departenen Lathe
machi ne for axle tube. Perluasan area dilakukan dengan
mengurangi |luas sub-departenen sekitar yang nmsih
berl ebih, vyaitu sub-departenen WP crankshaft and
canshaft, Line boring mnmachine, Mgnaflux, WP axle
tube, dan Metal spray roon
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