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Design for Manufacture and Assembly (DFMA) adalah suatu metode sistematik pengukuran suatu produk yang didukung oleh kombinasi desain dan teknikal yang menghasilkan proses produksi yang ekonomis. Dengan Aplikasi DFMA akan didapatkan lead times yang lebih pendek dan meningkatkan viability (kelangsungan hidup) secara ekonomi dari produk.
DFMA adalah kombinasi dari DFM (Design For Manufacture) dan DFA (Design For Assembly). Dimana DFM adalah sebuah aktivitas pengembangan yang menekankan pada isu-isu manufaktur ke dalam proses desain, DFM merupakan suatu pendekatan komprehensif untuk memproduksi sesuatu dan mengintegrasikan proses desain dengan material, metode manufaktur, perencanaan proses, assembly, pengujian dan pertimbangan kualitas. Hal ini menuntut designer untuk memiliki pengetahuan tentang karakteristik, kemampuan, dan batasan dari suatu material, proses manufaktur, dan operasi-operasi yang berkaitan dengan permesinan dan peralatan. Pengetahuan ini termasuk karakteristik–karakteristik seperti variabilitas dalam performansi mesin, permukaan dan akurasi dimensi benda  kerja, waktu proses, dan efek dari metode proses pada kualitas part.
Sedangkan DFA adalah cara untuk mendesain dari suatu produk untuk memudahkan dalam Assembly. Assembly merupakan suatu fase penting dari keseluruhan operasi manufacturing dan membutuhkan pertimbangan dalam hal kemudahan, kecepatan dan biaya untuk menggabungkan part menjadi satu.
Suksesnya DFM berdampak pada biaya produksi yang lebih rendah tanpa mengorbankan kualitas produk. Perancangan untuk desain manufaktur (DFM) membantu dalam mengurangi biaya manufaktur sambil secara simultan memperbaiki (atau paling tidak, menjanjikan) kualitas produk, waktu pengembengan dan biaya pengembangan yang baik.
DFM dimulai dengan tahap pengembangan konsep dan tahap perancangan tingkat sistem. Pada tahap-tahap ini, keputuan penting harus dibuat dengan implikasi biaya manufaktur dalam pikiran. DFM menggunakan perkiraan biaya manufaktur untuk mengarahkan dan membuat prioritas usaha pengurangan baya. Perkiraan biaya membutuhkan keahlian dengan proses prduksi yang relevan. Pemasok dan ahli manufaktur harus dilibatkan dalam proses ini.
Biaya perakitan dapat dikurangi dengan mengikuti petunjuk perancangan untuk perakitan (Design for Asembly / DFA). Komponen-komponen dapat dirancang ulang untuk menyederhanakan operasi perakitan, atau komponen-komponen dapat dikurangi dengan mengintegrasikan fungsi komponen tersebut menjadi komponen yang lain.
Menurut Marnie Ham (Queens University), guidelines DFA antara lain:
· Mengurangi jumlah part
· Mengurangi jumlah part yang berbeda – penstandar dan parts
· Simplifikasi assembly
· Mengurangi jumlah proses
· Meminimalisir fasteners khususnya screws & bolts (mur dan baut)
· Orientasi
· Mudah diakses dan dilihat
· Mudah untuk di-handling
· Assemble from top
· Mengurangi locating/alignment operations – manual/time consuming
Keputusan DFM dapat mempengaruhi waktu ancang pengembangan produk, biaya pengembangan produk dan kualitas produk
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DESAIN UNTUK PROSES MANUFAKTUR


9.1         Design For Manufacturing (DFM)

Design for manufacturing (DFM) adalah suatu praktek pengembangan produk yang menekankan pada hal-hal yang berhubungan dengan manufacturing. DFM dimulai selama tahap pengembangan konsep, sewaktu fungsi-fungsi dan spesifikasi produk ditetapkan. Ketika melakukan pemilihan konsep, biaya merupakan kriteria dalam mengambil keputusan, walaupun perkiraan biaya masih subjektif. Selama tahap perancangan tingkat sistem, tim membuat keputusan mengenai bagaimana menguraikan produk menjadi komponen komponen terpisah, berdasarkan biaya yang diharapkan dan implikasi kerumitan proses manufaktur. Pada tahap perancangan detail perkiraan biaya yang akurat dapat diperoleh. Secara ekonomis rancangan yang berhasil adalah tergantung dari jaminan kualitas produk yang tinggi serta biaya manufaktur yang minimum.Informasi yang diperlukan dalam DFM adalah:Sketsa, gambar, spesifikasi produk, alternatif rancangan, pemahaman detail tentang proses produksi dan perakitan, serta perkiraan biaya manufaktur, volume produksi dan waktu peluncuran produk. Model input output sederhana dari suatu sistem manufaktur dapat dilihat pada Gambar 9.1.

Gambar 9.1 Model Input Output Sederhana dari Suatu Sistem Manufaktur

9.2         Langkah DFM

9.2.1   Memperkirakan Biaya Manufaktur
Biaya manufaktur adalah jumlah seluruh biaya untuk input dari sistem manufaktur dan untuk proses pembuatan output yang dihasilkan oleh sistem. Cara memperkirakan biaya manufaktur adalah dengan membagi biaya manufaktur ke dalam biaya tetap dan biaya variabel. Biaya tetap adalah biaya yang tercakup dalam jumlah yang telah ditentukan sebelumnya, tanpa menghiraukan berapa banyak unit produk yang dibuat. Sedangkan biaya variabel adalah biaya yang tercakup dalam proporsi langsung dari jumlah unit yang dihasilkan.

9.2.2   Mengurangi Biaya Komponen
Cara mengurangi biaya komponen adalah dengan memahami batasan batasan proses dan dasar-dasar biaya, merancang ulang komponen untuk mengurangi langkah-langkah pemrosesan, pemilihan skala ekonom, yang sesuai untuk pemrosesan komponen, menstandarkan komponen komponen dan proses-proses, mengikuti black box pengadaan komponen.

9.2.3   Mengurangi Biaya Perakitan
Biaya perakitan antara lain adalah biaya upah tenaga kerja serta biaya perlengkapan dan alat bantu. Cara mengurangi biaya perakitan adalah dengan mengintegrasikan komponen, memaksimumkan kemudahan perakitan, serta mempertimbangkan perakitan oleh pelanggan.

9.2.4   Mengurangi Biaya Pendukung Produksi
Biaya pendukung (penunjang) terdiri dari biaya penanganan material, jaminan kualitas, pembelian, pengiriman, penerimaan, fasilitas dan pemeliharaan peralatan. Cara mengurangi biaya pendukung produksi adalah dengan meminimasi kerumitan sistemik dan proses pembuktian kesalahan.

9.2.5   Mempertimbangkan Pengaruh Keputusan DFM pada Faktor Lainnya
Dengan meminimasi biaya menufaktur tidak hanya merupakan sasaran proses pengembangan produk. Keberhasilan produk secara ekonomis juga tergantung dari kualitas produk, berkurangnya waktu pengenalan dan biaya pengembangan produk. Selain itu, terdapat situasi dimana keberhasilan ekonomis suatu proyek dikompromikan dalam rangka memaksimumkan keberhasilan ekonomi keseluruhan perusahaan. Dalam mempertimbangkan suatu keputusan DFM, permasalahan ini sebaiknya dipertimbangkan secara eksplisit.

9.3         Analisa Buat-Beli
Untuk menentukan biaya manufakturing perlu dilakukan analisa buat atau beli. Analisa ini bermaksud untuk menekan biaya produksi, karena dengan analisa buat atau beli kita dapat menghemat investasi peralatan produksi.Analisa buat atau beli dari komponen produk alat puntir benang sutera dapat dilihat pada Tabel 9.1. Serta daftar perkiraan biaya dapat dilihat pada Tabel 9.2.
Tabel 9.1 Analisa Buat atau Beli Dari Komponen Produk Alat Puntir Benang Sutera
	No
	Komponen
	Jumlah
	Buat
	Beli

	1.
	Rangka alat
	1
	×
	

	2.
	Kincir penggulung benang (reel)
	1
	×
	

	3.
	Tempat dudukan spindle
	1
	×
	

	4.
	Pengatur gulungan benang
	1
	×
	

	5.
	Puli kayu
	3
	×
	

	6.
	Poros Kincir
	1
	×
	

	7.
	Poros-antara
	1
	×
	

	8.
	Poros motor
	1
	×
	

	9.
	Motor penggerak
	1
	
	×

	10.
	Sabuk
	3
	
	×

	11.
	Puli
	4
	
	×

	12.
	Bantalan
	3
	
	×

	13.
	Alat penghitung banyaknya gulungan benang
	1
	
	×

	14.
	Spindle
	12
	
	×

	15.
	Palet/bobbin
	12
	
	×

	16.
	Guide spindle
	5
	
	×

	17.
	Saklar on/off
	1
	
	×

	18.
	Kabel
	1
	
	×

	19.
	Mur/baut
	5
	
	×




Tabel 9.2 Daftar Kebutuhan Material & Perkiraan Biaya (dalam ribuan)
	Komponen
	Pembelian Material (Rp)
	Proses Pembuatan (Rp)
	Perakitan (Rp)
	Total VC (Rp)
	Biaya Tetap (Rp)
	Total unit cost (Rp)

	Rangka alat
	240
	80
	40
	360
	
	360

	Kincir penggulung
benang (reel)
	180
	36
	18
	162
	
	162

	Tempat   dudukan
spindle
	15
	5
	2,5
	22,5
	
	22,5

	Pengatur gulungan benang
	7,5
	
	1,3
	8,8
	
	8,8

	Puli kayu
	3.6
	1,2
	0,6
	5,4
	
	5,4

	Poros Kincir
	15,9
	5,3
	2,65
	23,85
	
	23,85

	Poros-antara
	3,6
	1,2
	0,6
	16,2
	
	16,2

	Poros motor
	3,6
	1,2
	0,6
	16,2
	
	16,2

	Motor penggerak
	375
	
	3,5
	378,5
	
	378,5

	Sabuk
	55
	
	3,5
	58,5
	
	58,5

	Puli
	40
	
	5,5
	45,5
	
	45,5

	Bantalan
	15
	
	5,5
	20,5
	
	20,5

	Alat penghitung gulungan benang
	12
	
	0,5
	12,5
	
	12,5

	Spindle
	240
	
	9,6
	249,6
	
	249,6

	Palet/bobbin
	14,4
	
	
	14,4
	
	14,4

	Guide spindle
	35
	
	4
	39
	
	39

	Saklar on/off
	12
	
	1
	13
	
	13

	Kabel
	7,5
	
	1
	8,5
	
	8,5

	Mur/Baut
	7,5
	
	1
	8,5
	
	8,5

	Investasi tools/unit
	
	
	
	75
	
	75

	Total biaya langsung
	1210,6
	129,9
	101,3
	1441,8
	
	1441,8

	Biaya tidak terduga
	
	
	
	151,5
	
	151,5

	Total cost
	1210,6
	129,9
	101,3
	1593,3
	75
	1668,3


Jadi harga pokok produksi per unitnya = Rp 1.668.300,-

9.4         Analisa Kuantitatif Pengembangan dan Penjualan
Dalam menganalisa secara kuantitatif dari pengembangan dan penjualan produk maka dibuat model kuantitatifnya. Adapun data-data yang digunakan dalam membuat model kuantitatif tersebut adalah:
Biaya pengembangan dan investasi                : Rp 7.460.000,-
Biaya operasi dan perawatan                          : Rp 12.540.000,-/tahun
Volume produksi                                            : 72 unit/tahun
Harga pokok produksi                                                : Rp 1.668.300,-
Volume penjualan                                           : 72 unit/tahun
Harga pokok penjualan                                   : Rp 1.919.000,-/unit              

Tabel 9.3 Rincian biaya investasi, biaya pengembangan, biaya operasi dan biaya perawatan pada pembuatan produk APBS
	No.
	Biaya-biaya
	
	Uraian
	Harga

	1.
	Biaya Investasi
	2
	Buah mesin las
	Rp 4.780.000,-

	
	
	
	@ Rp 2.390.00,-
	

	
	
	1
	Mesin pembuat puli (khusus untuk puli kayu)
	Rp 596.700,-

	
	
	1
	Mesin ketam listrik
	Rp 415.000,-

	2.
	Biaya pengembangan
	1
	unit prototype APBS
	Rp 1.668.300,-

	
	Total biaya investasi + biaya pengembangan
	Rp 7.460.000,-

	3.
	Biaya operasi
	3
	operator manufaktur
	Rp 915.000,-/bulan

	4.
	Biaya perawatan
	Mesin-mesin produksi
	Rp 130.000,-/bulan

	
	
	(mesin las, mesin
	

	
	
	pembuat puli dan mesin
	

	
	
	ketam)
	

	
	Total biaya operasi + biaya perawatan
	Rp 1.045.000,-/bulan




	Desain Untuk Proses Manufaktur
Kebutuhan
pelanggan
dan
spesifikasi produk
berguna
untuk
menuntun
fase
pengembangan konsep. Karena alasan
ini banyak tim yang mempraktekkan metode
desain
untuk X
(
Design for X
/
DFX ), di
mana X bisa saja berhubungan dengan
salah satu dari banyak kriteria  kualitas seperti realibilitas, kekuatan, atau kemampuan
manufaktur.
Yang   paling   umum   dari   metodologi   ini   adalah   desain   untuk   proses
manufaktur / Design For Manufacturing ( DFM ),
yang
menunjukkan kepentingan
yang sifatnya umum karena langsung menginformasikan biaya-biaya manufaktur.
Biaya
manufaktur
merupakan
penentu
utama
dalam keberhasilan
ekonomis
dari produk. Dalam istilah sederhana. Keberhasilan ekonomi tergantung dari
marjin
keuntungan 
dari tiap penjualan produk dan berapa banyak yang dapat dijual oleh
perusahaan.
Marjin keuntungan merupakan selisih antara harga jual pabrik dengan biaya
pembuatan  produk,  sehingga  untuk  meningkatkan  keuntungan  bisa  dengan  cara
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menutunkan biaya pembuatan produk. Jumlah unit yang dijual dan harga jual sangan
ditentukan  oleh kualitas produk secara keseluruhan.
Design
For
Manufacturing
(
DFM
)
membutuhkan
suatu
tim yang
secara
fungsional saling berhubungan. Perancangan
untuk
proses
manufaktur
merupakan
salah  satu  dari  pelaksanaan  yang  paling  terintegrasi  yang  terlibat  dalam
pengembangan produk. Design For Manufacturing ( DFM ) menggunakan informasi
dari beberapa tipe, termasuk diantaranya:
a.   Sketsa, gambar , spesifikasi produk, dan alternatif-alternatif rancangan
b.   Suatu pemahaman detail tentang proses produksi dan perakitan
c.   Perkiraan biaya manufaktur, volume , dan waktu peluncuran produk
Oleh
karenanya
Design For Manufacturing
(
DFM )  
membutuhkan peran
serta
yang
sangat
baik
dari
anggota
tim pengembangan.
Usaha-usaha 
Design
For
Manufacturing ( DFM )
umumnya menbutuhkan ahli-ahli :
a.   Insinyur manufaktur
b.   Akuntansi biaya
c.   Personil produksi
d.   Perancang-perancang produk
Banyak
perusahaan
menggunakan
pelatihan
tim yang
terstruktur
untuk
mendapatkan integrasi dan tukar pikiran yang dibutuhkan untuk DFM.
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Design For Manufacturing ( DFM )  dilakukan selama proses pengembangan
dimulai selama tahapan pengembangan konsep , sewaktu fingsi-fungsi dan spesifikasi
produk ditentukan. Ketika melakukan pemilihan suatu konsep produk, biaya hampir
selalu
merupakan
satu
kriteria
untuk pengambilan
keputusan,
walaupun
perkiraan
biaya 
pada 
tahap 
ini 
sangatlah 
subyektif  dan 
merupakan  pendekatan.  Ketika
spesifikasi
produk
difinalisasi,
tim
pembuat
pilihan
di
antara
karakteristik
kinerja
yang diinginkan. Sebagai contoh, pengurangan berat akan meningkatkan biaya
manufaktur.
Perkiraan biaya yang akurat akhirnya menjadi tersedia selama tahap
perancangan   detail   dalam   pengembangan,   ketika   banyak   keputusan   lainnya
didasarkan atas proses manufaktur.
Metode DFM seperti digambarkan pada gambar 2.1 terdiri dari 5 langkah :
1.   Memperkirakan biaya manufaktur
2.   Mengurangi biaya komponen
3.   Mengurangi biaya perakitan
4.   Mengurangi biaya pendukung produksi
5.   Mempertimbangkan 
pengaruh 
keputusan 
DFM 
pada 
faktor-faktor
lainnya
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Gambar 2.1
Metode DFM
2.1.1
Memperkirakan Biaya Manufaktur
Gambar
2.2
menunjukkan
suatu
model
input-output
sistem manufaktur
sederhana. Input meliputi bahan mentah, komponen-komponen yang dibeli, usaha-
usaha keryawan, energi dan perlatan. Output ini
meliputi barang
jadi
dan buangan.
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Biaya manufaktur merupakan jumlah seluruh biaya untuk input dari sistem dan untuk
proses  pembuangan  output yang  dihasilkan  oleh  sistem.  Sebagian  besaran  biaya
untuk produk, perusahaan biasanya menggunakan unit biaya manufaktur, yang
dihitung dengan membagi total biaya manufaktur untuk beberapa periode ( biasanya
dalam kuartal
atau
tahun
)
dengan
jumlah
unit
produksi
yang
dihasilkan
selama
periode tersebut.
Gambar 2.2
Elemen-elemen biaya manufaktur
Gambar
2.3
menunjukkan
satu cara
dalam mengkatogerikan
elemen-elemen
biaya
manufaktur.
Pada
pembahasan
ini, biaya
manufaktur dari
suatu
produk
yang
terdiri dari biaya-biaya dalam tiga kategori:
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a.   Biaya-biaya komponen : Komponen-komponen dari suatu produk mencakup
komponen standard  
dan komponen berdasarkan pesanan yang dibuat
berdasarkan rancangan pembuat dari material
mentah, seperti lembaran baja,
biji plastik, atau batangan aluminium.Beberapa komponen pesanan dibuat di
pabrik sendiri, sementara yang lain dihasilkan oleh pemasok berdasarkan
spesifikasi rancangan pembuat.
b.
Biaya-biaya  perkaitan 
:  Barang-barang  diskrit
biasanya  dirakit  dari
komponen-komponen.
Proses
perakitan
hampir selalu mencakup biaya upah
tenaga kerja dan juga mencakup biaya peralatan dan perlengkapan.
c.   Biaya-biaya overhead : Overhead merupakan kategori yang digunakan untuk
mencakup
seluruh
biaya-biaya
lainnya. Dibedakan
menjadi
dua
tipe
yaitu
pendukung dan alokasi tidak langsung. Biaya pendukung adalah biaya-biaya
yang berhubungan dengan penanganan material, jaminan kualitas, pembelian,
pengiriman, penerimaan, dan pemeliharaan. Biaya alokasi tidak langsung
adalah biaya yang tidak dapat dikaitkan secara langsung seperti gaji penjaga
keamanan,
dan
perawatan
bangunan
karena kegiatan-kegiatan
ini
terbagi
di
antara beberapa produk dan sulit untuk mengalokasikan secara langsung pada
suatu produk secara spesifik.
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Gambar 2.3 Elemen biaya manufaktur dari suatu produk
2.1.2
Mengurangi Biaya Komponen
Untuk   kebanyakan   produk   diskrit   yang   sangat   bersifat   teknik,   biaya
komponen
yang
dibeli akan
menjadi
elemen biaya
yang
paling
berarti.
Bagian
ini
menginformasikan beberapa strategi untuk meminimasi biaya-biaya tersebut.
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2.1.2.1 Memhami Batasan-batasan Proses dan Dasar-dasar Biaya
Beberapa
komponen
mungkin
dapat
ditentukan harganya
secara
sederhana,
karena
perancang
tidak
memahami
kemampuan
dasar biaya,
dan
batasan-batasan
proses produksi.
Seorang  perancang  mungkin  menetapkan  dimensi  dengan  toleransi  yang
terlalu ketat, tanpa memahami kesulitan untuk memperoleh keakurasian semacam itu
dalam produksi. Untuk
merancang
ulang komponen
guna
mendapatkan kinerja yang
sama seraya menghindari langkah manufaktur yang menimbulkan biaya, perancang
harus mengetahui tipe operasi apa
yang sulit dilakukan dalam produksi dan dengan
dasar biaya apa.
2.1.2.2 Merancang 
Ulang 
Komponen 
Untuk 
Mengurangi 
Langkah-langkah
Pemrosesan
Kecermatan
rancangan yang
diusulkan
akan mengarahkan
pada
usulan
rancangan ulang
yang dapat menghasilkan penyederhanaan proses produksi. Dengan
mengurangi jumlah langkah dalam proses pabrikasi umumnya memberikan hasil
pengurangan biaya.
Sebagai
contoh, komponen aluminium mungkin tidak harus dicat, khususnya
jika tidak dapat dilihat langsung oleh pengguna. Pada beberapa kasus, beberapa tahap
mungkin untuk dikurangi melalui substitusi tahapan proses alternatif.
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2.1.2.3 Pemilihan Skala Ekonomi Yang Sesuai Untuk Pemrosesan Komponen
Biaya manufaktur untuk suatu produk biasanya turun bila volume produksi
meningkat. Gejala ini dinamakan skala ekonomi. Skala ekonomi
untuk suatu
komponen yang dibuat terjadi karena dua alasan berikut :
1)    biaya tetap dibagi di antara lebih banyak unit dan
2) biaya variabel menjadi lebih
rendah karena perusahaan dapat
mempertimbangkan penggunaan proses-  proses dan peralatan yang lebih luas
dan efisien. Contoh untuk komponen plastik, biaya cetaknya lebih murah bila
produk yang dihasilkan semakin banyak.
2.1.2.4 Menstandarkan Komponen-komponen dan Proses-proses
Prinsip  skala  ekonomis  juga  digunakan  dalam  pemilihan  komponen  dan
proses. Jika volume produksi bertambah, biaya per unit komponen akan berkurang.
2.1.3
Mengurangi Biaya Perakitan
Perancangan untuk perakitan ( Design For Assembly / DFA ) kadang
dinyatakan sebagai bagian DFM yang melibatkan minimasi biaya perakitan. Dengan
memfokuskan perhatian pada biaya perakitan akan memberikan manfaat tidak
langsung yang kuat.
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2.1.4
Mempertimbangkan Pengaruh Keputusan DFM Pada Faktor Lainnya
Dengan meminimasi biaya manufaktur tidak hanya merupakan sasaran proses
pengembangan produk. Keberhasilan produk secara ekonomis juga tergantung dari
kualitas produk, berkurangnya waktu pengenalan, dan biaya pengembangan produksi.
Selain
itu,
terdapat
situasi
di
mana
keberhasilan ekonomis
suatu
proyek
dikompromikan dalam rangka memaksimumkan keberhasilan
2.1.4.1 Pengaruh DFM Pada Waktu Pengembangan
Waktu pengembangan dapat menjadi sangat berharga. Karena alasan inilah,
keputusan DFM harus dievaluasi untuk melihat pengaruhnya pada waktu
pengembangan, seperti pengaruhnya juga pada biaya manufaktur
2.1.4.2 Pengaruh DFM Pada Biaya Pengembangan
Biaya
pengembangan
sangat
simetris dengan
waktu
pengembangan.
Maka,
perhatian  yang  sama 
mengenai  keterkaitan  antara  kerumitan  dan  waktu
pengembangan digunakan untuk biaya pengembangan.
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2.1.4.3 Pengaruh DFM Pada Kualitas Produk
Sebelum
mengambil keputusan DFM, tim harus mengevaluasi pengaruh
keputusan pada kualitas produk. Di bawah kondisi ideal ini, tindakan untuk
mengurangi
biaya
manufaktur
juga
akan memperbaiki
kualitas
produk.
Sebagai
contoh,
produk
baru
manifold
akan
dapat mereduksi biaya, reduksi
berat,
dan
perbaikan kinerja mesin.
2.1.4.4 Pengaruh DFM Pada Faktor-faktor Eksternal
Keputusan 
perancangan 
mungkin 
memiliki 
implikasi 
melebihi  tanggung
jawab
suatu
tim pengembangan
tunggal.
Dalam
batasan
ekonomis,
implikasi
ini
mungkin dipandang sebagai masalah eksternal. Dua masalah eksternal adalah
komponen yang digunakan kembali dan biaya daur hidup.
2.2 Analisa Kelayakan Proyek
Studi kelayakan proyek adalah penelitian tentang dapat tidaknya suatu proyek
(
biasanya
proyek
investasi )
dilaksanakan
dengan berhasil.
Pada
umumnya
suatu
studi kelayakan proyek akan menyangkut tiga aspek, yaitu :
1.   Manfaat ekonomis proyek tersebut bagi proyek itu sendiri
2.   Manfaat ekonomis proyek tersebut bagi negara tempat proyek tersebut
dilaksanakan  ( manfaat ekonomi sosial ).
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3.   Manfaat sosial proyek tersebut bagi masyarakta sekitar proyek tersebut
. Tujuan dilakukan studi kelayakan
proyek
adalah
untuk
menghindari
keterlanjuran penanaman modal yang terlalu besar untuk kegiatan yang ternyata tidak
menguntungkan.
Untuk
melakukan
studi
kelayakan,
terlebih dahulu harus ditentukan aspek-
aspek apa yang akan dipelajari. Umumnya penelitian akan dilakukan terhadap aspek-
aspek pasar, teknis, ekonomis, keuangan, hukum, dan ekonomi negara.
2.2.1
Analisa Kelayakan Proyek Aspek Teknis
Aspek teknis merupakan suatu aspek yang berkenaan dengan proses
pembangunan proyek secara teknis dan pengoperasiannya setelah proyek tersebut
selesai dibangun.
Beberapa  pertanyaan  utama  yang  perlu  mendapatkan  jawaban  dari  aspek
teknis ini adalah:
a.   Lokasi
Proyek,
yakni di
mana
suatu
proyek
akan
didirikan baik
untuk
pertimbangan lokasi dan lahan pabrik maupun lokasi bukan pabrik.
b.   Seberapa  besar  skala  operasi/luas  produksi  ditetapkan  untuk  mencapai
suatu tingkatan skala ekonomis.
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c.   Kriterian  pemilihan  mesin  dan  equipment  utama  serta  alat  pembantu
mesin dan equipment.
d.   Bagaimana  proses  produksi  dilakukan  dan  layout  pabrik  yang  dipilih.
Termasuk juga layout bangunan dan fasilitas lain.
e.   Apakah jenis teknologi yang diusulkan cukup tepat, termasuk di dalamnya
pertimbangan variabel sosial.
2.2.1.1 Lokasi Proyek
Lokasi
proyek
untuk
perusahaan
industri mencakup dua pengertian yakni
lokasi dan lahan pabrik serta lokasi untuk bukan pabrik. Lokasi bukan pabrik meliputi
lokasi bangunan administrasi perkantoran dan pemasaran.
Beberapa
variable
yang
perlu
diperhatikan
dalam pemilihan
lokasi
proyek
antara lain :
a.   Ketersediaan bahan mentah. Bila suatu perusahaan membutuhkan bahan
mentah yang besar, sehingga bahan mentah merupakan komponen penting
dari keseluruhan proses operasi perusahaan, maka variabel ini merupakan
variabel dominan/signifikan dalam penentuan lokasi pabrik.
b. 
Letak
pasar
yang
dituju. Variable ini lebih diperhatikan pada industri
barang konsumtif, dan perusahaan-perusahaan yang tidak berskala besar.
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c.   Tenaga
listrik 
dan 
air. Untuk
jenis 
industri 
hulu 
keperluan  akan
pembangkit tenaga khususnya listrik amat mutlak diperlukan. Industri
kertas memerlukan air dalam jumlah besar.
d.   Supply tenaga kerja. Tersedianya tenaga kerja baik yang terdidik maupun
terlatih akan berpengaruh terhadap biaya produksi.
e.   Fasilitas transportasi. Berkaitan erat dengan pertimbangan bahan mentah
dan pertimbangan pasar.
2.2.1.2 Layout
Layout merupakan keseluruhan proses
penentu ”bentuk” dan penempatan
fasilitas-fasilitas 
yang  dimiliki  suatu 
perusahaan 
mencakup 
layout 
site 
(lokasi
proyek), layout pabrik, layout bangunan bukan pabrik dan fasilitas-fasilitasnya.
Kriteria yang dapat digunakan untuk evaluasi layout pabrik antara lain:
a.   Adanya konsistensi dengan teknologi produksi.
b.   Adanya arus produk dalam proses yang lancar dari proses satu ke proses
yang lain.
c.   Penggunaan ruangan optimal.
d.
Terdapat kemungkinan untuk dengan
mudah
melakukan
penyesuaian
maupun untuk ekspansi
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e.   Meminimisasi biaya produksi dan memberikan jaminan yang cukup untuk
keselamatan kerja.
2.2.1.3 Pemilihan Jenis Teknologi Dan Equipment
Biasanya suatu produk diproses dengan lebih dari satu cara; misalnya semen
dapat diproses secara basah dan proses kering, karenanya teknologi yang dipilih perlu
ditentukan secara spesifik.
Patokan umum untuk pemilihan jenis teknologi kriteria:
1.
Ketepatan jenis teknologi yang dipilih dengan bahan mentah .
2.
Keberhasilan penggunaan jenis teknologi tersebut di tempat lain yang
memiliki ciri-ciri yang mendekati dengan lokasi proyek.
3.
Kemampuan   pengetahuan   penduduk   detampat   dan   kemungkinan
pengembangannya
4.
Pertimbangan   kemungkinan   adanya   tekonologi   lanjutan   sebagai
salinan teknologi yang akan dipilih sebagai akibat keusangan.
2.2.2
Analisa Kelayakan Proyek Aspek Keuangan.
Analisisa
ini
membahas
mengenai manfaat
dan
pengorbanaan
dari
sudut pandang perusahaan. Untuk melakukan analisa tersebut digunakan
peralatan analisis kelayakan investasi, dan metode tingkat balikan internal.
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