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ABSTRAK

Tahu merupakan salah satu produk pangan yang memiliki tingkat konsumsi tinggi
di Indonesia. Dalam proses produksinya, efisiensi dan higienitas menjadi aspek
penting yang harus diperhatikan, terutama pada skala industri kecil hingga
menengah. Oleh karena itu, dalam tugas akhir ini dilakukan perancangan lini
produksi tahu lokal Bandung dengan kapasitas pemrosesan sebesar 500 kg kedelai
per hari, serta perancangan mesin perebusan sebagai komponen utama dalam proses
produksi. Perancangan dilakukan secara sistematis menggunakan metode Pahl &
Beitz guna menghasilkan solusi perancangan yang efektif dan fungsional. Lini
produksi dirancang mencakup seluruh alur mulai dari pencucian kedelai, perebusan,
penggilingan, pencetakan, hingga pengemasan, dengan total waktu proses selama
16 jam per hari dengan menggunakan 2 lini produksi. Mesin perebusan dirancang
mampu merebus 372,4 liter bubur kedelai selama 20 menit pada suhu stabil 80°C,
menggunakan bahan bakar gas CNG sebanyak 13 kg per jam produksi. Hasil
perancangan menunjukkan bahwa sistem mampu memenuhi kebutuhan produksi
secara optimal. Kesimpulannya, rancangan ini mampu meningkatkan efisiensi
produksi tahu dari segi kapasitas, waktu, dan konsumsi energi, serta menunjang

kualitas dan higienitas produk secara keseluruhan.

Kata kunci: Tahu, mesin perebusan, perancangan lini produksi, higienitas dan Pahl

& Beitz
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ABSTRACT

Tofu is one of the food products with a high consumption rate in Indonesia. In the
production process, efficiency and hygiene are important aspects that must be
considered, especially in small to medium-scale industries. Therefore, in this final
project, a production line for local tofu from Bandung was designed with a
processing capacity of 500 kg of soybeans per day, as well as a boiling machine as
the main component in the production process. The design was carried out
systematically using the Pahl & Beitz method to produce an effective and functional
design solution. The production line was designed to cover the entire flow from
washing soybeans, boiling, milling, printing, to packaging, with a total process time
of 16 hours per day using 2 production lines. The boiling machine was designed to
be able to boil 372.4 liters of soybean porridge for 20 minutes at a stable
temperature of 80°C, using 13 kg of CNG gas fuel per hour of production. The
design results showed that the system was able to meet production needs optimally.
In conclusion, this design was able to increase the efficiency of tofu production in
terms of capacity, time, and energy consumption, as well as support the overall
quality and hygiene of the product.

Keywords: Tofu, Boiling Machine, Production Line, Hygiene, Pahl and Beitz
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BAB I
PENDAHULUAN

I.1 Latar Belakang

Tahu merupakan salah satu produk makanan berbahan dasar kedelai yang sangat
populer di Indonesia. Kandungan gizinya yang meliputi protein nabati tinggi, asam
amino esensial, dan mineral menjadikan tahu sebagai makanan pokok yang penting
bagi masyarakat Indonesia. Tahu mempunyai mutu protein nabati terbaik karena
mempunyai komposisi asam amino paling lengkap dan diyakini memiliki daya cerna
yang tinggi (sebesar 85%-98%)[1]. Kandungan gizi dalam tahu memang lebih
rendah bila dibanding dengan gizi yang dimiliki oleh lauk pauk hewani seperti
daging ayam, daging ikan, ataupun telur. Namun, dengan harga yang lebih
ekonomis masyarakat cenderung memilih tahu sebagai bahan makanan pengganti
protein hewani. Hasil penelitian menunjukan bahwa tahu kaya akan nilai mutu
protein yang dikandungnya sehingga ideal untuk makanan diet, bebas kolesterol,

kaya akan mineral dan vitamin.

Proses pembuatan tahu umumnya masih dilakukan secara tradisional, terutama
pada skala kecil hingga menengah [1]. Proses produksi tahu secara umum dapat
dilihat pada Gambar 1-1 Diagram Alir proses pembuatan tahu. Tahapan utama
dalam proses pembuatan tahu adalah proses pemisahan kulit ari, perendaman,
pencucian, penggilingan, perebusan, penggumpalan, dan terakhir proses
pencetakan[3]. Adapun proses yang tidak semua produsen tahu melakukannya yaitu
memisahkan terlebih dahulu kulit ari yang menempel pada kacang kedelai.
Pemisahan kulit ari ini dilakukan untuk menghasilkan sari kedelai yang lebih bersih

yang nantinya akan berpengaruh pada produk akhir.

I.1



1.2

Kacang kedelai dari pemazok Dizsimpan dan menjadi limbah
‘bahan baku vang tdak terpakal
T Kacang kedelai tanpa Air vang sudah melalui
KulitAn kulit ari water reatment Limbah air

f N

PENYIMPANAN ; - - S——
S AL AN BARUPADA ::> PEMISAHAN KULIT :> PERENDAMAN [ N| PENCUCIAN

RAK PENVIMPANAN ARI KACANG KEDELAI l/ KACANG KEDELAI
Kacang kedelai masih pada kanung L Kacang kedelai vang Air vang sudah melaln
imbah air 3
pengiriman sudzh mengembang warer rearment
Disimpan dan menjadi limbah
yang tidak terpakai
Bibit koagulasi (Cuks) Saripati kacang kedelai [r Air yang sudsh Bubur kacang kedelai

melalui wazer

| [ 1 F =+ T ]

B ol e e e
KEDELAI KEDELAI KACANG KEDELAI KACANG KEDELAI

Bt koagxiad Rebusan bum kacang ";;::E Ku::ijg::::ﬁ“g
g‘ kedelai ki L
Gumpalan warer
Dizimpan tahu mearment
difermentasi
dalam wadah Tahu dengan ukuran dan
bentuk tertentu
| J] i; TAHU KUNING
VAR v
PENCETAKAN PEMOTONGAN . - _— -
BUBUR TAHU :> TAITO :D PENIRISAN ::> PENGUNINGAN

| f . T

Padatan tahu ArKunyit - Energi
panas

Tahu dengan suhu ruang

TAHUPUTIH
TAHU KUNING

PENGEMASAN

Gambar I-1 Tahapan proses pembuatan tahu

Setiap tahapan proses pembuatan tahu (Gambar I-1) memiliki manfaat yang
signifikan dalam menjamin kualitas produk akhir. Proses perendaman dan
pencucian membantu untuk melunakkan biji kedelai serta proses ini juga membantu
meminimalisir senyawa-senyawa yang tidak diinginkan seperti halnya senyawa
asam fitat yang terkandung dalam kacang kedelai [2], [3]. Proses penggilingan dan
perebusan berperan dalam memaksimalkan proses pengambilan saripati dari
kacang kedelai serta membunuh bakteri yang masih menempel pada bahan baku
mentah. Proses penyaringan berfungsi untuk memastikan kebersihan saripati

kacang kedelai yang diambil agar menghasilkan tahu yang lembut dan halus [2].
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Sementara untuk pengendapan atau proses koagulasi memanfaatkan pembibitan
menggunakan asam cuka untuk menggumpalkan protein yang dikandung oleh cairan
saripati kacang kedelai. Penggumpalan ini berlangsung secara cepat dan serentak
oleh diseluruh bagian saripati kacang kedelai. Dari proses koagulasi tersebut
mengakibatkan adanya air yang terperangkap dalam gumpalan tahu yang telah
dihasilkan. Untuk mengeluarkan air yang terperangkap tersebut maka perlu adanya
penekanan pada proses pencetakan[4]. Proses penguningan adalah proses untuk
memberikan warna pada pada produk dengan tujuan untuk membuat kesan menarik

pada konsumen dan menutupi perubahan warna akibat proses pengolahan [5].

Pasar tahu di kawasan Bandung sangatlah luas, dengan permintaan yang terus
menerus meningkat. Sebagai salah satu sumber nutrisi protein yang murah, tahu
menjadi makanan yang paling sering dikonsumsi masyarakat Indonesia khususnya
di kawasan Jawa Barat. Diperkirakan ada lebih dari 400 produsen tahu yang
membangun usahanya di Bandung. Salah satu capaian terbesar dengan kapasitas
2,16 juta potong dalam 1 tahun [6]. Dengan banyaknya kebutuhan yang dibutuhkan
oleh pasar maka perlunya memperhatikan kualitas produk, efisiensi produksi, serta
menjaga standar higienis. Dengan adanya kualifikasi ini menjadi tantangan terbesar
bagi produsen tahu di Bandung. Salah satu hal yang dapat dibatasi adalah dari proses
produksi tahu itu sendiri. Dari gambar Gambar -2 terlihat proses penyaringan
gumpalan tahu dengan menggunakan bantuan kain mori yang langsung bersentuhan

dengan tangan manusia.

Gambar I-2 Proses pembuatan tahu secara konvensional (sumber:

https://www.serbabandung.com)
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Proses pembuatan tahu secara konvensional pada umumnya menggunakan metode
tradisional dengan melibatkan tenaga manusia pada tiap tahapannya. Teknologi
pengolahan tahu yang digunakan masih sangat sederhana, banyak mengandalkan
tenaga manusia, dan proses yang kurang optimal[1]. Metode ini memiliki tantangan
mengenai hasil akhir produk dalam segi kualitas dan higienisitas. Pada proses
konvensional ini banyak menggunakan alat dan bahan penunjang produksi yang
seadanya. Gambar I-3 menunjukkan proses pembuatan tahu secara konvensional
dengan mempertimbangkan kondisi lingkungan serta alat penunjang produksi. Hal
ini dapat memicu kontaminasi bahan-bahan berbahaya yang terkandung dalam alat
yang digunakan atau metode yang dilaksanakan, selain itu efek dari lingkungan
yang kurang bersih membuat bakteri atau kuman mudah untuk masuk kedalam

bahan baku produk dan mempengaruhi higienitas dan kualitas produk akhir.

Lain halnya dengan metode modern, metode ini menggunakan peralatan yang lebih
canggih dan dijalankan secara otomatis. Dapat dilihat pada Gambar -4 ilustrasi
produksi dengan metode modern dengan otomatisasi, terlihat kebersihan dan
kehigienisan bahan baku produksi. Pada metode ini bahan baku minim untuk
berinteraksi langsung dengan operator, oleh karena itu metode ini dapat mengurangi
resiko kontaminasi kuman atau bakteri sekitar dan memastikan kualitas dan

kehigenisan produk tahu jadi.

Gambar I-3 Proses produksi Gambar 1-4 llustrasi pabrik tahu yang

konvensional (tradisional) (Sumber: dikemas secara modern dan otomatisasi.

https://www.wartalampung.id) (Sumber: https://www.yslfood.com)

Kualitas tahu sangat ditentukan oleh kompetensi Sumber Daya Manusia (SDM), alat
penunjang produksi (Equipment) yang digunakan, serta pengeloaan proses.
Banyaknya operator yang bekerja dalam satu lini produksi membuat pemahaman

prinsip dasar pengolahan pangan tidak merata. Hal ini akan menyebabkan keahlian
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menjaga standar mutu yang telah ditetapkan akan berbeda juga. Hal ini bisa diatasi
dengan memberikan pelatithan khusus untuk menyamakan pemahaman seputar
standar mutu yang diperbolehkan oleh BPOM. Alat penunjang proses atau alat yang
membantu berjalannya proses menjadi salah satu hal yang sangat mempengaruhi
kualitas tahu yang dihasilkan. Equipment yang digunakan harus menggunakan
material food grade hal ini dilakukan agar minimnya kontaminasi zat-zat yang tidak
baik untuk tubuh. Selain itu proses yang dilakukan akan menjadi salah satu penilaian
yang tinggi dalam kualitas produk akhir. Proses pembuatan tahu dibedakan menjadi
2 yaitu proses dingin dan panas. Proses suhu dingin akan membuat tahu yang
dihasilkan tidak mudah hancur, dan mampu disimpan dalam jangka waktu yang
panjang. Sedangkan untuk proses pembuatan dengan suhu tinggi akan membuat

tekstur tahu yang dihasilkan lebih lembut dan padat.

Higienitas adalah faktor penting yang mempengaruhi kualitas dari produk tahu
yang dihasilkan. Mutu dari tahu ditentukan dari penampilan tahu, tekstur, dan berasa
netral. Selain ketiga hal tersebut, mutu tahu juga dikendalikan dari warna,
kandungan bahan pengawet, dan bahan bahan yang digunakan. Bahan bahan dasar
yang digunakan pada proses pembuatan tahu adalah air dan juga panas (uap boiler).
Tingkat kehigienisan dari tahu bisa diukur dari kualitas air dan pemanas yang
digunakan. Air yang baik dan bagus digunakan untuk pembuatan tahu adalah air
yang bersih dengan ketentuan tertentu, sedangkan pembangkit panas yang baik
adalah pembangkit panas yang tidak memberikan efek atau residu yang bisa
terkontaminasi dengan bahan baku[9]. Tahu yang baik adalah tahu yang memiliki
kualitas sesuai standar mutu yang telah ditetapkan. Syarat mutu tahu ditetapkan
pemerintah melalui SNI 01-3142-1998. Tabel 1.1 adalah tabel mutu tahu yang telah

disesuaikan.
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Tabel 1-1 Syarat mutu tahu

No Jenis Uji Satuan Persyaratan
1 Keadaan :
1.1 Bau Normal
1.2 Rasa Normal
1.3 Warna Putih normal/ kuning normal
1.4 Penampakan Normal tidak berlendir dan tidak
berjamur
2 Abu % (b/b) Maks. 1,0
3 Protein (N x 6,25) % (b/b) Min. 9.0
4 Lemak % (b/b) Min. 0.5
5 Serat kasar % (b/b) Maks. 0,1
6 Bahan Tambahan % (b/b) Sesuai SNI 01-0222-M dan
Makanan Peraturan Men.Kes No
722/Men.Kes/Per/[X/1998
7 CemaranLogam
7.1 I'imbal (Ph) mg/kg Maks. 2,0
7.2 Tembaga (Cua) mg/kg Maks. 30.0
7.3 Seng (Zn) mg/kg Maks. 40.0
74 Timah (Sn) mg/ke Maks. 40,0/250.0
7.5 Raksa (Hg) mg/kg Maks. 0,03
8 Cemaran Arsen (As) mg/kg Maks. 1.0
9 Cemaran mikroba
9.1 Escherichia coli APM/g Maks. 10
9.2 Salmonella 25¢g Negatif

Pada saat ini kebutuhan tahu di Bandung terus meningkat seiring dengan kesadaran
masyarakat akan pentingnya asupan makanan berkualitas tinggi yang higienis dan
sehat. Namun sayangnya di Bandung saat ini masih tergolong menjadi dua
pendekatan utama, yaitu metode konvensional dan modern. Meskipun proses
modern menjanjikan keunggulan dalam kehigienisan tahu yang dihasilkan dan
konsistensi produk, biaya yang tinggi seringkali membuat produk menjadi kurang
terjangkau bagi masyarakat. Sebaliknya, pada proses konvensional menjanjikan
harga produk yang lebih murah, namun kerap mengorbankan aspek kualitas dan
kebersihan. Kondisi ini menciptakan tantangan besar bagi produsen tahu untuk
menghasilkan produk yang tidak hanya higienis dan berkualitas, tetapi juga
ekonomis. Oleh karena itu, diperlukan inovasi dalam proses produksi yang bisa

memenuhi kebutuhan konsumen saat ini.

Produsen tahu yang berada di Bandung saat ini masih banyak yang menggunakan
metode konvensional dalam produksinya. Produksi tahu yang masih menggunakan
metode konvensional menghadirkan risiko besar terhadap kualitas dan higienitas
produk. Dalam proses ini, alat-alat yang digunakan sering kali tidak berbahan food-
grade, sehingga berpotensi mengkontaminasi tahu dengan zat berbahaya. Selain itu,
interaksi langsung bahan baku dengan tangan manusia tanpa standar kebersihan
yang memadai dapat meningkatkan risiko masuknya bakteri atau kuman ke dalam

produk. Lingkungan produksi yang kurang steril juga memperburuk kondisi,
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memungkinkan debu, kotoran, atau bahkan serangga mencemari proses
pembuatan.Akibatnya, tahu yang dihasilkan tidak hanya berpotensi menurunkan
standar mutu, tetapi juga membahayakan kesehatan konsumen, terutama jika
terkontaminasi oleh mikroorganisme patogen yang dapat menyebabkan penyakit

bawaan makanan.

Di tengah meningkatnya kebutuhan konsumen akan tahu yang higienis, berkualitas,
dan tetap ekonomis, sebuah perusahaan rintisan (start-up) berencana untuk hadir di
Bandung guna menjawab tantangan tersebut dengan kapasitas produksi tahu
sebesar 500 kg kedelai dalam 1 siklus produksi (8 jam). Perusahaan ini akan
mengadopsi teknologi modern dalam proses produksinya, mulai dari penggunaan
bahan baku yang terjamin kualitasnya, alat produksi berbasis food-grade, hingga
pengawasan ketat terhadap higienitas pada setiap tahapan. Namun, untuk
mewujudkan proses produksi yang efisien, higienis dan terstandarisasi diperlukan

perancangan sistem produksi yang matang dan terintegrasi.

Salah satu permasalahan utama dalam produksi tahu skala kecil hingga menengah
saat ini adalah belum adanya rancangan lini produksi yang sistematis dan optimal.
Banyak pelaku industri masih menggunakan alur kerja yang tidak efisien dan
peralatan yang tidak sepenuhnya memenuhi standar food-grade, yang berdampak
pada waktu produksi yang lama, risiko kontaminasi, serta konsistensi mutu produk.
Oleh karena itu, dibutuhkan suatu pendekatan perancangan sistem produksi yang
tidak hanya memenuhi aspek teknis dan higienitas, tetapi juga mempertimbangkan
efisiensi waktu, ergonomi, dan biaya. Dalam hal ini, metode perancangan sistematis
seperti Phal & Beitz menjadi solusi potensial untuk mengidentifikasi,
mengevaluasi, dan menentukan alternatif rancangan terbaik bagi lini produksi tahu

yang akan dikembangkan.

1.2 Rumusan Masalah
Berdasarkan latar belakang tersebut, maka masalah yang akan diidentifikasi adalah
sebagai berikut:
1. Bagaimana rancangan proses produksi yang mampu menghasilkan produk
tahu yang berkulitas tinggi dengan kapasitas 500 kg kacang kedelai dalam 1
siklus produksi (1 hari produksi)?
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Bagaimana merancang layout peralatan lini produksi yang optimal dengan
mempertimbangkan alur proses produksi dan alur material secara efisien?

Bagaimana rancangan alat bantu (Equipment) produksi yang dibutuhkan
untuk menunjang setiap proses produksi tahu dengan memperhatikan

kehigienisan produk dan konsistensitas produk?

1.3 Ruang Lingkup Penelitian

Dalam penelitian ini, ditetapkannya ruang lingkup kajian untuk menjaga fokus dan

kejelasan ruang lingkup penelitian sebagai berikut.

1.

Metodologi perancangan Pahl & Beitz digunakan sebagai pendekatan utama
perancangan lini produksi.

Fokus perancangan dibatasi pada perancangan lini produksi mulai dari
pengolahan bahan baku produksi (kacang kedelai) hingga pencetakan tahu.
Tahapan selanjutnya seperti pengepakan dan distribusi tidak termasuk ruang

lingkup penelitian ini.

. Penelitian ini tidak membahas mengenai pembangkit panas (Boiler),

sumber air (Water Input Treatment) yang dibutuhkan serta tidak membahas
pula Instalasi Pengolahan Air Limbah (IPAL).

Penelitian ini fokus untuk mencapai layout produksi dan alur proses
produksi tahu yang mampu menghasilkan tahu yang berkualitas dan
konsisten.

Penelitian ini menghasilkan lini produksi tahu dengan disertai rancangan
alat bantu (Equipment) produksi yang mampu memberikan produk hasil
produksi yang higienis dan konsisten.

Penilitian ini hanya membahas 1 perancangan Equipment lini produksi,

yaitu perancangan mesin perebusan.

1.4 Tujuan dan Manfaat

Tujuan dilaksanaknnya penelitian ini adalah sebgai berikut ini:

1.

Menciptakan desain lini produksi yang terintegrasi untuk kemudahan
operasional pada proses produksi tahu lokal pada salah satu perusahaan star-

up di Bandung.
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2. Mengidentifikasi dan mengatasi hambatan dalam proses produksi guna
menghasilkan tahu dengan kualitas yang lebih konsisten dan produktivitas
yang lebih tinggi.

3. Menciptakan rancangan mesin dan alat bantu produksi yang mampu penjaga
kehigienisan produk dengan mempertimbangkan konsistensitas hasil

produksi.
Manfaat yang diharapkan dari penelitian ini adalah sebegai berikut:

1. Memberikan solusi praktis untuk meningkatkan proses produksi.

2. Memberikan produk tahu lokal dengan kualitas yang lebih baik dan harga
yang kompetitif.

3. Mendorong desain lini produksi yang mengoptimalkan penggunaan sumber

daya.

I.5 Bentuk Tugas Akhir

Bentuk tugas akhir yang akan dikerjakan berupa perancangan lini produksi serta
peralatan penunjang untuk proses produksi tahu pada salah satu perusahaan rintisan
(start-up) di Bandung. Rancangan ini disusun berdasarkan metode perancangan
Pahl-Beitz. Perancangan yang dilakukan dalam karya tulis ilmiah ini mencakup dua
aspek utama, yaitu perancangan sistem lini produksi dan perancangan alat bantu
proses produksi dapat dilihat pada Gambar I-5. Lini produksi yang dihasilkan akan
dievaluasi berdasarkan pertimbangan teknis, serta efisiensi alur proses produksi.
Berikut ini adalah bagan yang menggambarkan skema perancangan yang akan

dilaksanakan pada tugas akhir ini.
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Gambar -5 Diagram alir perancangan yang akan dilakukan

1.6 Metode Penelitian

Dalam penulisan Karya Tulis Ilmiah (KTI) ini menggunakan metodologi Pahl-
Beitz, yang dimana metode ini memiliki 4 tahap perancangan yaitu task
clarification (tahap penentuan kebutuhan), conceptual design (tahap mengonsep),
embodiment design (tahap pebentukan rancangan), dan detail design (tahap

mendetailkan rancangan). Berikut ini akan dijelaskan pada tabel 1-2, perbedaan
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antara perancangan lini produksi dengan perancangan mesin produksi dari segi

metodologi perancangan.

Tabel I-2 Penerapan metodologi Pahl-Beitz pada perancangan layout produksi

dan peancangan alat atau mesin produksi.

Tahap Perancangan Alat
Perancangan Lini Produksi
Metodologi Penunjang Lini Produksi
task e Penjelasan tugas. e Penjelasan tugas
clarification ¢ Batasan rancangan lini e Penyusunan daftar
produksi kebutuhan
¢ Penentukan daftar e Penyusunan daftar
kebutuhan dan daftar tuntutan
tuntutan layout lini
produksi.
conceptual e Abstraksi permasalahan dan | e Abstraksi dan identifikasi
design identifikasi permaslaahan permasalahan utama
utama ¢ Penentuan struktur fungsi
e Penentan struktur fungsi ¢ Pembuatan konsep
¢ Penentuan struktur kerja rancangan awal mesin
perebusan bubur kedelai.
¢ Penentuan struktur
kontruksi
e Evaluasi terhadap aspek
teknis dan ekonomis
embodiment e Penggambaran berskala e Perhitungan pemilihan
design berdasarkan ruang komponen utama
¢ Pengembangan layout awal | e Penyusunan daftar
e Pembuatan alternatif komponen
konsep lini produksi ¢ Penentuan proses
¢ Evaluasi terhadap aspek pengerjaan
teknis dan ekonomis
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e Perisapan awal daftar

bagian dan dokumen desain

detail design e Penyempurnaan layout ¢ Pembuatan draft kontruksi
e Pembuatan dokumen e Pembuatan gambar kerja
rincian spesifikasi peralatan kontruksi

lini produksi.

1.7 Sistematika Penulisan

Penelitian ini, terdiri dari VI BAB yang dilengkapi dengan daftar pustaka serta
lampiran yang disusun sebagai berikut:

BAB I PENDAHULUAN, pada bab ini akan dijelaskan latar belakang apa urgensi
utama dalam penelitian ini, dijelaskan pula dengan rumusan masalah yang menjadi
inti dari perancangan sistem produksi. Selain itu, dijabarkan tujuan penelitian,
manfaat penelitian, ruang lingkup penelitian, skematik rancangan, bentuk tugas
akhir dan metodologi penelitian yang digunakan.

BAB II TINJAUAN PUSTAKA, dalam bab ini membahas berbagai referensi dan
teori-teori yang mendukung perancangan sistem produksi, termasuk konsep sistem
produksi, ergonomi, lini produksi, dan studi terdahulu.

BAB III PERANCANGAN PERALATAN LINI PRODUKSI, bab ini membahas
proses perancangan lini produksi, khususnya dalam penataan layout peralatan
produksi, dengan mempertimbangkan kebutuhan dan keinginan konsumen serta
aspek ergonomis. Pendekatan yang digunakan dalam perancangan ini mengacu
pada metodologi perancangan Pahl & Beitz.

BAB IV PERANCANGAN ALAT BANTU LINI PRODUKSI, bab ini menjelaskan
pendekatan metodologi Pahl & Beitz dalam proses perancangan alat produksi.
Perancangan alat produksi akan berdasarkan pada kebutuhan fungsi alat,
karakteristik proses produksi yang telah ditentukan pada BAB III.

BAB V HASIL PEMBAHASAN, bab ini menjelaskan tahapan perhitungan dan
pemilihan komponen standar berdasarkan pendekatan metodologi Pahl & Beitz.
Perhitungan dilakukan untuk memastikan bahwa setiap komponen yang digunakan
mampu menjalankan fungsi teknis sesuai dengan kebutuhan alat produksi. Proses

ini mengacu pada fungsi alat yang telah dirancang pada Bab IV dan
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mempertimbangkan karakteristik proses produksi pada Bab III, sehingga
menghasilkan pemilihan komponen yang tepat, efisien, dan selaras dengan konsep
perancangan secara keseluruhan.

BAB VI PENUTUP, bab ini terakhir ini berisikan kesimpulan dari seluruh
penelitian yang telah dilakukan. Selain itu bab ini menyajikan saran untuk proses

pengembangan selanjutnya dan rekomendasi implementasi agar penelitian bisa
dilaksanakan lebih luas lagi.



