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BAB |
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang Masalah

Dalam era globalisasi, banyak perusahaan yang memberikan perhatian
khusus pada efisiensi dan efektivitas. Banyak cara yang dilakukan perusahaan
untuk meningkatkan efisiensi dan efektivitas, salah satu cara yang mendasar yang
dilakukan pada umumnya adalah dengan merancang tata letak fasilitas produksi
yang baik. Tata letak fasilitas yang baik pada suatu area atau suatu lini dapat
mempengaruhi banyak hal, seperti proses produksi yang berjalan, lamanya waktu
pengerjaan produk, jarak pemindahan bahan, kapasitas produksi dari setiap
fasilitas/mesin yang ada, sampai kepada kenyamanan dan keselamatan pekerja
pada suatu perusahaan. Dan pada dasarnya, tata letak fasilitas yang baik akan
memperlancar aliran produksi, sehingga dapat terhindar dari suatu pola aliran
proses bolak-balik (backtracking), yang dapat memperpanjang jarak dan
memperbesar biaya pemindahan bahan.

PT Kreasi Presisi Metalindo merupakan perusahaan manufaktur yang
begerak dalam bidang pembuatan dies, jig, fixture, welding contruction,
fabrication, stamping part production, dan permesinanan. Kegiatan utama PT
Kreasi Presisi Metalindo adalah memproduksi komponen otomotif terutama pada
komponen alat berat.

PT Kreasi Presisi Metalindo memiliki beberapa permasalahan dalam
melakukan penempatan fasilitasnya di lantai produksi, seperti peletakan mesin-
mesin, bahan baku, barang jadi, dan beberapa fasilitas lain yang dalam
peletakannya hanya melihat adanya space kosong saja, tanpa ada metode tata
letak fasilitas yang digunakan sebagai pertimbangan untuk peletakan mesin-mesin
yang ada, sehingga dalam peletakan setiap fasilitasnya dapat dikategorikan hanya
sembarang saja. Hal tersebut menyebabkan kondisi tata letak fasilitas lantai
produksi yang ada saat ini kurang teratur. Bukti bahwa tata letak fasilitas tersebut
kurang teratur yaitu ada beberapa fasilitas yang seharusnya tidak diletakkan
berdekatan namun diletakkan berdekatan, dan sebaliknya fasilitas yang
seharusnya diletakkan berdekatan namun tidak diletakkan berdekatan, sehingga
menyebabkan adanya aliran produksi yang mengalami proses bolak-balik
(backtracking), yang mengakibatkan jarak pemindahan bahan semakin panjang,
serta biaya pemindahan bahan semakin besar.

PT Kreasi Presisi Metalindo menginginkan sebuah cara atau metode tata
letak fasilitas yang nantinya dapat meminimasi jarak dan biaya pemindahan
bahan. Terkait hal tersebut maka dalam penelitian ini cara yang digunakan dalam
memperbaiki tata letak fasilitas yang ada saat ini adalah dengan menggunakan
metode Systematic Layout Planning (SLP). Dengan menggunakan SLP ini maka
dapat menghasilkan sebuah tata letak baru, yang nantinya akan digunakan sebagai
usulan perbaikan terhadap tata letak lantai produksi PT Kreasi Presisi Metalindo
saat ini.



1.2  Perumusan Masalah

Berdasarkan uraian latar belakang permasalahan diatas, rumusan permasalahan
yang akan dibahas pada penelitian ini adalah:
1. Apa permasalahan tata letak fasilitas lantai produksi PT Kreasi Presisi Metalindo?

2. Berapakah jarak dan biaya pemindahan bahan pada tata letak awal yang belum
diketahui?
3. Bagaimana menghasilkan tata letak fasilitas produksi yang baik dengan jarak dan

biaya pemindahan bahan yang minimum?

1.3 Tujuan Penelitian
Dari perumusan masalah yang sudah dijabarkan sebelumnya, maka dapat
ditetapkan tujuan dari penelitian ini yaitu sebagai berikut:
1. Mengidentifikasi permasalahan tata letak fasilitas lantai produksi PT Kreasi
Presisi Metalindo.
2. Menentukan jarak dan biaya pemindahan bahan pada tata letak awal.
3. Menghasilkan tata letak fasilitas produksi dengan metode Systematic Layout
Planning (SLP) untuk meminimasi jarak dan biaya pemindahan bahan.

1.4  Pembatasan Masalah
Mengingat luasnya bidang pada penelitian ini, keterbatasan kemampuan penulis

dan waktu yang tersedia, maka dalam penelitian ini diberikan batasan sebagai berikut:

1. Penelitian dilakukan di PT Kreasi Presisi Metalindo.

2. Pengamatan dilakukan di lantai produksi PT Kreasi Presisi Metalindo.

3. Produk yang digunakan pada penelitian ini adalah produk Plate 7Y4138/HE,
Boss As 152-5006, dan Shaft 087-3441/HE.

4. Data jumlah produksi yang digunakan yaitu pada bulan Maret 2015 sampai
Februari 2016.

5. Penelitian tidak membahas waktu-waktu pada proses produksi secara
keseluruhan.

6. Pengukuran jarak menggunakan meteran standar.

7. Rancangan perbaikan hanya membahas tahap perencanaan, analisis, dan

perancangan, tidak membahas tahap penerapan dan pengujian.



8. Rancangan perbaikan tata letak fasilitas menggunakan Systematic Layout
Planning (SLP).

1.5 Manfaat Penelitian

Manfaat yang dapat diambil berdasarkan penelitian yang telah dilakukan adalah
sebagai berikut:
1. Bagi Perusahaan

a. Sebagai masukan atau bandingan tata letak fasilitas perusahaan dan melihat
perusahaan dari sudut pandang mahasiswa.

b. Perusahaan dapat meminimasi pemindahan bahan dan mengatur ulang tata
letak fasilitas pada lantai produksi atau bahkan perusahaan yang bersangkutan
menggunakan Systematic Layout Planning (SLP) dalam merancang ulang tata
letak fasilitas.

2. Bagi Peneliti

a. Peneliti memiliki relasi yang baik terhadap PT Kreasi Presisi Metalindo yang
dijadikan sebagai tempat penelitian tugas akhir.

b. Peneliti dapat memahami teori mengenai pemindahan bahan pada tata letak
fasilitas dengan menggunakan metode Systematic Layout Planning (SLP).

c. Peneliti dapat memanfaatkan ilmu teori serta teori yang di dapat pada waktu

perkuliahan dan dapat mengaplikasikannya ke dalam dunia nyata.

1.6  Sistematika Penulisan

Sistematika penulisan penelitian tugas akhir ini terdiri dari enam bab dengan
perincian sebagai berikut:
BAB | : PENDAHULUAN

Bab ini menjelaskan gambaran umum dari penelitian berupa latar
belakang masalah pada PT Kreasi Presisi Metalindo, perumusan
masalah, tujuan penelitian untuk memecahkan masalah, pembatasan
masalah, manfaat tugas akhir, serta sistematika penulisan.

BAB Il : LANDASAN TEORI
Bab ini membahas tentang teori, prinsip dan rumus-rumus yang relevan dan
mendukung pemecahan masalah yang dihadapi perusahaan dalam hal

perancangan tata letak.

BAB Il : METODOLOGI PENELITIAN



BAB IV :

BAB V

BAB VI :

Bab ini berisi urutan langkah-langkah pemecahan masalah secara
sistematis mulai dari perumusan masalah dan tujuan yang ingin
dicapai, studi pustaka, pengumpulan data dan metode analisis data.
PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

Pada bab ini berisi data-data yang diperoleh dari wawancara dan

pengamatan langsung. Data yang diperoleh yaitu data sekunder dan data
primer. Selain itu pada bab ini juga dilakukan pengolahan data terhadap
masalah yang diteliti dengan menggunakan Systematic Layout Planning
(SLP), sehingga dapat memberikan usulan dalam memperbaiki masalah yang
ada.

: ANALISIS DAN PEMBAHASAN

Analisis dilakukan terhadap hasil yang diperoleh, apakah dari pengolahan
data sudah relevan dan sesuai dengan tujuan yang diharapkan.

KESIMPULAN DAN SARAN

Dalam bab ini dijelaskan kesimpulan yang diperoleh dari hasil penelitian
yang dilakukan berdasarkan pengolahan dan analisis masalah. Serta
memberikan saran-saran yang membangun sebagai perbaikan bagi
perusahaan dimasa yang akan datang.



BAB 11
LANDASAN TEORI

2.1  Definisi Tata Letak Pabrik

Perencanaan fasilitas merupakan perencanaan susunan fasilitas fisik (baik
perlengkapan, tanah, bangunan dan sarana lain) untuk mengoptimumkan
hubungan antara operator, aliran barang, aliran operasi, dan tata cara yang
diperlukan untuk mencapai tujuan usaha secara efisien, ekonomis dan aman.
Menurut Apple (1990), defenisi tata letak pabrik dan pemindahan bahan adalah
perencanaan dan integrasi daripada aliran komponen-komponen suatu produk
untuk mendapatkan integrasi yang paling efektif dan ekonomis antara pekerja,
peralatan dan pemindahan bahan, mulai dari bagian penerimaan, fabrikasi, sampai
ke pengiriman produk jadi.

Pentingnya suatu tata letak pabrik yang baik mempunyai kaitan terhadap efisiensi.
Hal ini dapat diringkaskan sebagai berikut:
1. Suatu perencanaan efisien bagi aliran barang merupakan prasyarat bagi produksi

yang ekonomis.

2. Pola aliran bahan menjadi dasar bagi suatu susunan fasilitas fisik yang efektif.

3. Alat pemindahan bahan akan mengubah pola aliran bahan yang statis menjadi
dinamis dengan melengkapinya dengan alat angkut yang sesuai.

4. Susunan fasilitas yang baik disekitar pola aliran barang dapat menghasilkan
pelaksanaan berbagai proses yang berkaitan secara efisien.

5. Penyelesaian proses yang benar dan baik dapat meminimumbkan biaya produksi.

6. Biaya produksi yang minimum akan memberikan keuntungan yang maksimum bagi
perusahaan.

Karenanya, pada perancangan tata letak fasilitas pola aliran produk atau
barang yang menjadi dasar bagi rancangan, bahkan untuk keseluruhan pabrik.
Kemudian perancangan ini akan menentukan aliran barang yang diinginkan,
susunan fisik dari fasilitas yang paling ekonomis, dan akan berlaku sebagai dasar
bagi perancangan secara keseluruhan. Perancangan tata letak fasilitas menurut
Apple (1990), dapat meningkatkan produktivitas bagi pekerjanya dan mengurangi
biaya atau upah untuk buruh. Peningkatan produktivitas biasanya merupakan hasil
yang diharapkan dalam perbaikan tata letak fasilitas. Peningkatan produktivitas ini
dilaksanakan lewat upaya perancangan yang diperlukan untuk beberapa tujuan
dari proses perancangan fasilitas.

2.2  Dasar-dasar Perancangan pabrik (Plant Design)

Istilah ataupun pengertian desain suatu pabrik dan pengaturan tata letak
pabrik seringkali membingungkan dan diartikan sama. Kedua istilah ini



sebenarnya berbeda, mesikupun ada kaitannya satu dengan lainnya. Dengan
perancangan pabrik pengertian yang ada lebih luas lagi yaitu meliputi:
1. Perencanaan finansial pabrik.

2. Penentuan lokasi pabrik.
3. Seluruh perencanaan yang diperlukan untuk memenuhi kebutuhan-kebutuhan
fisik pabrik.

Secara umum desain pabrik ini dapat didefinisikan sebagai “the overall
design of enterprise”. Selanjutnya dengan tata letak pabrik, aktivitas perencanaan
disini lebih terbatas, yaitu sekedar suatu perencanaan atau pengaturan
berlangsungnya proses produksi secara optimal. Dari definisi tersebut, jelaslah
bahwa perencanaan tata letak pabrik merupakan salah satu aktivitas yang harus
dilaksanakan didalam desain pabrik secara keseluruhan.

Didalam perencanaan fasilitas ada dua pokok yang akan dibahas, yaitu
pertama berkaitan dengan perencanaan lokasi pabrik (plant location) yaitu
penetapan lokasi dimana fasilitas produksi harus ditempatkan, dan yang kedua
adalah perancangan fasilitas produksi (facilities design) yang akan meliputi
perancangan struktur bangunan (structure design), perancangan tata letak fasilitas
produksi (facilities/plant layout design) dan perancangan sistem pemindahan
material atau produk. Secara skematis hirarki dari perencanaan fasilitas pabrik
tersebut dapat digambarkan pada Gambar 2.1 di bawah ini (Wignjosoebroto,
2009).
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Pemindahan Material
(Material Handling System
Design)

Gambar 2.1. Sistematika Perencanaan Fasilitas Pabrik
(Sumber: Wignjosoebroto, 2009)

Perancangan fasilitas akan menenutukan bagaimana aktivitas-aktivitas dari
fasilitas-fasilitas produksi dari pabrik yang akan bisa diatur sedemikian rupa
sehingga mampu menunjang upaya pencapaian tujuan pokok secara efektif dan
efisien. Untuk industri manufaktur, perencanaan fasilitas akan meliputi penetapan
cara yang sebaik-baiknya agar supaya fasilitas-fasilitas yang ada mampu
menunjang kelancaran proses produksi.

2.3 Tujuan tata letak pabrik

Adapun tujuan utama dari tata letak pabrik adalah mengatur area kerja dan
segala fasilitas produksi yang paling ekonomis untuk operasi produksi yang aman
dan nyaman sehingga akan dapat menaikkan moral kerja dan performance dari
operator. Lebih spesifik lagi suatu tata letak yang baik akan dapat memberikan
keuntungan-keuntungan dalam sistem produksi, yaitu sebagai berikut:

1. Memudahkan proses manufaktur



Tata letak harus dirancang sedemikian sehingga proses manufaktur dapat
dilaksanakan dengan cara yang sangat efektif. Untuk itu, dapat dilaksanakan
beberapa saran berikut:

a. Susun mesin, peralatan, dan tempat kerja sedemikian hingga barang dapat

bergerak dengan lancar sepanjang suatu jalur.

b. Jaga mutu pekerjaan dengan merencanakan pemenuhan syarat-syarat yang
mengarahkan pada mutu yang baik.

c. Hilangkan hambatan-hambatan yang ada.

d. Rencanakan aliran dengan baik sehingga pekerjaan yang melalui sebuah
tempat dapat dikenali dan dihitung dengan mudah, dengan kemungkinan
kecil tercampur dengan komponen-komponen lain.

2. Meminimumkan pemindahan barang

Tata letak yang baik harus dirancang sedemikian sehingga pemindahan barang
diturunkan sampai batas yang minimum. Jika dapat dilaksanakan, pemindahan
harus mekanis, dan semua pemindahan harus dirancang untuk memindahkan
komponen menuju daerah pengiriman. Pada kasus-kasus tertentu maka biaya
untuk proses pemindahan bahan ini bisa mencapai 30% sampai 90% dari total
biaya produksi. Dengan mengingat biaya pemindahan bahan yang sedemikian
besarnya, maka mereka yang bertanggung jawab atas usaha perencanaan dan
perancangan tata letak pabrik akan lebih menekankan desainnya pada usaha-
usaha memindahkan aktivitas-aktivitas pemindahan bahan pada saat proses
produksi berlangsung.

3. Menjaga keluwesan

Meski sebuah pabrik atau departemen dapat dirancang untuk memproduksi
sejumlah barang, adakalanya dihadapi beberapa keadaan yang memerlukan
perubahan kemampuan produksi. Beberapa perubahan yang terjadi mungkin
dapat ditanggulangi dengan mudah jika diantisipasi dalam perencanaan awal.
Cara yang umum untuk memudahkan penyusunan ulang peralatan adalah
dengan membangun atau memasang sistem utilitas pada tempat yang
sambungan pelayanannya dapat dipasangkan dengan mudah ketika suatu
bangunan didirikan.

4. Memelihara perputaran barang setengah jadi yang tinggi

Kesangkilan terbesar operasi hanya dapat diperoleh jika bahan berjalan
melewati proses yang diperlukan dengan waktu yang sesingkat mungkin.
Setiap menit yang dilewatkan komponen dalam fasilitas akan menambah
ongkos, melalui modal kerja yang tertanam. Jika penyimpanan barang setengah
jadi diturunkan sampai sekecil mungkin, waktu peredaran total akan berkurang,
jumlah barang setengah jadi akan berkurang, persediaan akan menurun,
akhirnya akan menurunkan biaya produksi.

5. Menurunkan penanaman modal dalam peralatan



Susunan mesin yang tepat dan susunan departemen yang tepat dapat membantu
menurunkan jumlah peralatan yang diperlukan. Kecermatan dalam memilih
metode pemrosesan kadang-kadang dapat menghemat pembelian sebuah
mesin.

6. Menghemat pemakaian ruang bangunan

Setiap meter persegi luas lantai dalam sebuah pabrik akan memakan biaya.
Maka jika tiap meter persegi dari lantai ini digunakan dengan sebaik-baiknya
maka ongkos tak langsung untuk tiap satuan produk dapat ditekan. Tata letak
yang tepat dicirikan oleh jarak yang minimum antar mesin, setelah keleluasaan
yang diperlukan bagi gerakan orang dan barang ditentukan.

7. Meningkatkan kesangkilan pemakaian tenaga kerja

Meningkatkan kesangkilan pemakaian tenaga kerja sejumlah besar tenaga kerja
produktif dapat terbuang karena keadaan tata letak yang buruk. Saran-saran
berikut dapat menaikkan kinerja pemakaian buruh:

a. Kurangi pemindahan bahan yang dilakukan secara manual.

b. Minimumkan jalan kaki untuk melakukan proses produksi.
c. Seimbangkan siklus mesin sebaik mungkin, sehingga mesin dan pekerja
tidak perlu menganggur.
d. Dalam teori, penyelia harus berdiri di tengah kelompoknya sehingga dapat
berhubungan langsung.
8. Memberikan kemudahan, keselamatan, dan kenyamanan pada pegawai

Untuk memenuhi tujuan ini diperlukan perhatian atas hal-hal seperti
penerangan, dan sirkulasi udara yang baik, keselamatan, pembuangan debu,
kotoran dan lainnya. Peralatan yang menyebabkan kebisingan tinggi sebaiknya
diberikan pelindung berperdam suara. Peralatan yang bergetar diberikan
bantalan untuk menjaga getaran agar tidak menjalar ke peralatan atau barang
disekitarnya. Keselamatan juga dapat dijamin dengan perencanaan tataletak yang
tepat. Mesin-mesin dan peralatan harus ditempatkan sedemikian sehingga dapat
mencegah kecelakaan pada pegawai dan kerusakan barang serta peralatan lainnya.

2.4  Jenis Tata Letak

Dalam tata letak pabrik itu sendiri, sangat ditentukan oleh susunan mesin-
mesin yang ada di pabrik, yang membentuk suatu aliran produksi. Perusahaan
yang berorientasi pada industri yang menggunakan banyak mesin-mesin produksi.
Umumnya menghadapi masalah dalam peletakan (susunan) mesin dan
peralatannya, dimana semua mesin, fasilitas pendukung harus diatur atau disusun
sedemikian rupa agar interaksinya terhadap karyawan, pemindahan bahan dapat
berjalan dengan baik. Berdasarkan hal ini ada 4 bagian besar tipe tata letak pabrik
yang utama yaitu:

1. Process Layout (Functional Layout)



Tata letak proses atau dikenal juga sebagai tata letak fungsional adalah
penyusunan tataletak di mana alat yang sejenis atau yang mempunyai fungsi
sama ditempatkan dalam bagian yang sama. Model ini cocok untuk discret
production dan bila proses produksi tidak baku, yaitu jika perusahaan membuat
berbagai jenis produk yang berbeda atau suatu produk dasar yang diproduksi
dalam berbagai macam variasi. Contoh pemakaian jenis tata letak ini adalah
untuk pergudangan, rumah sakit, universitas, dan perkantoran. Gambar 2.2
merupakan contoh nyata dari penggunaan process layout dari suatu industri
manufaktur.

Bubut Bubut Bar Las
Bubut — Bubut Bar dk Las »
GUDANG GUDANG
Potong Potong Grinda Cat »
Potong | Potong Grinda Cat »

Gambar 2.2. Process Layout

(Sumber: Wignjosoebroto, 2009)
Tata letak berdasarkan proses ini umunya dipergunakan untuk industri
manufaktur yang bekerja dengan jumlah/volume produksi relatif kecil dan
terutama untuk jenis produk yang tidak standar. Tata letak tipe ini akan terasa
lebih fleksibel dibandingkan dengan tata letak berdasarkan aliran produk.
Berdasarkan tata letak aliran proses ini, memiliki beberapa keuntungan yaitu:
a. Total investasi yang rendah untuk pembelian mesin dan atau peralatan produksi

lainnya, karena disini yang dipergunakan adalah mesin yang umum (general
purpose).

b. Fleksibilitas fasilitas dan tenaga kerja produksi besar dan sanggup mengerjakan
berbagai jenis model produk. Pendayagunaan mesin tantu saja akan lebih
maksimal.

c. Kemungkinan adanya aktivitas supervisi yang lebih baik dan efisien melalui
spesialisasi pekerjaan.

d. Pengendalian dan pengawasan akan lebih mudah dan baik terutama untuk

pekerjaan yang sukar dan membutuhkan ketelitian tinggi.

10



e. Mudah wuntuk mengatasi breakdown pada mesin, yaitu dengan cara

memindahkannya ke mesin yang lain tanpa banyak menimbulkan hambatan-

hambatan yang signifikan.

Selain keuntungan yang bisa diperoleh maka akan dijumpai pula beberapa
kerugian atau batas dari aplikasi layout tipe ini yaitu:

a.

Karena pengaturan tata letak mesin tergantung pada macam proses atau fungsi
kerjanya dan tidak tergantung pada urutan proses produksi, maka hal ini

menyebabkan aktivitas pemindahan material yang besar.

. Adanya kesulitan dalam hal menyeimbangkan kerja dari setiap fasilitas produksi

yang ada akan memerlukan penambahan space area untuk work in process
storage.

Pemakaian fasilitas atau mesin produksi tipe general purpose akan menyebabkan
banyaknya mcam produk yang harus dibuat menyebabkan proses dan

pengendalian produksi menjadi kompleks.

. Tipe process layout biasanya diaplikasikan untuk kegiatan job-order yang mana

banyaknya macam produk yang harus diproduksi menyebabkan proses dan
pengendalian produksinya menjadi kompleks.
Diperlukan skill operator yang tinggi guna menangani berbagai macam aktivitas

produksi yang memiliki variasi besar.

. Product Layout

Tata letak produk (product layout) dipilih apabila proses produksinya telah
distandarisasikan dan berproduksi dalam jumlah yang besar. Setiap produk
akan melalui tahapan operasi yang sama sejak dari awal sampai akhir.
Penyusunan bagian diatur sedemikian rupa sehingga dari bagian tersebut dapat
dihasilkan suatu jenis produk tertentu. Product Layout dapat dilihat pada
Gambar 2.3. Contoh pemakaian layout: tempat cuci mobil otomatis, kafetaria,
atau perakitan mobil.
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Gambar 2.3. Product Lay Out
(Sumber: Wignjosoebroto, 2009)

Dari Gambar diatas di dapatlah tata letak berdasarkan produk yang dibuat dan di
definisikan sebagai metode pengaturan dan penempatan semua fasilitas produksi
yang diperlukan kedalam satu departemen secara khusus. Disini bahan baku atau
produk akan dipindahkan dari satu operasi ke operasi lainnya secara langsung
sehingga dapat ditarik kesimpulan bahwa tujuan utama dari tata letak ini adalah
untuk mengurangi pemindahan material dan memudahkan pengawasan pada
setiap aktivitasnya.

Keuntungan-keuntungan yang dapat diperoleh untuk pengaturan berdasarkan
aliran produksi ini dapat dinyatakan sebagai berikut:

a.

e.

f.

Aliran pemindahan material berlangsung lancar, sederhana, logis dan biaya
pemindahan material rendah karena disini aktivitasnya menggunakan jarak yang
terpendek.

Total waktu yang dipergunakan untuk produksi relatif singkat.

Work-in-process jarang terjadi karena lintasan produksi sudah diseimbangkan.
Adanya insentif bagi kelompok karyawan yang akan dapat memberikan motivasi
guna meningkatkan produktivitas kerjanya.

Tiap unit produksi atau stasiun kerja memerlukan luas area yang minimal.

Pengendalian proses produksi mudah dilaksanakan.

Walaupun memiliki banyak keuntungan yang dapat diperoleh dari tata letak tipe
ini, tetapi tetap pula dijumpai kekurangan atau kerugian seperti:

a.

Adanya kerusakan salah satu mesin akan menghentikan proses produksi secara
total.
Tidak adanya fleksibilitas untuk meproduksi suatu produk atau part yang

berbeda.
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c. Stasiun kerja yang paling lambat akan menjadi hambatan bagi aliran produksi.
d. Adanya investasi dalam jumlah besar untuk pengadaan mesin baik dari segi
jumlah maupun akibat spesialisasi fungsi yang dimiliki.

3. Group Technology Layout (Kelompok Teknologi)
Ini adalah metode produksi pendek yang baru dan sering digunakan dalam
situasi job-shop, biasanya komponen yang tidak sama dikelompokkan ke dalam
satu kelompok berdasarkan kesamaan bentuk komponen, bukan kesamaan
penggunaan akhir. Hal ini memberi kemungkinan pemakaian kelompok jalur
produksi, ketimbang mesin mandiri atau pusat-pusat mesin (atau jenis mesin
yang sama), yang memungkinkan lot kecil dari komponen yang tidak sama
dikerjakan dengan satu dasar produksi massal. Tampak layout ini dapat dilihat
pada Gambar 2.4.

Bubut Bor Bubut Bor Bubut Bor

Bubut Frais Frais Frais Frais Gerinda

Gambar 2.4.Group Technology Layout
(Sumber: Wignjosoebroto, 2009)
Beberapa keuntungan yang dapat diperoleh dari pengaturan tata letak fasilitas tipe
produksi ini antara lain:
a. Dengan adanya pengelompokan produk sesuai dengan proses pembuatannya,

maka akan diperoleh pendayaguanaan mesin yang maksimal.

b. Lintasan aliran kerja menjadi lebih lancar dan jarak pemindahan material
diharapkan lebih pendek bila dibandingkan tata letak berdasarkan fungsi
ataumacam proses.

c. Berdasarkan pengaturan tata letak fasilitas produksi selama ini, maka suasana
kerja kelompok akan bisa dibuat sehingga kentungan-keuntungan dari aplikasi job
enlargement juga akan diperoleh.

Selain keuntungan yang bisa diperoleh seperti yang disebutkan diatas, maka tipe layout
ini juga akan memberikan beberapa kerugian/keterbatasan dalam hal:
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a. Diperlukan tenaga kerja yang memiliki keterampilan atau skill tinggi untuk
mengoperasikan fasilitas-fasilitas yang ada.

b. Kelancaran kerja sangat tergantung pada kegiatan pengendalian produksi
khususnya dalam hal menjaga keseimbangan aliran kerja yang bergerak melalui
individu-individu sel yang ada.

c. Beberapa kerugian dari process layout dan product layout dapat dijumpai pada
perancangan layout ini.

4. Fixed Position Layout (Tata letak Posisi Tetap)
Tata letak posisi tetap dipilih apabila karena ukuran, bentuk ataupun
karakteristik lain menyebabkan produknya tidak mungkin atau sukar untuk
dipindahkan. Dengan demikian produk tetap di tempat, sedangkan peralatan
dan tenaga kerjanya yang mendatangi produk (Gambar 2.5). Tataletak seperti
ini biasanya terdapat pada pembuatan kapal laut, pesawat terbang,
diasosiasikan dengan pembuatan produk-produk yang besar atau bulky saja,
tetapi juga dapat berlaku untuk pembuatan produk-produk yang lebih kecil,
misalnya dalam industri perakitan komputer atau arloji dimana pekerjaan
perakitan dan pengujiannya dilakukan di tempat yang sama.

Bubut Press .
GUDANG »  Produk »| GUDANG
4
Las Cat ~ Bor

Gambar 2.5. Fixed Position Layout
(Sumber: Wignjosoebroto, 2009)

Beberapa keuntungan yang bisa diperoleh dari tata letak tipe ini dapat dijelaskan
sebagai berikut:
a. Karena banyak yang berpindah fasilitas-fasilitas produksinya, maka pemindahan

material dapat dikurangi

b. Bilamana pendekatan kelompok kerja digunakan dalam kegiatan produksi, maka
kontinuitas operasi dan tanggung jawab bisa tercapai sebaik-baiknya.

c. Fleksibilitas kerja yang tinggi

Selanjutnya dijumpai juga kerugian dengan menerapkan tipe layout ini,
penjelasannya yaitu:
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a. adanya peningkatan frekuensi pemindahan fasilitas produksi atau operator pada
saat operasi kerja berlangsung.

b. Memerlukan operator dengan skill yang sangat tinggi disamping aktvitas
aupervisi yang lebih umum dan intensif.

c. Adanya duplikasi peralatan kerja yang akhirnya menyebabkan space area dan
tempat untuk barang setengah jadi.

d. Memerluka pengawasan dan kordinasi kerja yang ketat khususnya dalam

penjadwalan produksi.

2.5 Pemindahan Bahan

Pemindahan bahan merupakan suatu aktivitas yang sangat penting dalam
kegiatan produksi dan memiliki kaitan erat dengan perencanaan tata letak fasilitas
produksi. Aktivitas itu sendiri merupakan aktivitas yang tergolong “non
produktif” sebab tidak memiliki nilai perubahan apa-apa terhadap material atau
produk yang dipindahkan. Dengan demikian sebaiknya aktivitas pemindahan
material atau produk dieliminir untuk menekan biaya pemindahan bahan tersebut
adalah memindahkan bahan pada jarak yang sependek-pendeknya dengan
mengatur tata letak fasiltas produksi atau departemen yang ada.

Istilah pemindahan bahan sebenarnya kurang tepat kalau diterjemahkan
sekedar “memindahkan” bahan. Pengertian tentang pemindahan bahan dinyatakan
sebagai seni dan ilmu yang meliputi penanganan (handling), pemindahan
(moving), pembungkusan/pengepakan (packaging), penyimpanan (storing),
sekaligus pengawasan/pengendalian (controlling), dari bahan atau material
dengan segala bentuknya (Wignjosoebroto, 2009).

2.5.1 Penentuan Biaya Pemindahan Bahan

Biaya pemindahan bahan dihitung dengan menggunakan jarak pemindahan
dan ongkos pemindahan per meter. Besarnya ongkos ini dipengaruhi oleh aliran
material dan tata letak yang digunakan. Aktivitas-aktivitas pemindahan yang
terjadi diketahui, maka bisa didapat OMH (Naganingrum, 2012).

Pemindahan bahan dengan alat bantu atau mesin menggunakan formulasi:
Biaya alat pemindahan bahan

Jarak Total

Untuk total OMH digunakan formulasi:
Total OMH = OMH (Meter)x jarak tempuh

OMH (Meter) =

2.5.2 Pola Aliran Pemindahan Bahan

Pada umumnya, akan berfikir bahwa produktivitas yang tinggi akan dapat
diperoleh dengan cara mengatur aliran proses produksi secara efektif dan efisien.
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Dengan aliran proses produksi maka disini akan diartikan sebagai aliran yang
diperlukan untuk memindahkan elemen-elemen produksi (bahan baku/material,
orang part, dan lain-lain) mulai dari awal proses dilaksanakan sampai akhir proses
menurut lintasan yang dianggap paling efisien. Ditinjau dari sejak awal sampai
akhirnya, maka proses aliran material akan dapat diklasifikasikan menjadi tiga
tahapan yaitu:

1. Gerakan pemindahan semua elemen (material/part) mulai dari sumber asalnya

menuju pabrik yang akan mengelolanya.

2. Gerakan pemindahan dari material/part didalam dan disekitar pabrik selama
proses produksi berlangsung.

3. Gerakan pemindahan yang meliputi aktivitas distribusi daripada produk jadi
(output) yang dihasilkan menuju ke lokasi pemesan atau konsumen.

Perencanaan aliran material yang baik dari aliran-aliran ini akan mendatangkan
banyak keuntungan-keuntungan, antara lain sebagai berikut:
1. Menambah efisiensi dari proses produksi yang ada.

2. Pendayagunaan dari floor space yang lebih baik.

3. Aktivitas-akivitas pemindahan material akan berlangsung secara lebih sederhana.

4. Pendayagunaan segala fasilitas produksi secara lebih baik sehingga waktu
menganggur dapat dikurangi.

Mengurangi waktu pengerjaan dan in-process inventory.

Pendayagunaan tenaga kerja secara lebih efisien.

Mengurangi kemungkinan terjadinya kerusakan dari dari produk yang dihasilkan.

© N o U

Mengurangi jarak pemindahan material dan juga kemacetan-kemacetan dalam
lintasan produksi.

9. Memudahkan aktivitas supervisi, menyederhanakan pengawasan, dan
mempermudah proses pemindahan.

10. Mengurangi terjadinya kecelakaan-kecelakaan saat operasi berlangsung.

2.5.3 Pola Umum Aliran Bahan

Pola aliran bahan pada umumnya akan dapat dibedakan dalam dua tipe
yaitu pola aliran bahan untuk proses produksi dan pola aliran bahan yang
diperlukan untuk proses perakitan. Ada beberapa bentuk umum dari pola aliran
bahan maupun aktivitas proses produksi, yaitu :

1. Bentuk garis lurus (Straight Line)
Bentuk seperti ini umumnya dapat digunakan jika proses produksi yang
dilakukan relatif pendek, sederhana dan hanya menyangkut beberapa
komponen saja atau beberapa peralatan produksi.
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Gambar 2.6.Bentuk garis lurus (Straight Line)
(Sumber: Wignjosoebroto, 2009)
Pola aliran bahan berdasarkan garis lurus ini akan memeberikan:
a. Jarak yang terpendek antara dua titik.

b. Proses atau aktivitas produksi berlangsung sepanjang garis lurus yaitu dari mesin
nomor satu sampai mesin nomor terakhir.

c. Jarak pemindahan bahan secara total akan kecil karena jarak antara masing-
masing mesin adalah yang sependek-pendeknya.

. Bentuk zig-zag (S-Shaped)
Bentuk ini digunakan apabila proses produksi relatif lebih panjang dari ruangan

yang digunakan, sehingga untuk memperoleh aliran yang lebih panjang, maka
dibuat aliran berbelok-belok.

Gambar 2.7.Bentuk zig-zag (S-Shaped)
(Sumber: Wignjosoebroto, 2009)

. Bentuk U (U-Shaped)

Dapat diterapkan bila diharapkan produk jadinya mengakhiri proses pada
tempat yang relatif sama dengan awal proses karena alasan-alasan tertentu,
misalnya keadaan fasilitas transportasi, pemakaian mesin bersama, dan lainnya.
Aplikasi garis aliran bahan relatif panjang, mana bentuk U tidak efisien dan
untuk ini lebih baik digunakan pola aliran zig-zag.
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Gambar 2.8.Bentuk U (U-Shaped)

(Sumber: Wignjosoebroto, 2009)
4. Bentuk Melingkar (Circular)

Bentuk ini digunakan apabila produk yang telah selesai diproduksi diharapkan
kembali ke tempat awal dilakukannya kegiatan produksi atau bagian
penerimaan dan penyimpanan berada pada lokasi yang sama.

"\O/

Gambar 2.9. Bentuk Melingkar (Circular)
(Sumber: Wignjosoebroto, 2009)

5. Bentuk sudut ganjil (Odd-Angle)
Bentuk sudut ganjil ini digunakan apabila diinginkan untuk mendapatkan garis
aliran yang pendek di antara daerah kerja, jika pemindahannya mekanis, jika
keterbatasan ruangan tidak memberikan kemungkinan pola lain atau jika lokasi
permanen dari fasilitas yang ada menuntut pola seperti itu.

18



Gambar 2.10. Bentuk sudut ganjil (Odd-Angle)
(Sumber: Wignjosoebroto, 2009)
Pada dasarnya pola ini sangat umum dan lebih baik digunakan untuk kondisi-
kondisi seperti:
a. Bilamana tujuan utamanya adalah untuk memperoleh garis aliran yang produk

diantara suatu kelompok kerja dan area yang saling berkaitan.

b. Bilamana proses pemindahan dilaksanakan secara mekanis.

c. Bilamana keterbatasan ruangan menyebabkan pola aliran yang lain terpaksa tidak
dapat diterapkan.

d. Bilama dikehendaki adanya pola aliran yang tetap dari fasilitas-fasilitas produksi
yang ada.

Odd angle ini akan memberikan lintasan yang pendek dan terutama akan terasa
kemanfaatannya untuk area yang kecil.

2.6 Tujuan Pokok Pemindahan Bahan

Pada penjelasan sebelumnya, dijelaskan bahwa aktivitas pemindahan
material atau produk tidak memeiliki nilai tambah pada kegiatan proses produksi.
Kegiatan pemindahan bahan atau material ini merupakan kegiatan pelayanan
secara penuh yang tentu saja akan membutuhkan biaya dan ikut mempengaruhi
struktur biaya operasi. Dari hal tersebut maka aktivitas ini juga merupakan salah
satu area yang harus selalu diawasi, dikontrol dan diperbaiki.

Adapun tujuan dari perencanaan material handling dapat diuraikan sebagai
berikut:
1. Menambah Kapasitas Produksi

Peralatan pemindahan material atau produk merupakan fasilitas yang vital
diperlukan sehingga selalu diusahakan pendayagunaannya secara efisien dan efektif
guna menaikkan kapasitas kerjanya. Peningkatan kapasitas kerja dari peralatan
pemindahan bahan bisa ditempuh lewat cara:

a. Menambah produktivitas kerja per man-hour.
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b. Meningkatkan efisiensi mesin atau peralatan pemindahan bahan dengan
mereduksi down time.
c. Menjaga kelancaran aliran kerja dalam pabrik dengan jalan tidak membiarkan
terjadinya idle atau tumpukan material.
d. Memperbaiki kontrol kegiatan produksi melalui penjadwalan produksi yang
terencana baik dan pengawasan ketat.
2. Mengurangi Limbah Buangan (Waste)

Faktor penting yang sering terabaikan adalah mengurangi kesalahan-kesalahan
material yang dipindahkan sehingga akhirnya material tersebut tidak bisa
terpakai lagi dalam kegiatan produksi. Untuk menghindari timbulnya material
terbuang dalam jumlah besar yang diakibatkan aktivitas pemindahan bahan
yang tidak benar maka harus diperhatikan hal-hal seperti:

a. Eliminasi kerusakan material dengan melaksanakan pemindahan material secara

hati-hati selama proses berlangsung.
b. Fleksibilitas untuk memenuhi ketentuan-ketentuan khusus yang disyaratkan
untuk memindahkan material ditinjau dari sifat dan karakternya.
3. Memperbaiki Kondisi Area Kerja (Working Condition)

Faktor ini bisa mendatangkan manfaat terhadap pningkata produktivitas dan tentu
saja mengurangi biaya. Pemindahan bahan yang lebih baik akan dapat dicapai
melalui usaha-usaha seperti:

a. Menjaga kondisi area kerja yang nyaman dan aman.

b. Mengurangi faktor kelelahan dari operator.

c. Memperbaki perasaan nyaman bekerja bagi operator.

d. Memotivasi pekerja untuk mau bekerja lebih produktif lagi.
4. Memperbaiki Distribusi Material

Kegiatan material handling juga meliputi seluruh kegiatan yang berkaitan dengan
mendistribusikan produk akhir (finished good product) secepatnya untuk sampai ke
tangan pelanggan (customer) yang membutuhkan yang mana hal ini tentunya akan
memberi efek langsung ke harga jual produksinya. Kegiatan pemindahan bahan
dalam hal ini berkepentingan dengan sasaran untuk:

a. Mengurangi kerusakan dalam hal proses pemindahan atau pengiriman yang

harus ditempuh.
b. Memperbaiki rute pemindahan yang harus ditempuh.
c. Memperbaiki fasilitas pergudangan dan cara pengaturannya.

d. Menambah efisiensi kerja dalam proses shipping dan receiving.

20



5. Mengurangi Biaya

Pengurangan biaya disini tentu saja diartikan sebagai pengurangan biaya secara
total, tidak sekedar mengurangi biaya di satu sektor tapi akan memberikan kenaikan
di sektor lainnya.

a. Menambah produktivitas kerja.

b. Mengurangi dan mengendalikan inventory.

c. Pemanfaatan luas area untuk hal-hal yang lebih baik lagi.

d. Mengurangi kegiatan pemindahan dalam bentuk gerakan-gerakan yang tidak
efisien dengan cara merencanakan rute pemindahan secara lebih teliti dari
sebelumnya.

e. Mengatur jadwal pemindahan material secara terprogram ketat sehingga bisa
dihindari antrian-antrian maupun kekacauan di dalam pelaksanaan pemindahan

bahan di lapangan.

2.7  Analisis Teknik Perencanaan dan Pengukuran Aliran Bahan

Pengaturan fasilitas dalam suatu pabrik atau departemen akan didasarkan
pada aliran bahan yang bergerak diantara fasilitas-fasilitas produksi atau
departemen-departemen tersebut. Untuk mengevaluasi alternatif perencanaan
fasilitas maka diperlukan aktivitas pengukuran aliran bahan dalam sebuah analisa
teknis. Dalam pembahasan tugas akhir ini, akan digunakan teknik konvensional
dalam hal perencanaan tata letak fasilitas yang digunakan untuk menganalisa
aliran bahannya.

Metode konvensional yang digunakan dalam perencanaan tata letak ini
merupakan petunjuk atau dasar pemikiran sebagai bahan pertimbangan terhadap
seluruh aspek-aspek permasalahan dalam perencanaan tata letak pabrik. Adapun
beberapa teknik konvensional yang umum dipakai dan berguna dalam proses
perencanaan aliran bahan antara lain sebagai berikut:

1. Operation Process Chart (Peta Proses Operasi)

Peta proses operasi adalah salah satu teknik yang paling berguna dalam
perencanaan produksi. Kenyataannya, peta ini adalah diagram tentang proses
dan telah digunakan dalam berbagai cara sebagai alat perencanaan dan
pengendalian (Apple, 1990).

2. Flow Process Chart (Peta Aliran Proses)

Peta aliran proses adalah catatan tentang langkah-langkah proses dalam bentuk
tabel (Apple, 1990). Peta ini merupakan salah satu teknik yang umum
digunakan dalam perencanaan dan penganalisisan aliran barang.

3. Multy Product Process Chart (MPPC)

Erat kaitannya dengan peta proses operasi adalah multy product process chart. Peta
ini berguna untuk menunjukkan keterkaitan produksi antara komponen produk-
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produk atau antar produk mandiri, bahan, bagian, pekerjaan, atau kegiatan. Peta ini
berguna terutama untuk membantu operasi job shop.
4. From-To-Chart (Peta Dari-Ke)

Peta dari-ke adalah salah satu teknik yang paling baru yang dipergunakan dalam
pekerjaan tata letak dan pemindahan bahan. Biasanya sangat berguna bila bahan
yang mengalir pada suatu wilayah berjumlah banyak, seperti misalnya di bengkel,
bengkel mesin umum, kantor atau fasilitas lainnya. Juga berguna jika keterkaitan
terjadi antar beberapa kegiatan dan jika keterkaitan terjai antar beberapa kegiatan
dan jika diinginkan adanya penyususnan kegiatan yang optimum (Apple, 1990).
Keuntungan menggunakan peta ini yaitu:

a. Menganalisis dengan baik pemindahan bahan.

b. Perencanaan pola aliran bahan.

c. Penentuan lokasi kegiatan.

d. Pembandingan pola aliran atau tata letak pengganti.

e. Pengukuran efisiensi pola aliran.

f. Menunjukkan satu keterkaitan kegiatan dengan kegiatan lainnya.
g. Pemendekkan jarak pemindahan selama proses.

5. Activity Relationship Chart (ARC)

Peta ini menggambarkan dengan jelas dan singkat bagaimana tingkat hubungan
antara aktivitas-aktivitas yang ada pada setiap aspek di dalam pabrik dan juga
bertujuan untuk mendapatkan interrelasi yang efektif antara kegiatan produksi
dan kegiatan-kegiatan service. Peta ini merupakan dasar yang tepat untuk
membuat worksheet dan sebagai langkah pertama untuk menentukan kegiatan-
kegiatan yang ada dengan alasan tertentu.
Simbol-simbol yang digunakan adalah :
A = mutlak perlu berdekatan
E = sangat perlu berdekatan
| = penting berdekatan
O =tidak jadi soal (biasa)
U = tidak perlu berdekatan
X = tidak diharapkan berdekatan

Secara umum alasan keterkaitan dibagi dalam tiga macam yaitu
keterkaitan untuk produksi, keterkaitan untuk pegawai dan aliran informasi.
Pembagian alasan-alasan tersebut dapat diuraikan dalam contoh sebagai
berikut:
a. Keterkaitan produksi

1) Urutan aliran kerja
2) Mempergunakan peralatan yang sama

3) Menggunakan catatan yang sama
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4) Menggunakan ruangan yang sama
5) Bising
6) Debu dan kotor
7) Getaran mekanis
8) Bau tidak sedap, dan
9) Memudahkan pemindahan bahan
b. Keterkaitan pegawai
1) Menggunakan pegawai yang sama
2) Melaksanakan pekerjaan yang sama
3) Pentingnya berhubungan
4) Derajat hubungan kepegawaian
5) Kemudahan pengawasan
6) Pemindahan pegawai
7) Disenangi pegawai
8) Gangguan pegawai
c. Aliran informasi
1) Menggunakan catatan/berkas yang sama
2) Derajat hubungan kertas kerja
3) Menggunakan alat komunikasi yang sama
. Worksheet

Worksheet ini disusun berdasarkan ARC yang terdiri dari baris dan kolom,
dimana pada bagian kiri ditempatkan urutan kegiatan sedangkan di bagian
kanan ditempatkan tingkat hubungan. Worksheet merupakan hasil rekapitulasi
dari ARC

. Block Template

Block template disusun berdasarkan worksheet, dimana tiap-tiap aktivitas,
tingkat hubungan yang ditentukan dibuat dalam suatu blok yang berbentuk
bujur sangkar. Dalam block template ini aktivitas-aktivitas disusun secara
berurutan.

. Activity Relationship Diagram (ARD)

Diagram ini berguna untuk menggambarkan letak-letak dari setiap bagian
(aktivitas) yang ada pada suatu pabrik yang direncanakan. Teknik
penyusunannya dilakukan berdasarkan data yang ada pada block template.
Dimana apabila suatu aktivitas dengan yang lainnya mempunyai hubungan A,
maka kedua sisinya saling menempel. Dengan kata lain, hubungan A tersebut
berarti mutlak perlu berdekatan. Untuk selanjutnya adalah tingkat hubungan E,
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I, O, U, dan X. Biasanya untuk mendapatkan letak yang baik dari tiap-tiap blok
dilakukan secara trial yaitu diulang beberapa kali sehingga diperoleh suatu
susunan yang harmonis.

2.8  Systematic Layout Planning (SLP)

Muther (1955) mengembangkan metode perencanaan tata letak yang

disebut Systematic Layout Planning (SLP). Prosedur perencanaan tata letak pabrik
menurut Muther’s Systematic Layout Planning Procedure adalah:

1.

Ok wiN

6.
7.

Melakukan pengumpulan data awal, yaitu data rancangan produk, rancangan
proses dan rancangan jadwal produksi

. Menentukan aliran material

. Menentukan hubungan aktivitas atau kegiatan

. Membuat diagram hubungan aktivitas dan aliran

. Menentukan jumlah kebutuhan ruangan dan disesuaikan dengan ukuran

ruangan yang tersedia
Membuat diagram hubungan ruangan
Membuat rancangan perbaikan tata letak

Adapun langkah-langkah dalam perencanaan tata letak dapat di kategorikan ke
dalam tiga tahapan, yaitu :
1. Tahap analisis, yang meliputi :

a. Data masukan, yaitu data yang berhubungan dengan rancangan produk,
rancangan proses.

b. Analisis aliran material merupakan analisis pengukuran kuantitatif untuk
setiap gerakan pemindahan material diantara fasilitas atau aktivitas-aktivitas
operasional.

Perhitungan yang dilakukan adalah:

1) Menghitung jarak antar departemen atau fasilitas dengan menggunakan

rumus rectilinear distance.
dij = [X-8] + [Y-D| o (1)

Keterangan:

Dij : Jarak Antar Fasilitas

X-a;y-b : Titik Koordinat Letak Fasilitas

2) Jarak Pemindahan bahan pada lantai produksi dapat ditentukan dengan

mengalikan frekuensi pemindahan material dari satu fasilitas ke fasilitas lainnya
dengan jarak antar fasilitas yang berkaitan. Perhitungan jarak pemindahan
bahandapat dihitung dengan rumus :

Keterangan:

Zo = jarak pemindahan bahan (meter/tahun)

fij = frekuensi pemindahan dari departemen i ke j (pemindahan/tahun)
dij = jarak antar departemen i dengan j (meter)
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3) Menghitung jarak pemindahan bahan bahan dengan rumus:

MO ZFE XA oo 3)
Keterangan:
Mo : Total Jarak Pemindahan bahan
F : Frekuensi Pemindahan bahan
D . Jarak

c. Analisis hubungan aktivitas merupakan analisis pengukuran kualitatif
dengan menggunakan Activity Relationship Chart (ARC).

d. Diagram hubungan ruangan yang merupakan kombinasi dari analisis aliran
material secara kuantitatif dengan ARC secara kualitatif.

2. Tahap penelitian, yang meliputi :

a. Pembuatan diagram hubungan ruangan untuk mengevaluasi luas area yang
dibutuhkan untuk semua aktivitas perusahaan dan area yang tersedia.

b. Pembuatan rancangan alternatif tata letak dalam bentuk block layout dengan
dasar dari diagram hubungan ruangan.

Perhitungan yang dilakukan adalah menghitung jarak pemindahan bahanbahan

dari setiap alternatif tata letak dengan menggunakan rumus :

MO S F XA e 4)
Keterangan:
Mo : Total Jarak Pemindahan bahan
F : Frekuensi Pemindahan bahan
D : Jarak (meter)

3. Tahap seleksi, dengan cara mengevaluasi alternatif tata letak yang telah
dirancang. Alternatif tata letak yang memiliki total momen pemindahan bahan
minimum dipilih sebagai layout usulan.

Metode Systematic Layout Planning (SLP) termasuk dalam teknik analisis
konvensional. Metode SLP sering digunakan dalam melakukan perancangan
tataletak fasilitas karena dilakukan dengan mengikuti urutan tahapan-tahapan
yang saling berkaitan (sistematis). Metode SLP juga menggunakan input
kuantitatif seperti jarak dan frekuensi pemindahan bahan serta input kualitatif
seperti derajat hubungan aktivitas dalam tahapan analisisnya, sehingga analisis
yang dilakukan lebih baik. Selain itu, kondisi lini tempat penelitian dilakukan juga
mendukung penerapan metode SLP, yaitu ukuran yang tidak terlalu besar, layout
yang relatif sederhana, serta adanya ketidakteraturan dalam aliran produk dan
bahan. Dibandingkan dengan metode lainnya, metode SLP memiliki kelebihan
karena dapat memungkinkan pemunculan solusi yang lebih dari satu alternatif.
Selain itu, metode SLP juga mempunyai prosedur yang terperinci dalam mengatur
layout berdasarkan urutan prosesnya, kemudian membangun block diagram, dan
pada akhirnya membuat detail layout dari tiap plant atau fasilitas.

Adapun metode SLP yang digunakan dalam penelitian ini terdiri dari beberapa
tahapan yang akan diuraikan sebagai berikut:
1. Aliran Material
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Aliran material diperlukan untuk mengetahui pemindahan material antar
departemen. Untuk menggambarkan aliran material pada proses produksi,

digunakan Flow Diagram.

Contoh Flow Diagram dapat dilihat pada Gambar 2.11.

DIAGRAM ALIR

NAMA BENDA KERJA: TANGKAI STOP KRAN

Pekerjaan : Pembuatan tangkai stop kran
Nomor Peta : SKO1
Dipetakan oleh : Ayudya
Bag. =07 A Cr—— i

Penerimaan N

e e
=
Parsediaan
Bag
Penyimpanan
Persediaan

/1

NN |
Bag. Manufacturing

Mesin mill

R. Ganti Pakaian

Mesin potong
y

|

Gudang
barang jadi

l Bag. Finishing

E Proses perakitan

Gambar 2.11. Flow Diagram
(Sumber: Purnomo, 2004)

2. Hubungan Aktivitas Antar Fasilitas

Peta hubungan aktivitas atau Activity Relationship Chart (ARC) digunakan
untuk menunjukkan tingkat hubungan aktivitas antar departemen atau fasilitas.
Setiap tingkat hubungan dibuat dengan mempertimbangkan beberapa alasan yang
akan mendekatkan atau menjauhkan hubungan tersebut. Alasan-alasan tersebut
didasarkan atas keterkaitan produksi, keterkaitan personel, maupun keterkaitan

informasi yang digunakan.

Adapun ARC dapat dilihat pada Gambar 2.12.

Penerimazn & distrbusi

Gudang material & alat

Fuang parawatan

Fuang produks:

Fuang ganti pakalan

6. Eantor

Gambar 2.12. Activity Relationship Chart
(Sumber: Suwandi, 2011)

3. Diagram Hubungan Aktivitas
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Dalam Systematic Layout Planning, ada dua aspek yang harus dipertimbangkan
yaitu derajat hubungan aktivitas dan aliran material. Adapun kombinasi dari kedua
aspek tersebut dibuat dalam suatu diagram yang disebut diagram hubungan

aktivitas atau Activity Relationship Diagram (ARD). Contoh ARD dapat dilihat
pada Gambar 2.13.

|ﬁ| t i

=] e ] =

— I

=

1
! Il !
[l | [
=1

-

:

Gambar 2.13. Activity Relationship Diagram
(Sumber: Suwandi, 2011)

5. Perancangan Ulang Tata Letak
Dengan memperhatikan Flow Diagram, ARC dan diagram hubungan ruangan

yang telah dibuat, maka dapat dilakukan perancangan ulang terhadap tata letak
yang ada.
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BAB 111
METODOLOGI PENELITIAN

Metodologi penelitian merupakan suatu tahapan-tahapan penelitian dan
proses berpikir yang sistematis untuk mengidentifikasi, merumuskan,
memecahkan, menganalisa hingga penarikan kesimpulan akhir serta saran dari
masalah yang dihadapi. Dalam bagian ini akan diuraikan langkah-langkah
metodologi pemecahan masalah yang akan ditempuh guna mendapatkan suatu
analisa yang baik. Metodologi merupakan satu kesatuan baik dalam bentuk
metode, aturan-aturan maupun keterangan-keterangan yang akan digunakan oleh
ilmu pengetahuan dan teknologi, seni maupun disiplin ilmu lainnya untuk
memecahkan masalah.

Tahap-tahap metodologi penelitian yang dilakukan dalam upaya
memecahkan permasalahan yang ada akan dijelaskan lebih rinci di bawah ini.

3.1 Jenis Data

Dalam penyusunan tugas akhir ini, dilakukan penelitian di lantai produksi
pada PT Kreasi Presisi Metalindo. Dari tahapan penelitian akan didapatkan data
yang dibutuhkan, baik data primer maupun data sekunder.

Data primer yaitu data yang dikumpulkan dan diolah sendiri oleh suatu
organisasi atau perseorangan langsung dari objeknya, sedangkan data sekunder
adalah data yang diperoleh dalam bentuk yang sudah jadi, sudah dikumpulkan dan
sudah diolah oleh pihak lain, biasanya sudah dalam bentuk publikasi. Beberapa
data yang digunakan antara lain:

1. Data primer

a. Tata letak fasilitas
b. Aliran bahan produk
c. Luas masing-masing fasilitas
2. Data sekunder
a. Data umum perusahaan
b. Data biaya pemindahan bahan
c. Jumlah produksi selama satu tahun pada Bulan Maret 2015 sampai Februari
2016
d. Jadwal kerja

e. Data lain yang terkait dalam penelitian ini

3.2  Sumber Data

Data yang diperoleh dalam melakukan penelitian ini berasal dari:
1. Data primer
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Data primer dari pengukuran secara langsung untuk data yang dibutuhkan
di lantai produksi produk Plate 7Y4138/HE, Boss As 152-5006, dan Shaft
087-3441/HE, hasil wawancara dengan pembimbing PKL, operator
produksi dan orang-orang terkait dalam proses produksi.

2. Data sekunder

Data sekunder berasal dari internal perusahaan

3.3  Metode Pengumpulan Data

Pengumpulan data didapat dengan melakukan penelitian di lantai
produksidan data yang diberikan perusahaan. Dalam melakukan pengumpulan
data, terdapat beberapa metode yang digunakan adalah:

1. Pengumpulan kepustakaan
Penelitian dengan cara pengumpulan data teoritis dengan mempelajari
buku-buku atau ketentuan-ketentuan pedoman yang ada hubungannya
dengan topik yang dibahas dalam penelitian ini, termasuk mempelajari
pedoman-pedoman yang ada di perusahaan.
2. Penelitian lapangan
Pengumpulan data dilakukan dengan cara penelitian langsung terhadap
objek yang diteliti, yang dilakukan melalui cara atau teknik sebagai berikut:
a. Wawancara (Interview)

Wawancara yaitu metode pengumpulan data dan informasi melalui
bertanya kepada responden yang mengetahui dengan jelas
permasalahan yang akan dibahas.

b. Observasi langsung

Observasi yaitu metode yang dilakukan melalui pengamatan langsung
untuk mendapatkan informasi yang dibutuhkan dan data-data yang
akurat.Penarikan kesimpulan dilakukan berdasarkan penelitian yang
telah dilakukan dan didukung oleh teori-teori yang berkaitan dengan
masalah yang diteliti.

3.4 Teknik Analisis

Langkah-langkah metodologi pemecahan masalah dalam tugas akhir ini
memiliki teknik analisisnya sendiri. Teknik analisis dalam penyusunan tugas akhir
ini adalah sebagai berikut:

1. Studi Pendahuluan

Maksud dari studi pendahuluan adalah untuk melihat permasalahan dengan
lebih jelas. Hal ini perlu dilakukan mengingat bahwa penelitian yang dilakukan
adalah meneliti secara langsung di tempat kerja khususnya di bagian produksi PT
Kreasi Presisi Metalindo dengan tujuan untuk mengidentifikasi permasalahan
yang terjadi dalam perusahaan terutama khususnya pada bagian produksi.

2. ldentifikasi Masalah
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Identifikasi masalah merupakan suatu pengamatan yang dilakukan untuk
menemukan masalah dengan meninjau tataletak lantai produksi dan
melakukan wawancara dengan pihak yang berkepentingan.

Studi Pustaka

Studi pustaka digunakan sebagai landasan teori dari penelitian. Landasan
teori yang digunakan harus dapat membantu penelitian dan permasalahan
yang sedang dihadapi. Studi kepustakaan dalam tugas akhir ini berkaitan
dengan perbaikan tataletak fasilitas dan pemindahan dengan menggunakan

SLP, serta hal-hal lain yang dapat membantu penyelesaian tugas akhir ini.

Tujuan Penelitian

Tujuan penelitian ini merupakan tujuan akhir yang akan dicapai pada
penelitian yang dilakukan. Adapun tujuan penelitian sudah dijelaskan
sebelumnya.

Pengumpulan Data

Data ini dikumpulkan dengan cara mencatat hal-hal yang berhubungan
dengan persoalan yang akan dibahas. Adapun data yang dikumpulkan
berupa data tata letak fasilitas awal, data jarak antar fasilitas, data biaya
pemindahan bahan, data dimensi mesin, data produksi terkait dan lain-lain.
Pengolahan Data

Pada tahap ini dijelaskan tahap-tahap dalam mengolah data terhadap data
yang telah diambil dari tahap pengumpulan data, dengan metode-metode
yang dipilih guna memecahkan masalah secara baik dan terencana.
Adapun langkah-langkah dalam pengolahan data sebagai berikut:

a. Mengetahui kondisi tata letak fasilitas awal atau keadaan saat ini.

Dengan mengetahui kondisi tata letak fasilitas awal atau kondisi aktual
tata letak fasilitas, dapat diketahui tingkat keteraturan dari tata letak
fasilitas yang ada. Tingkat keteraturan tata letak fasilitas sedikit banyak
dapat mengetahui kendala yang dihadapi saat berlangsungnya proses
produksi.

b. Menghitung jarak antar fasilitas, frekuensi pemindahan dan jarak
pemindahan bahan, serta biaya pemindahan bahan pada tata letak awal.

Perhitungan jarak pemindahan bahan sesuai dengan skala.
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c. Membuat flow diagram terkait aliran material produk Plate 7Y4138/HE, Boss
As 152-5006, Shaft 087-3441/HE.
d. Pembuatan Activity Relationship Chart (ARC)

Pembuatan ARC ini bertujuan untuk mengetahui hubungan tingkat kedekatan
antar fasilitas.
e. Pembuatan Acitvity Relationship Diagram (ARD)

Pembuatan ARD ini sebagai bahan pertimbangan dalam memberikan usulan
perbaikan terhadap tata letak awal.
f. Perancangan usulan perbaikan pada tata letak awal

Pada perancangan tata letak usulan ini dibuat dengan sebuah block layout,
dimana dalam pembuatan block layout tersebut mengacu pada nilai
kedekatan antar fasilitas yang telah dibuat pada ARC dan ARD, sehingga akan
menghasilkan sebuah tata letak yang baik.

g. Perhitungan jarak dan biaya pemindahan bahan pada tata letak usulan

Pada tahap ini dilakukan perhitungan jarak dan biaya pemindahan
bahan pada tata letak usulan sebagai acuan perbandingan terhadap jarak
pemindahan bahan pada tata letak awal.

7. Menganalisis rancangan tata letak usulan yang dihasilkan

Pada tahap ini akan dilakukan analisis dan pembahasan terhadap rancangan
tata letak usulan yang telah dihasilkan dengan menggunakan metode
Systematic Layout Planning (SLP). Setelah itu rancangan tata letak awal
dan rancangan tata letak usulan akan dibandingkan satu sama lain, agar
dapat mengetahui secara jelas masalah yang ada pada tata letak awal dan
solusi nyata terhadap masalah tersebut pada tata letak usulan. Tata letak
usulan tersebut akan dijadikan bahan pertimbangan perusahaan terhadap
pemecahan masalah yang ada pada tata letak fasilitas di perusahaan.
8. Kesimpulan dan Saran

Kesimpulan diperoleh dari hasil penelitian yang dilakukan berdasarkan
pengolahan dan analisis masalah. Serta memberikan saran-saran yang
membangun sebagai perbaikan bagi perusahaan dimasa yang akan datang.
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.

Studi Lapangan
1. Pengamatan Tata Letak Fasilitas
2. Wawancara
3. Informasi Pendukung

v
Studi Literatur

1. Teori Tata Letak / Layout

2. Teori Pemindahan Bahan

v

Perumusan Masalah

1. Apa permasalahan tata letak fasilitas lantai produksi PT Kreasi Presisi Metalindo?
2. Berapakah jarak dan biaya pemindahan pada tata letak awal yang belum diketahui?
3. Bagaimana menghasilkan tata letak fasilitas produksi yang baik dengan jarak dan biaya
pemindahan bahan yang minimum?
Tujuan Penelitian
1. Mengidentifikasi permasalahan tata letak fasilitas lantai produksi PT Kreasi Presisi Metalindo
2. Menentukan jarak dan biaya pemindahan bahan pada tata letak awal yang belum diketahui
3. Membuat usulan tata letak fasilitas produksi dengan metode Systematic Layout Planning (SLP)
untuk meminimasi jarak dan biaya pemindahan bahan
v
Pengumpulan Data
v
Y
Data Sekunder
Data Primer 1. Data umum perusahaan
1. Block Layout Lantai Produksi PT KPM 2. Data jumlah produksi Bulan Maret
2. Luas masing-masing fasilitas 2015 — Februari 2016
3. Jarak antar fasilitas 3. Data biaya pemindahan bahan
4. Uraian proses produksi 4. Data lain yang terkait dalam
penelitian ini
v
Pengolahan Data
1. Membuat Block Layout lantai produksi awal
2. Menghitung jarak dan biaya marerial handling
3. Pengolahan data dengan Systematic Layout Planning (SLP)
4. Membuat aliran material dengan menggunakan Flow Diagram
5. Membuat Activity Relationship Chart (ARC)
6. Membuat Activity Relationship Diagram (ARD)
7. Perancangan usulan perbaikan terhadap tata letak awal
8. Membuat Block Layout lantai produksi usulan
9. Menghitung jarak dan biaya pemindahan bahan pada tata letak usulan
Analisis Masalah

1. Membahas tata letak awal
2. Membahas rancangan tata letak usulan
3. Membandingkan tata letak awal dengan tata letak usulan
4. Memilih tata letak terbaik

v

Kesimpulan dan Saran

Hasil dari analisis dan pembahasan masalah
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Gambar 3.1. Metodologi Penelitian
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BAB IV
PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

4.1  Pengumpulan Data

Penelitian ini dilakukan di lantai produksi PT Kreasi Presisi Metalindo.
Penelitian pada lantai produksi ini diharapkan dapat memperbaiki tata letak
fasilitas produksi yang ada pada lantai produksi dalam pembuatan produk Plate
7Y4138/HE, Boss As 152-5006, Shaft 087-3441/HE, sehingga dapat meminimasi
jarak dan biaya pemindahan bahan. Perbaikan tata letak fasilitas pada lantai
produksi ini menggunakan metode Systematic Layout Planning (SLP). Penelitian
ini memiliki beberapa proses pengumpulan data yang dilakukan dengan
pengamatan langsung dan pengukuran langsung pada lantai produksi dengan
bantuan alat ukur seperti meteran dan dipandu oleh pembimbing ataupun beberapa
operator perusahaan.

4.1.1 Profil Umum Perusahaan

PT Kreasi Presisi Metalindo merupakan perusahaan manufaktur yang
begerak dalam bidang pembuatan dies, jig, fixture, welding contruction,
fabrication, stamping part production, dan permesinan. PT Kreasi Presisi
Metalindo juga dapat melayani pesanan yang bersifat job order. Kegiatan utama
PT Kreasi Presisi Metalindo adalah memproduksi komponen otomotif, terutama
pada komponen alat berat. Bahan baku yang digunakan dalam proses produksi
adalah beberapa jenis besi, seperti besi nako, besi stainlees steel, dan lain-lain. PT
Kreasi Presisi Metalindo merupakan perusahaan skala kecil menengah yang
berdiri pada tahun 2001, dimana diawali sebagai bengkel fabrikasi (pengelasan)
dan mesin bubut manual. Lalu pada Tahun 2006 bengkel tersebut terdaftar dan
memiliki izin untuk mendirikan usaha dan berubah menjadi sebuah PT, yaitu PT
Kreasi Presisi Metalindo dan memulai usaha pada mesin bubut CNC. Letak pabrik
pertama PT Kreasi Presisi Metalindo pada Perkampungan Industri Kecil Blok D
No0.32 Penggilingan, Cakung, Jakarta Timur.

Seiring dengan semakin banyaknya pesanan dari konsumen, akhirnya pada
Tahun 2010 PT Kreasi Presisi Metalindo dapat membuka pabrik keduanya di
kawasan industri Hyundai dan berpindah lagi ke Jalan Jababeka IX B Blok P2,
Jababeka I, Cikarang Utara, Bekasi. Pada plant kedua ini terdapat proses fabrikasi
dan permesinan CNC Lathe. Pada tahun 2011 memulai bisnis pengelasan laser
dan pemotongan api yang berbasis otomatis (CNC). Pada tahun 2015, PT Kreasi
Presisi Metalindo menambah mesin bubut baru 4 poros DMG Mori yang
didatangkan dari Jepang. Produk yang dibuat dalam proses fabrikasi seperti, rak,
peralatan dapur, kampas rem, engsel, dan lain-lain. Produk yang dibuat dalam
proses permesinan berupa komponen-komponen, seperti Boss, Spacer, Plate,
Clip, Nut, saf insert, dan lain-lain.

Mesin-mesin yang dimliki PT Kreasi Presisi Metalindo, yaitu mesin CNC
Lathe mill 4 axis DMG Mori, CNC Machining Center Microcut Challenger, CNC
Auto Lathe Tsugami, CNC Lathe Dosan, CNC Plasma Cutting Gas, Laser
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Welding, Stamping Press, Lathe Machine SAXON, Milling Machine Nantong,
mesin Welding CO2, dan Welding TIG. PT Kreasi Presisi Metalindo bekerja sama
dengan perusahaan besar sebagai supplier ke perusahaan dan sebagai
subcontractor untuk memenuhi permintaan. Berikut ini adalah list konsumen PT
Kreasi Presisi Metalindo, yaitu:

1. PT Aisin Indonesia

PT Musashi Auto Part Indonesia

PT Caterpillar Indonesia

PT Showa Indonesia Manufacturing

PT Sankei Dharma Indonesia

PT KSB Indonesia

PT Bukaka Forging Industries

2
3
4
5
6. PTKAO Indonesia
7
8
9

PT Torishima Guna Indonesia

10. PT Federal Nittan Industries

11. PT Sugity Creatives

4.1.2

Visi dan Misi Perusahaan

PT Kreasi Presisi Metalindo dalam menjalankan kegiatan operasionalnya

memiliki dasar-dasar nilai yang terkandung dalam visi dan misi perusahaan. Visi
dan misi perusahaan ini berguna untuk membantu karyawan dalam bekerja sesuai
dengan tujuan perusahaan dan memotivasi karyawan untuk dapat terus
meningkatkan kinerjanya baik secara kualitas maupun secara kuantitas, selain itu
dengan adanya visi dan misi, tercipta sebuah produktivitas yang tinggi
perusahaan, adapun visi dan misi dari PT. Kreasi Presisi Metalindo, yaitu:

1. Visi

Trusted Partner in Metalwork
2. Misi

a.

b.

4.1.3

Trusted partner for world class company in Indonesia.

Centre of excelent solid machining product.

Centre of solution for improvement in manufacturing industry and special
machine.

Centre of laser welding services in Indonesia.

Struktur Organisasi Perusahaan

Struktur organisasi perusahaan ini adalah struktur organisasi garis dan staf

dimana asas komando dipertahankan, tetapi dalam kelancaran tugas pemimpin
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dibantu oleh para staf, dimana staf berperan memberi masukan, bantuan pikiran,
saran, dan informasi yang dibutuhkan.

Struktur organisasi memiliki peranan penting dalam memperlancar
jalannya roda perusahaan. Pendistribusian tugas, wewenang, dan tanggung jawab
serta hubungan satu sama lain dapat digambarkan pada struktur organisasi. Setiap
perusahaan yang mempunyai tujuan tertentu akan berusaha semaksimal mungkin
untuk membuat hubungan kerja sama yang baik dan harmonis. Begitu pula
dengan PT Kreasi Presisi Metalindo untuk menciptakan hubungan kerja yang baik
dan harmonis dari manajemen pertama sampai manajemen puncak. Struktur

___________ |
| |
DIRECTOR I KOMISARIS -
| | |
b J |
| i
|
|
O PIC FABRICATION/MASS FINANCE/ACCOUNTING/
MARKETING DY PRODUCTION DIV HRD DIV
MACHINING| | QUALITY LASER FABRICATION| [FABRICATION G
LATHE || CONTROL || WELDING JQUALITY JQUALITY s
LEADER || LEADER || LEADER CONTROL CONTROL
LEADER LEADER
(CAKUNG | | (CIKARANG I
PLANT) PLANT)
DRIVER

Gambar 4.1. Struktur Organisasi PT Kreasi Presisi Metalindo
(Sumber: PT Kreasi Presisi Metalindo)

Dengan adanya pengorganisasian melalui pembagian tugas ke beberapa
divisi maka akan tercipta kinerja yang lebih efektif karena setiap bagian akan
bertanggung jawab secara langsung pada tugasnya masing-masing. Struktur
organisasi yang baik akan memudahkan pelaksanaan tugas pada masing-masing
bagian serta memudahkan pendelegasian wewenang dari atasan kepada
bawahannya dan secara tidak langsung dapat menciptakan hubungan yang erat
antara atasan dengan bawahannya.

Dalam kegiatan operasional, PT Kreasi Presisi Metalindo dijalankan oleh
beberapa divisi yang mempunyai tugas yang berbeda-beda, namun setiap divisi
tersebut merupakan satu kesatuan yang tidak dapat dipisahkan.Dalam menetapkan
perencanaan untuk mencapai tujuan, diperlukan susunan atau struktur yang baik,
sehingga diketahui dengan jelas fungsi dan tugas masing-masing dari setiap divisi.

Adapun untuk penjelasan struktur organisasi dari PT Kreasi Presisi
Metalindo akan dijelaskan secara garis besarnya saja berdasarkan tugas-tugas dari
masing-masing divisi.

Tugas secara umum dari masing-masing divisi PT Kreasi Presisi
Metalindo adalah sebagai berikut:
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1.

Komisaris

Uraian tugas komisaris, yaitu:
a. Memberi nasehat kepada direktur dalam melaksanakan pengurusan

perusahaan.
b. Melakukan pengawasan terhadap jalannya usaha pada perusahaan.
c. Bertindak sebagai wakil pemegang saham.
d. Melakukan pelaksanaan dari setiap kebijakan yang telah dikeluarkan.
Direktur

Uraian tugas direktur, yaitu:
a. Memberikan instruksi/perintah kepada bawahannya.

b. Mengkoordinir setiap divisi untuk melaksanakan tugas dengan benar.

c. Mempelajari semua laporan-laporan yang diberikan oleh masing-masing
divisi dan mempunyai hak untuk mengoreksi.

d. Menetapkan tujuan perusahaan bersama divisi dan staf.

e. Memimpin, mengawasi, dan memberikan pengarahan sekretaris
perusahaan atas tugas dan tanggung jawab sekretaris.

f.  Mengkoordinir tugas-tugas yang didelegasikan kepada setiap divisi, serta
memelihara hubungan kerja sama diantara divisi.

Divisi Marketing

Uraian tugas divisi marketing, yaitu:
a. Merencanakan strategi dan jadwal pemasaran sesuai dengan kebutuhan

pasar dan kemampuan bagian produksi.

b. Menganalisa bagaimana selera konsumen.

c. Melakukan koordinasi antar divisi dalam hal jumlah permintaan
konsumen dan biaya.

d. Merencanakan ide pemasaran yang menarik perhatian konsumen.

Divisi Fabrication and Mass Production

Uraian tugas divisi fabrication and mass production, yaitu:

a. Merencanakan jadwal permintaan produk sesuai dengan jadwal pemasaran
produk yang dilakukan oleh divisi pemasaran.
b. Memimpin, menata, mengatur dan mengkoordinasikan seluruh kegiatan

produksi yang ada dalam perusahaan.
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. Mengawasi jalannya proses produksi.
. Melakukan pengendalian terhadap produk yang sudah jadi apakah cacat atau
tidak dibantu dengan bagian quality control.
. Melakukan evaluasi secara berkala terhadap proses produksi di perusahaan.
Merencanakan dan melakukan penjadwalan pembelian material dari supplier
dan pengiriman produk ke konsumen.
. Merencanakan perbaikan mesin atau peralatan.
. Membuat laporan bulanan akan keadaan mesin atau peralatan.
Memeriksa dan mengevaluasi dokumen pelengkap pengiriman barang hasil
produksi.
Mendorong tercapainya kesehatan dan keselamatan kerja para karyawan.

1) Machining Lathe Leader

Uraian tugas machining lathe leader, yaitu:
a) Mengawasi dan memberi instruksi kepada operator.

b) Membantu dan menggantikan operator dalam menjalankan mesin.
c) Menerima laporan dari kepala bagian produksi.
d) Membuat laporan kepada kepala bagian produksi.

2) Quality Control Leader

Uraian tugas quality control leader, yaitu:
a) Melakukan proses quality control secara langsung di lapangan serta

menjaga mutu produk agar tidak menyimpang dari mutu standar
yang telah ditetapkan perusahaan.
b) Membuat laporan kepada kepala bagian produksi.
3) Laser Welding Leader

Uraian tugas welding leader, yaitu:
a) Mengawasi dan memberi instruksi kepada operator.

b) Membantu dan menggantikan operator dalam menjalankan mesin.
c) Menerima laporan dari kepala bagian produksi.
d) Membuat laporan kepada kepala bagian produksi.

4) Fabrication and Quality Control Leader

Uraian tugas fabrication and quality control leader, yaitu:
a) Mengawasi dan memberi instruksi kepada operator.

b) Membantu dan menggantikan operator dalam menjalankan mesin.
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c) Menerima laporan dari kepala bagian produksi.
d) Membuat laporan kepada kepala bagian produksi.
e) Melakukan proses quality control serta menjaga mutu produk agar

tidak menyimpang dari mutu standar yang ditetapkan perusahaan.

5. Divisi Finance, Accounting, and Human Resource Development

Uraian tugas divisi finance, accounting, and human resource development, yaitu:

a.
b.

C.

Mengatur pekerjaan internal dan eksternal audit keuangan.

Mengarahkan sistem pembukuan dan membuat laporan keuangan.
Membantu direktur merumuskan kebijaksanaan dalam bidang keuangan.
Mengurus kebutuhan administrasi dan pengawasan dan menyusun
anggraran keuangan setiap bulan.

Membayarkan pajak yang ditanggung oleh perusahaan.

Merencanakan dan mengendalikan urusan kepegawaian.

Memeriksa dan mengevaluasi dokumen pelengkap mengenai laporan
administrasi perusahaan.

Menyetujui atau memberikan izin dalam melaksanakan perekrutan

serta training perusahaan.

1) Umum

Uraian tugas bagian umum, yaitu:
a) Mengurus kebutuhan karyawan, perawatan bangunan pabrik,

sarana dan prasarana, keamanan dan lain-lain.
b) Mengurus transportasi pengiriman ke konsumen dan pengambilan

material dari supplier.

4.1.4 Tenaga Kerja dan Jam Kerja

PT Kreasi Presisi Metalindo memiliki karyawan pada saat ini berjumlah 23 orang,

yang terdiri dari tenaga kerja pria dan wanita dengan tingkat pendidikan SMU dan

sarjana. Jumlah karyawan yang dimiliki oleh PT Kreasi Presisi Metalindo dapat dilihat
pada tabel 4.1.

Tabel 4.1. Jumlah Karyawan PT Kreasi Presisi Metalindo

No.

Posisi Karyawan Jumlah Karyawan (orang)

1

Divisi Marketing 1
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2 Divisi Fabrication and Mass Production 17

Divisi Finance, Accounting, and Human

3 Resource Development 2
4 Other (keamanan) 3
Total 23

(Sumber: PT Kreasi Presisi Metalindo)
Dalam kegiatan operasional kegiatan, PT Kreasi Presisi Metalindo telah
menetapkan jam operasional untuk bekerja. Jam operasional kerja di PT Kreasi Presisi
Metalindo dapat dilihat pada tabel 2.2.

Tabel 4.2. Jam Kerja PT Kreasi Presisi Metalindo

No Hari Jam Keterangan
08.00-08.05 | Meeting Awal
08.05-12.00 Kerja

1 |Senin-Kamis| 12.00-13.00 Istirahat
13.00-16.50 Kerja
16.50-17.00 Cleaning

Tabel 4.2. Jam Kerja PT Kreasi Presisi Metalindo (lanjutan)

No. Hari Jam Keterangan
08.00-08.05 | Meeting Awal
08.05-11.50 Kerja

2 Jum'at 1 4150.13.00 | Istirahat
13.00-17.00 Kerja
17.00-17.10 Cleaning

(Sumber: PT Kreasi Presisi Metalindo)

415 Prosedur Produksi

Dalam memenuhi permintaan konsumen, PT Kreasi Presisi Metalindo
selalu mengutamakan kecepatan, ketepatan dan kualitas. Oleh karena itu PT
Kreasi Presisi Metalindo memiliki prosedur produksi untuk memenuhi permintaan
konsumen. Berikut prosedur produksi PT Kreasi Kreasi Metalindo:

1. Konsumen memberikan data mengenai jenis produk dan jumlah produk yang

akan dibuat beserta waktu pengiriman kebagian pemasaran.
2. Pada bagian pemasaran memberikan Planning Order (PO) ke bagian produksi

untuk diproduksi sesuai pesanan.
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4.1.6

Bagian produksi melakukan produksi sesuai PO.

Lalu bagian produksi menyerahkan perintah kerja pengiriman ke bagian umum
untuk menyiapkan surat jalan dan transportasinya.

Konsumen melakukan pembayaran ke bagian accounting, finance and human

resource development.

Proses Produksi Produk Plate 7Y4138/HE, Boss As 152-5006, dan
Shaft 087-3441/HE
Dalam membuat produk Plate 7Y4138/HE, menggunakan Mesin Milling

Microcut, CNC Plasma Cutting Gas, dan Mesin Gerinda Manual dengan bahan
baku plat baja. Berikut proses produksinya:

1.

2
3.
4

Pemotongan bahan baku plat baja sesuai spesifikasi yang telah ditentukan.
Centre Drill, menitik pusatkan benda kerja untuk melakukan bor

Bor, mengebor benda kerja dengan diameter yang telah ditentukan.

Tap (Ulir), mengulir benda kerja yang telah di bor sampai pada ukuran yang
telah ditentukan.

Lalu untuk menghilangkan bari setelah proses drilling dan tapping, kemudian di

gerinda manual dan champer. Selesai.

Dalam membuat produk Boss As 152-5006, menggunakan Mesin CNC

Bubut (DOOSAN), Mesin Bandsaw Blade, dan Mesin Gerinda Manual dengan
bahan baku As Stainless. Berikut proses produksinya:

1.

2
3
4.
5

Pemotongan bahan baku As Stainless pada mesin bandsaw blade.

Bor, mengebor benda kerja dengan diameter 8,7 mm.

Tap (Ulir), mengulir benda kerja yang telah di bor sampai pada ukuran 7,2 mm.
Cutting (pemotongan) benda kerja.

Lalu untuk menghilangkan bari setelah proses drilling dan tapping, kemudian di

gerinda manual dan champer. Selesai.

Dalam membuat produk Shaft 087-3441/HE, menggunakan Mesin CNC

Bubut (DMG Mori) dan Mesin Bandsaw Blade, dengan bahan baku Ass Stainless.
Berikut proses produksinya:

1.
2.

Pemotongan bahan baku As Stainless pada mesin bandsaw blade.
Bahan baku As Stainless diproses pada mesin CNC Bubut (DMG Mori) dengan
sebuah program dalam pembuatan produk Shaft 087-3441/HE yang telah di
rancang sebelumnya pada Mesin CNC Bubut (DMG Mori). Selesai.
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Proses produksi produk Plate 7Y4138/HE, Boss As152-5006, dan Shaft 087-
3441/HE akan digambarkan pada peta proses operasi yang dapat dilihat pada
Gambar 4.2, Gambar 4.3, dan Gambar 4.4.

42



Nama Peta
Dipetakan Oleh

: Peta Proses Operasi Plate 7Y4138/HE
: PT Kreasi Presisi Metalindo

Plat Baja

7

Ringkasan
Kegiatan Simbol Jumlah  |Waktu (menit)
Operasi Q 45
Pemeriksaan |:| 0,25
Penyimpanan v 0
Jumlah 4,75'

Pemotongan benda kerja

Mesin Bandsaw Blade

Memotong benda kerja

Mesin Milling Microcut

Mengebor benda kerja

Mesin Milling Microcut

Mengulir benda kerja

Mesin Milling Microcut

Menghilangkan bari setelah proses pengeboran dan penguliran

Mesin Gerinda Manual

Pemeriksaan benda kerja

Gambar 4.2. Peta Proses Operasi Plate 7Y4138/HE

(Sumber: Hasil Pengoalahan Data)
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Nama Peta
Dipetakan Oleh

: Peta Proses Operasi Boss As 152-5006
: PT Kreasi Presisi Metalindo

Besi As Stainless

0,25' 1-1

Y

Ringkasan
Kegiatan Simbol Jumlah  |Waktu (menit)
Operasi Q 5 425
Pemeriksaan D 1 0,25
Penyimpanan v 1 o
Jumlah 7 4,5

Pemotongan benda kerja

Mesin Bandsaw Blade

Mengebor benda kerja

Mesin CNC Bubut (DOOSAN)

Mengulir benda kerja

Mesin CNC Bubut (DOOSAN)

Memotong benda kerja

Mesin CNC Bubut (DOOSAN)

Menghilangkan bari setelah proses pengeboran dan penguliran

Mesin Gerinda Manual

Pemeriksaan benda kerja

Gambar 4.3. Peta Proses Operasi Boss As 152-5006
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)
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Nama Peta : Peta Proses Operasi Shaft 087-3441/HE
Dipetakan Oleh : PT Kreasi Presisi Metalindo

Besi As Stainless

v

Ringkasan
Kegiatan Simbol Jumlah  [Waktu (menit)
Operasi Q 3 18
Pemeriksaan D 1 0,25'
Penyimpanan v 1 0
Jumlah 5 18,25'

Pemotongan benda kerja

Mesin Bandsaw Blade

Cek Program

Mesin CNC Bubut (DMG Mori)

Running Program

Mesin CNC Bubut (DMG Mori)

Pemeriksaan benda kerja

4.1.7 Ukuran Fasilitas Lantai Produksi PT Keasi Presisi Metalindo
Data tiap fasilitas, ukuran fasilitas dan luas area pada lantai produksi PT

Gambar 4.4. Peta Proses Operasi Shaft 087-3441/HE

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Kreasi Presisi Metalindo dapat dilihat pada Tabel 4.3.
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Tabel 4.3. Data Fasilitas Lantai Produksi PT Kreasi Presisi Metalindo dan

Ukurannya
Kode Nama Fasilitas Panjang (m)| Lebar (m) | Luas (m?)

A Area Alat Bantu Ukur 5 8 40
B Mesin Compressor 2 15 3
C Toilet 4 15 6
D Musholla 4 3 12
E Loker Pekerja 1 1,5 1,5
F Mesin Bandsaw Blade 0,8 15 1,2
G Mesin CNC Bubut (DMG Mori) 1,7 2,7 4,59
H Mesin CNC Bubut (DOOSAN) 2 15 3

I Mesin CNC Bubut (DOOSAN) 2 1,5 3
J Mesin CNC Bubut (DOOSAN) 2 1,5 3
K Mesin CNC Bubut (Tsugami) 2 1,5 3
L Area Bahan Baku 8 3 24
M Area Produk Jadi 5 10 50
N Mesin Milling Microcut 2,3 15 3,45
) Mesin CNC Milling 1,8 1,4 2,52
P Mesin Milling Manual 1,8 14 2,52
Q |Area Alat Angkut Troli 15 1 1,5
R  |Area Alat Angkut Handlift 2 1,5 3
S Area Truk 2,5 5,5 13,75
T Mesin Las 1,7 1,7 2,89
U Mesin Gerinda Manual 2 2 4
\Y Rak Peralatan Pabrikasi 3,5 2,5 8,75
W  |Area Bahan Baku Pabrikasi 5 5 25
X Mesin Blender 2 2 4
Y CNC Plasma Cutting Gas 2 3,5 7

(Sumber: Hasil Pengukuran Langsung)

4.1.8 Urutan Proses Produksi

Produk yang akan dijadikan objek penelitian adalah produk yang jumlah

produksinya besar, permintaan akan produknya continue, serta meiliki alur kerja

yang paling panjang diantara produk yang lain yang diproduksi oleh perusahaan.

Berikut produk yang dijadikan objek penelitian pada Tabel 4.4.

Tabel 4.4. Uraian Produk dan Jenis Mesin yang digunakan

No. | NamaProduk | Kode Produk Jenis Mesin
Plate 7Y4138/HE Mesin Milling Microcut
Boss As 125-5006 Mesin CNC Bubut (DOOSAN)
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| 3 |shaft

087-3441/HE

Mesin CNC Bubut (DMG Mori) |

(Sumber: PT Kreasi Presisi Metalindo)

Berikut urutan proses produk pada Tabel 4.5.
Tabel 4.5. Urutan Proses Masing-masing Produk

No. | Nama Produk KodeProduk Urutan Proses
1 | Plate 7Y4138/HE L-Y-N-U-M
2 | Boss As 125-5006 L-F-H-U-M
3 | Shaft 087-3441/HE | L-F-G-M

(Sumber: PT Kreasi Presisi Metalindo)
4.1.9 Jumlah Produksi

Data jumlah produksi produk Plate 7Y4138/HE, Boss As 125-5006, dan
Shaft 087-3441/HE yang digunakan adalah data dari bulan Maret 2015 — Februari
2016. Berikut data jumlah poduksi Plate 7Y4138/HE, Boss As 125-5006, dan
Shaft 087-3441/HE bulan Maret 2015 — Februari 2016 pada Tabel 4.6 sampai 4.8.

Tabel 4.6. Jumlah Produksi Produk Plate 7Y4138/HE

No. Bulan Jumlah P_roduksi
(unit)
1 | Maret 2015 1.600
2 | April 2015 1.200
3 | Mei 2015 800
4 | Juni 2015 800
5 | Juli 2015 1.200
6 | Agustus 2015 800
7 | September 2015 800
8 | Oktober 2015 800
9 | November 2015 1.200
10 | Desember 2015 1.200
11 | Januari 2016 1.200
12 | Februari 2016 1.600
Jumlah 13.200

(Sumber: PT Kreasi Presisi Metalindo)
Tabel 4.7. Jumlah Produksi Produk Boss As 152-5006

No. Bulan Jumla(tLrITirt())duka
1 | Maret 2015 600
2 | April 2015 540
3 | Mei 2015 600
4 | Juni 2015 900
5 | Juli 2015 420
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4.1.10 Biaya Angkut Pemindahan bahan

6 | Agustus 2015 480
7 | September 2015 600
8 | Oktober 2015 540
9 | November 2015 420
10 | Desember 2015 720
11 | Januari 2016 720
12 | Februari 2016 600
Jumlah 7.140

(Sumber: PT Kreasi Presisi Metalindo)

Tabel 4.8. Jumlah Produksi Produk Shaft 087-3441/HE

Jumlah Produksi

No. Bulan (unit)
1 | Maret 2015 96
2 | April 2015 60
3 | Mei 2015 84
4 | Juni 2015 60
5 | Juli 2015 108
6 | Agustus 2015 96
7 | September 2015 72
8 | Oktober 2015 60
9 | November 2015 72
10 | Desember 2015 72
11 | Januari 2016 96
12 | Februari 2016 108

Jumlah 984

(Sumber: PT Kreasi Presisi Metalindo)

Metalindo dapat dilihat pada Tabel 4.7.

Data biaya angkut pemindahan bahan pada lantai produksi di PT Kreasi Presisi

Tabel 4.9. Biaya Alat Angkut Bahan

No Alat Angkut Biaya Operator/hari Biaya Per Tahun
1 Menggunakan Troli Rp 100.000 Rp 25.100.000
2 Menggunakan Handlift Rp 70.000 Rp 17.570.000

(Sumber: Bagian Produksi PT Kreasi Presisi Metalindo)

Dimana untuk biaya pertahun didapat dengan menggunakan perhitungan sebagai
berikut:

(1 tahun = 251 hari kerja)




e Menggunakan Troli = Rp 100.000/hari x 251 hari

= Rp 25.100.000 per tahun
e Menggunakan Handlift = Rp 70.000/hari x 251 hari

= Rp 17.570.000 per tahun
Adapun hari kerja di PT Kreasi Presisi Metalindo adalah 5 hari kerja/minggu dan
8 jam/hari maka jika di totalkan dari bulan Maret 2015 — Februari 2016 diperoleh
total hari kerja selama satu tahun adalah:
Hari kerja/tahun =22 +22 +21+22+23+20+21+21+20+19+20+ 20
= 251 hari.

4.2  Pengolahan Data

Pengolahan data pada penelitian ini dengan melakukan perhitungan jarak
dan biaya pemindahan bahan pada tata letak awal dan tata letak usulan lantai
produksi produk Plate 7Y4138/HE, Boss As 125-5006, dan Shaft 087-3441/HE.

4.2.1 Block Layout Awal Lantai Produksi Produk Plate 7Y4138/HE, Boss
As152-5006, dan Shaft 087-3441/HE

Block Layout merupakan diagram blok dengan skala tertentu dan
merupakan representasi bangunan. Setiap fasilitas pada lantai produksi
digambarkan dalam bentuk Block Layout dengan ukuran dan letak sesuai pada
lantai produksi. Pada gambar Block Layout ini digambardengan tidak adanya gang
(aisle). Sebelum melakukan perhitungan pemindahan bahan, dibutuhkan sebuah
tata letak (Block Layout) yang akan diteliti. Block Layout lantai produksi PT
Kreasi Presisi Metalindo dapat dilihat pada Gambar 4.2.
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Block Laydut Awal Lantai Produksi PT Kreasi Presisi Metalindo

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

4.2.2 Penentuan Jarak Antar Fasilitas

Setelah membuat block layout, langkah selanjutnya yaitu menentukan
jarak antar fasilitas. Penentuan jarak antar failitas dapat dihitung, tetapi
sebelumnya harus ada pembuatan titik koordinat untuk setiap fasilitas yang ada
pada lantai produksi PT Kreasi Presisi Metalindo.Adapun gambar titik koordinat
pada layout awal lantai produksi PT Kreasi Presisi Metalindo dapat dilihat pada

Gambar 4.4.
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Gambar 4.6.‘Titik Koordinat Fasilitas Lantai Produksi Produk Plate 7Y4138/HE,
Boss As 152-5006, Shaft 087-3441/HE
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Untuk penentuan titik koordinat fasilitas dicontohkan pada fasilitas area bahan
baku (kode L) sebagai berikut :
1. Buat garis diagonal untuk fasilitas L (Area Bahan Baku).
2. Perpotongan garis diagonal menjadi titik pusat koordinat fasilitas L (Area
Bahan Baku).
Perpotongan diagonal yang terjadi untuk fasilitas L berada pada titik :
_ (X1 —X0) (14,7 — 11,7)
Koordinat X = Xo + — =11,7 + — = 13,2 meter

) (Y1 -YO0) (17,65 —9,65)
Koordinat Y = Yo + — = 9,65+ > = 13,65 meter

Titik koordinat fasilias Area Bahan Baku (kode L) = (x,y) = (13,2 meter,
13,65 meter). Penentuan titik koordinat untuk fasilitas yang lainnya juga
dilakukan dengan cara yang sama. Adapun hasil penentuan titik koordinat lokasi
untuk masing-masing fasilitas dapat dilihat pada Tabel 4.10.
Tabel 4.10. Titik Koordinat Lokasi Masing-masing Fasilitas
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Kode Fasilitas X (meter) | Y (meter)

F Mesin Bandsaw Blade 0,75 15,6
G | Mesin CNC Bubut (DMG Mori) 6,75 13,05
H Mesin CNC Bubut (DOOSAN) 44 14,45
L | Area Bahan Baku 13,2 13,65
M | Area Produk Jadi 6,7 9,7

N | Mesin Milling Microcut 0,7 13,45
S Area Truk 4,5 6,1

U Mesin Gerinda Manual 2,75 2,75
Y | CNC Plasma Cutting Gas 1 1,75

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Setelah titik koordinat didapat, maka dapat menghitung jarak antar
fasilitas. Jarak antar fasilitas dapat dihitung dengan menggunakan rumus jarak
rectilinear. Contohnya, koordinat L ((13,2) , (13,65)), dan F ((0,75) , (15,6)),
maka jarak L ke F adalah sebagai berikut:

dij =
L-F

14,4 meter

x-a| + [y-b
13,2 - 0,75| + [13,65 — 15,6

Perhitungan untuk jarak antar fasilitas lain juga dilakukan seperti contoh di
atas, dan hasil perhitungan jarak antar fasilitas dalam memproduksi produk Plate
7Y4138/HE, Boss As 152-5006, dan Shaft 087-3441/HE pada tata letak awal
dapat dilihat pada Tabel 4.11.
Tabel 4.11. Jarak Antar Fasilitas

No. Dari Ke Jenis Bahan Jarak
(meter)
1 | Area Bahan Baku l';/:g‘:’jlg Bandsaw Ass Stainless 14,4
2 | Area Bahan Baku CN(.: Plasma Plat Baja 241
Cutting Gas
CNC Plasma Mesin Milling
3 Cutting Gas Microcut Plate 7Y4138/HE 12
Tabel 4.11. Jarak Antar Fasilitas (Lanjutan)
No. Dari Ke Jenis Bahan/Barang | Jarak
(meter)
Mesin Bandsaw Mesin CNC Bubut .
4 Blade (DOOSAN) As Stainless 4,8
Mesin Bandsaw Mesin CNC Bubut .
5 Blade (DMG Mori) As Stainless 8,55
5 Mesin Milling Mesin Gerinda Plate 7Y 4138/HE 1275
Microcut Manual
Mesin CNC Bubut | Mesin Gerinda
7 (DOOSAN) Manual Boss As 152-5006 13,35
8 Mesin Gerinda Area Produk Jadi Plate 7Y4138/HE 10,9
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Manual &Boss As 152-5006
Mesin CNC Bubut .
9 (DMG Mori) Area Produk Jadi Shaft 087-3441/HE 3,4
Plate 7Y4138/HE,
. Boss As 152-5006,
10 | Area Produk Jadi Area Truk dan Shaft 087- 5,88
3441/HE

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

4.2.3 Frekuensi Pemindahan Material Antar Fasilitas

Frekuensi pemindahan material dihitung untuk mendapatkan jarak

pemindahan bahan. Frekuensi pemindahan material per tahun diperoleh dengan
menghitung jumlah material per tahun dibagi dengan jumlah unit pemindahan.
Jumlah produksi dan jumlah bahan baku, unit pemindahan produk, serta jumlah
frekuensi pemindahan material dapat dilihat pada Tabel 4.12 sampai 4.14.
Tabel 4.12. Volume Produksi dan Unit per Pemindahan dalam Satu Tahun

No. Nama Produk VBN ErETeE Unit per Pemindahan
selama Satu Tahun
1 Plate 7Y4138/HE 13.200 Unit 240 Unit
2 Boss As 152-5006 7.140 Unit 210 Unit
3 | Shaft 087-3441/HE 984 Unit 12 Unit

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Tabel 4.13. Volume Bahan Baku dan Unit per Pemindahan dalam Satu Tahun

Volume Bahan Baku Unit per

Ml | NEITEL S (2L selama Satu Tahun Pemindeihan
1 Plat Baja 33 Lembar 1 Lembar
2 As Stainless 119 Batang 1 Batang
3 As Stainless 82 Batang 1 Batang

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Tabel 4.14. Frekuensi Pemindahan bahan dalam Satu Tahun

: SR HEM Frekuensi Wil .
No. | Pemindahan Dipindahkan . Frekuensi
(PEITEEET) (pemindahan)
As Stainless 119

1 LkeF As Stainless 82 201
2 LkeY Plat Baja 33 33
3 Y ke N Plat Baja 55 55
4 FkeH As Stainless 119 119
5 FkeG As Stainless 82 82
6 N ke U Plate 7Y4138/HE 55 55
7 H ke U Boss As 152-5006 34 34
8 UkeM Plate 7Y4138/HE 55 89
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Boss As 152-5006 34
Shaft 087-

9 G ke M 3441/HE 82 82
Plate 7Y4138/HE 12

10 M ke S Boss As 152-5006 12 36
Shaft 087- 12
3441/HE

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

4.2.4 Perhitungan Jarak Pemindahan Bahan pada Tata Letak Awal

Tata letak awal lantai produksi PT Kreasi Presisi Metalindo yang
digunakan oleh perusahaan pada saat ini akan dievaluasi dan dihitung jarak
pemindahan bahan selama periode satu tahun produksi. Jarak pemindahan bahan
dapat ditentukan dengan mengalikan frekuensi pemindahan material dari satu
fasilitas ke fasilitas lainnya dengan jarak antar fasilitas yang berkaitan.
Perhitungan jarak pemindahan bahan pada layout awal dapat dihitung dengan

rumus sebagai berikut:

E.:. = i

o]

.-ir.;ltf!l

i=

Keterangan:
Zo = nilai jarak pemindahan bahan (meter/tahun)
fij = frekuensi pemindahan dari fasilitas i ke j (pemindahan/tahun)

dij = jarak antar fasilitas i dengan j (meter)
Perhitungan jarak pemindahan bahan untuk pemindahan bahan dari fasilitas L
(Area Bahan Baku) ke fasilitas F (Mesin Bandsaw Blade) adalah sebagai berikut:
Frekuensi pemindahan dari L ke F = 201 kali
Jarak pemindahan dari L ke F = 14,4 meter
Maka jarak pemindahan bahan dari L ke F:

125-5006, dan Shaft 087-3441/HE dapat dilihat pada Tabel 4.15.

ZL-F

= fL-F x dL-F

= 201 x 14,4 meter
= 2.894,4 meter pemindahan/tahun
Perhitungan selengkapnya untuk setiap pemindahan yang terjadi pada lantai
produksi PT Kreasi Presisi Metalindo pada produk Plate 7Y4138/HE, Boss As

Tabel 4.15. Jarak Pemindahan bahan pada Tata Letak Awal selama Satu Tahun

Jarak Frekuensi FIES
No. Pemindahan (T T Pemindahan
bahan (meter)

1 LkeF 14,4 201 2.894,4

2 LkeY 24,1 33 795,3

3 Y ke N 12 55 660

4 F ke H 4,8 119 571,2

5 FkeG 8,55 82 701,1
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6 N ke U 12,75 55 586,5
7 Hke U 13,35 34 453,9
8 Uke M 10,9 89 970,1
9 GkeM 3,4 82 278,8
10 M ke S 5,88 36 211,68
Jumlah 8.122,98

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Jarak pemindahan bahan pada tata letak awal lantai produksi produk Plate

7Y4138/HE, Boss As 125-5006, dan Shaft 087-3441/HE adalah 8.122,98

meter/tahun.

Keterangan:

* Fasilitas lain yang tidak masuk ke dalam proses pemindahan material, tidak
dimasukan pada perhitungan jarak pemindahan bahan.

4.2.5 Perhitungan Biaya Pemindahan bahan pada Tata Letak Awal

Pada perhitungan ongkos pemindahan bahan untuk setiap kali pengangkutan
ditentukan berdasarkan OMH/meter dimana didalamnya telah dipertimbangkan biaya
pemindahan bahan dengan menggunakan troli dan menggunakan handlift. Adapun
rumus perhitungan dari setiap alat angkut adalah sebagai berikut:

e Perhitungan Biaya Pemindahan bahan dengan menggunakan alat angkut

troli dan handlift, menggunakan formulasi:

OMH/ meter = Biaya alat pemindahan bahan per tahun
Jarak Total
e Untuk Total Ongkos pemindahan bahan, menggunakan formulasi:

Total OMH = OMH/meter x Jarak tempuh
Sebagai contoh pada pengangkutan bahan atau barang dengan menggunakan troli
yaitu pada fasilitas L (Area Bahan Baku) ke fasilitas F (Mesin Bandsaw Blade) dapat
dihitung dengan menggunakan rumus OMH sebagai berikut:
OMH/meter = Biaya alat pemindahan bahan per tahun
Jarak Total
OMH/meter = Rp 25.100.000/tahun
7.901,3 meter/tahun
=Rp 3.176,69/meter
Total OMH =Rp 3.176,69/meter x 2.894,4 meter/tahun
=Rp 9.194.611,53/tahun
Dimana untuk perhitungan biaya alat pemindahan bahan adalah Rp 100.000
perhari dikali 1 tahun (251 hari) maka hasilnya Rp. 25.100.000. Serta untuk perhitungan
jarak total yang diangkut dengan menggunakan troli
adalah(2894,4+795,3+660+571,2+701,1+586,5+453,9+970,1+278,8) dan hasilnya
7.901,3 meter/tahun.

55



Perhitungan biaya pemindahan bahan dengan menggunakan alat handlift sama
dengan perhitungan biaya pemindahan bahan pada alat troli. Hasil perhitungan Biaya
pemindahan bahan tiap fasilitas pada tata letak awal dapat dilihat pada Tabel 4.16.
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Tabel 4.16. Perhitungan Biaya Pemindahan Bahan Tata Letak Awal

Jarak Total OMH
k A
No Fasilitas Fasilitas Alat Frekuensi Ja;:smtr;ar Pemindahan OMH/ Meter
Asal Tujuan Angkut Pemindahan (Meter) Bahan (Per Tahun)
(Meter/tahun)
1 L F Troli 201 14,4 2.894,4 Rp 3.176,69 | Rp 9.194.611,53
2 L Y Troli 33 24,1 795,3 Rp 3.176,69
’ ! ’ ! Rp 9.194.611,54
3 Y N Troli 55 12 660 Rp 3.176,69
’ ! Rp 2.526.421,56
Troli
4 F H 119 4,8 571,20 Rp 317669 | gy 2.096.615,40
Troli
5 F G 82 8,55 701,10 Rp 3.176,69 Rp 1.814.52533
Troli
6 N U 55 12,75 586,50 Rp 3.176,69 Rp 2.227.177,36
Troli
7 H U 34 13,35 453,90 Rp 3.176,69 Rp 1.863.128,69
Troli
8 U M 89 10,9 970,1 Rp 3.176,69 Rp 1.441.899,59
Troli
9 G M 82 3,4 278,80 Rp 3.176,69 | gy 3.081.706,97
10 M S Handlift 36 5,8 211,68 Rp 83.002,64 | Rp 17.570.000,00
Total 786 110,05 8.122,98 Rp 111.592,85 | Rp 42.701.747,60

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)
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Pada Tabel 4.16 menunjukan bahwa total biaya yang keluar untuk pemindahan
bahan pertahun sebesar Rp 42.701.747,60/tahun dan jarak terjauh adalah pada
pemindahan L ke Y.

4.2.6 Perancangan Usulan Tata Letak Fasilitas Lantai Produksi dengan
Menggunakan Metode Systematic Layout Planning (SLP)

Adapun metode SLP yang digunakan dalam penelitian ini terdiri dari beberapa
tahapan yang akan diuraikan sebagai berikut:
1. Aliran Material

Pemindahan material antar fasilitas harus diketahui sebelumnya.
Penggambaran aliran material pada proses produksi, digunakan Flow Diagram.
Dari flow diagram, dapat dilihat bentuk penggambaran urutan-urutan aliran proses
material yang berlangsung dari awal sampai akhir. Adapun flow diagram yang
dibuat adalah untuk tata letak yang sedang dibahas, flow diagram menunjukkan
lokasi dari aktivitas yang sedang terjadi. Flow diagram untuk produk Plate
7Y4138/HE, Boss As 152-5006, Shaft 087-3441/HE sebelum perancangan tata
letak dapat dilihat pada Gambar 4.7. Gambaran flow diagram sebelum dan
sesudah perancangan secara keseluruhan dapat dilihat pada Lampiran B.

2. Membuat Activity Relationship Diagram (ARC)

ARC yang dikembangkan oleh Muther (1955) merupakan teknik yang
sederhana dalam merencanakan tata letak fasilitas. Peta hubungan aktivitas atau
ARC digunakan untuk menunjukkan tingkat hubungan aktivitas antar departemen.

Hubungan kedekatan antar aktivitas dilandaskan dengan alasan-alasan yang
berdasarkan pada keterkaitan produksi, keterkaitan pengerjaan, maupun
keterkaitan informasi yang digunakan. Peta hubungan aktivitas atau ARC dapat
dilihat pada Gambar 4.8. Lalu untuk lebih jelasnya ARC dapat di lihat di
Lampiran B.

Penunjukan keterkaitan kegiatan pada ARC ditunjukkan dengan berupa sandi
keterkaitan. Sandi keterkaitan menunjukkan keterkaitan suatu kegiatan dengan
kegiatan lainnya dan seberapa penting setiap kedekatan hubungan yang ada.
Huruf-huruf (A, E, I, O, U, dan X) diletakkan pada bagian atas kotak, dan kadang
juga digunakan warna untuk menunjukkan derajat kedekatan ini. Angka sandi
dimasukkan di kotak bawah, menunjukkan alasan yang mendukung setiap
kedekatan hubungan.

ARC sangat berguna untuk perencanaan dan analisis hubungan ativitas antar
masing-masing fasilitas. Sebagai hasilnya maka data yang didapat selanjutnya
akan dimanfaatkan untuk penentuan letak masing-masing fasilitas tersebut, yaitu
lewat apa yang disebut dengan Activity Relatonship Diagram (ARD). Pada
dasarnya diagram ini menjelaskan mengenai hubungan pola aliran bahan dari
masing-masing lokasi fasilitas produksinya. Untuk membuat ARD ini, maka
terlebih dahulu data yang diperoleh dari ARC dimasukan ke dalam suatu lembaran
kerja (worksheet).

Contoh ARC pada penelitian ini adalah hubungan antara fasilitas area bahan
baku (kode L atau No0.12) dan area produk jadi (kode M atau No.13) adalah A
yang berarti kedua fasilitas ini mutlak berdekatan. Alasan kedekatannya adalah 1,
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2,3,4,5,6, 7, 8dan 10 yang berarti secara berurutan yaitu urutan aliran kerja,

saling memerlukan informasi, adanya hubungan kerja, mempermudah kordinasi,

keadaan siklus kerja yang sama, mempermudah hubungan kerja, mempermudah

aliran proses, efisiensi jarak pemindahan bahan, dan mempermudah komunikasi.
a. Worksheet

Setelah membuat ARC, langkah selanjutnya adalah merekapitulasi hasil dari ARC ke
dalam lembar kerja (worksheet). Tidak ada perhitungan dalam pengisian worksheet,
melainkan hanya mengisi apa yang telah didapat dari ARC. Pengisian worksheet
dengan mengacu kepada ARC, jadi apa yang ada di ARC dapat di ringkas di lembar
kerja ini (worksheet). Kegunaan worksheet adalah memudahkan perancang untuk
mengetahui tingkat hubungan antar fasilitas. Dengan data yang telah disusun
secara lebih sistematik dalam worksheet ini, maka suatu ARD akan dapat dengan
mudah dibuat. Hasil rekapitulasi dalam bentuk worksheet terlihat dalam Gambar
4.9.
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DIAGRAM ALIRAN SEBELUM PERBAIKAN TATA LETAK
Nama Peta : Aliran Material Dosen Pembimbing : Hendi Dwi Hardiman, S.ST, MT
Nama : Tri Angga Perkasa Tanggal Dibuat : 3 Oktober 2016
NIM 1112115
| 21,6 meter |
[ |
—tlat-]
| stcsin
£y B D
A Pty Musholla
Alat Bantu Ukur
1 H @
Mesin CNC Mesin CNC
Bubut Bubut
(DOOSAN) (DOOSAN)
)
J K
N Mesin CNC Mesin CNC
Mesin Bubut Bubut L
Milling (DOOSAN) (DOOSAN) Area Bahan Baku
Microcut
o
Mesin
CNC
Milling v
P
Mesin
Milis
Manual 5o Qs
Area Produk Jadi Troli
w
5 -
= v Handlift &
£
e
Yy ¥
s
Truk
T
Mesin Las
v - @®U
Rak Peralatan | L Mesin
Pabrikasi Gerinda
w
e Area Bahan Baku Pabrikasi
v
CNC Plasma
Curting Gas X
Mesin
Blender
| |
[ 21,6 meter |
Keterangan:
1. Operasi @ | skalal:100
2. Aliran Material Plate 7Y4138 —_—
3. Aliran Material Boss As 152-5006 —
4. Aliran Material Shaft 087-3441/HE
5. Storage /! Warehouse v

Gambar 4.7. Flow Diagram
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)
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NO

FASILITAS

1 Area Alat Bantu Ukur
2 Mesin Compressor
3 Toilet
4 Musholla
5 .
Loker Pekerja
6 Mesin Bandsaw Blade
7 Mesin CNC Bubut
(DMG Mori)
8 Mesin CNC Bubut
(DOOSAN)
9 Mesin CNC Bubut
(DOOSAN)
10 Mesin CNC Bubut
(DOOSAN)
11 Mesin CNC Bubut
(Tsugami)
12 Area Bahan Baku
13 Area Produk Jadi
14 Mesin Milling Microcut
15 Mesin CNC Milling
16 Mesin Milling Manual
17 Area Alat Angkut Troli
18 Area Alat Angkut Handlift
19 Area Truk
20 Mesin Las
21 Mesin Gerinda Manual
22 s
Rak Peralatan Pabrikasi
23 Area Bahan Baku Pabrikasi
24 Mesin Blender
25 CNC Plasma Cutting Gas

1
2
13,14 3
13,14 4
5
1121314 1310
6
13,14 1314
7
9 1314 3
8
9 1314 3
9
9 1112131 180 3
1 112,131 1314 3 0
11
14 14 1121314 13,14 3
12
1 u 12,1314 1314 3
13
" 10 1121314 1314 13,14
14
1 14 11121314 1 13,14
12346
2410 75, 1 “ i it 3
12346,
2410 L 1 u 1 1314 3
2410 2410 1 1 11121314 13,14
2410 24,10 1 1 14 1121314 1314
2410 2410 Ly 1 u 14 11121314
123467, 123456,
241 o NS 14 14 i
12346 13678 123467,
410 5 13,14 zaso 1 14
12346,
o, 13678 1314 1314 o u 14
12346, 13678, 1314 13,14
ot 3674 . . 1314 14
13678 1314 1314 1314 1345, 13,14 i
789,
1314 1314 1314 13455, 1 1314
oy 1314 1314 ”7“§ g 14 1 1314
123456, 12345,
S Y 13,14 B 1 14 1314
1234564\ 12346, m
Yy 781 14 11,/ N 3¢
123456, M0N123456, 123456,
2410 B o 14 1 1314 o
2410 1 358 1 1314 131 1314
1345 123456,
2410, s 610, 358 “ 114 1314
13456 1314 1578 13,14 13,14 13.14 1314
1314 1314 1314 1314 13,14, 1314
1314 13,14 1314 1578 13,14, 1314, 1314
123455
14 1314 13,14 78,1 13,1 1314 13,14,
14 1310 1314 13,14 1314 1214 1314
13456,
45 13,14 1314 13,14 1314 1314
1314 1345 1310 1314 1314 1
13
1814 1314 1314 1314 1314 13,14
14
1314 1314 1314 1314 13,14
15
1814 1314 1314 1314 1314
16
24 1310 13,14 13578
24 1314 13,14
18
1314 13,14 13.14
19
1 L 1314
20
34 13,14
21
22
1314
24
25

15

1314

1314

1314

1314

1

16

1314

1314

1314

1314

1314

10

17

1314

1314

13,14

1314

18
19
622
13,14
1314
13.14
14
1
1
1
14
1
13,14
1314
1
7
8

Gambar 4.8. Activity Relationship Chart (ARC)
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)
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Nama Fasilitas

Alasan Kedekatan

No
7.8,9.10,11,14, 2,6,12,13,17,18
1 Area Alat Bantu Ukur 15.16 ,19,20,21,22,23 3,4,5
' ,24,25
1,6,7,8,9,10,11,12,13,14,
> Mesin Compressor 15,16,17,18,19,20,21,22, 3.4.5
23,24,25
1,2,6,7,8,9,10,11,12,
3 Toilet 4 5 13,14,15,16,17,18,
19,20,21,22,23,24,25
1,2,6,7,8,9,10,11,12,
4 Musholla 3 5 13,14,15,16,17,18,
19,20,21,22,23,24,25
1,2,6,7,8,9,10,11,12,
5 Loker Pekerja 4 3 13,14,15,16,17,18,
19,20,21,22,23,24,25
1,2,12,13,18,19,
6 Mesin Potong 78.9.10.11,14, 20,21,22,23,24, 3.4.5
e 25
7 Mesin CNC Bubut (DMG 1,6,8,9,10,11, |2,14,15,16,18,19,20,21,22, 345
MORY) 12,13,17 23,24,25 o
Mesin CNC Bubut 21 1,6,7,9,10, 2,14,15,16,18,19,20,22, 345
8 (DOOSAN) 11,12,13,17 23,24,25 s
Mesin CNC Bubut 1,6,7,8,10, 2,14,15,16,18,19,20,21, 3,4,5
9 (DOOSAN) 11,12,13,17 22,23,24,25
10 Mesin CNC Bubut 1,6,7,8,9,11, 2,14,15,16,18,19,20,21 3.45
(DOOSAN) 12,13,17 ,22,23,24,25 o
Mesin ©NC B 1,6,7,8,9,10, 2,14,15,16,18,19,20,21,
11 esin CNC Bubut 12.13.17 25 23.24,25 3,4,5
7,8,9,10,11,14, 1,2,6,20,21,22,
12 Area Bahan Baku 13,17,19 18 15,16 23,24,25 3,4,5
Area Produk Jadi 7,8,9,10,11,14 3,4,5
13 12,18,19 15162051 1,2,6,17,22,23,24,25
Mesin Milling Microcut 1,6,12,13,15, 2,7,8,9,10,11,18,19,20,
14 21 16,17 22,23,24,25 3.4.5
15 Mesin CNC Milling 1,6,12,13,14, 2,7,8,9,10,11,18,19,20,21
16,17 ,22,23,24,25 3,45
. - 1,6,12,13,14, 2,7,8,9,10,11,18,19,20,21, 3,45
16 Mesin Milling Manual 15.17 22.23.24,25
6,7,8,9,10
17 Area Alat Angkut Troli 12 11.14,15 1,2,13,18,19,20, 345
16.21.25 22,23,24 4,
Area Alat Angkut Handlift 13,19 1,2,6,7,8,9,10,11,14,15,16,
18 9 12 17,20,21,22,23,24,25 3.4.5
10 Area Truk 12,13, 1,2,6,7,8,9,10,11,14,15,16 345
18 ,17,20,21,22,23,24,25 s
i 13,22,23 1,2,6,7,8,9,10,11,12,14,1
20 Mesin Las 5,16,17,18,19,21,24,25 3.4.5
" i 1,2,6,7,9,10,11,12,15,16,
21 Mesin Gerinda Manual 8,14 13,17,22 18,19,20,23,24,25 3.4.5
I 1,2,6,7,8,9,10,11,12,13,1
22 Rak Peralatan Pabrikasi 20,21,24,25 6.17.18.19,23 3,4.5
Area Bahan Baku 1,2,6,7,8,9,10,11,12,13,1 3,4,5
23 Pabrikasi 20.24.25 4,15,16,17,18,19,21,22
Mesin Blender 22,23 1,2,6,7,8,9,10,11,12,13,14, 3,45
24 15,16,17,18,19,20,21,25
. 1,2,6,7,8,9,10,11,13,14,15
CNC Plasma Cutting Gas 12,17,22,2 »<,0,7,6,9,10,11,13,14,15,
25 9 17.22,23 16,18,19,20,21,24 3,4,5

Gambar 4.9. Worksheet ARC Lantai Produksi PT Kreasi Presisi Metalindo
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)
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2. Activity Relationship Diagram (ARD)

Peta Hubungan Antar Aktivitas berguna untuk perencanaan dan
penganalisaan keterkaitan kegiatan, informasi yang dihasilkan hanya berguna jika
diolah ke dalam satu diagram. Inilah tujuan dari diagram hubungan aktivitas, yang
menjadi dasar perencanaan keterkaitan antara pola aliran barang dan lokasi
kegiatan pelayanan dihubungkan dengan kegiatan produksi.

Diagram hubungan aktivitas dalam kenyataannya merupakan diagram balok
yang menunjukkan pendekatan keterkaitan kegiatan, yang menunjukkan setiap
kegiatan sebagai suatu model kegiatan tunggal (Apple, 1990). Perancangan tata
letak fasilitas yang bersifat kualitatif akan lebih dominan dalam menganalisis
derajat hubungan aktivitas dan biasanya ditunjukkan oleh peta hubungan aktivitas.
Namun adakalanya analisis dalam perancangan tata letak fasilitas lebih dominan
dalam menganalisis aliran material.

Dalam perancangan tata letak fasilitas ada dua aspek yang harus
dipertimbangkan yaitu derajat hubungan aktivitas dan aliran material. Adapun
kombinasi dari kedua aspek tersebut dibuat dalam suatu diagram yang disebut
diagram hubungan aktivitas atau ARD.

Diagram hubungan (relationship diagram) antar fasilitas digunakan untuk
menunjukkan kombinasi antara tingkat hubungan aktivitas dengan aliran bahan
antar departemen atau fasilitas sesuai ukuran luas setiap departemen atau fasilitas.
Pada ARD dapat dilihat bahwa antara fasilitas M dan fasilitas L terletak
berdampingan, hal itu dikarenakan pada ARC nilai tingkat kedekatannya adalah A
yang berarti mutlak perlu berdekatan. ARD untuk setiap fasilitas dapat dilihat
pada Gambar 4.10. Untuk melihat ARD secara keseluruhan dapat diihat di
Lampiran B.
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[ 1

Gambar 4.10. Activity Relationship Diagram (ARD)

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)
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3. Perancangan Tata Letak Usulan

Setelah membuat ARC dan ARD, maka selanjutnya merancang tata letak
usulan. Dalam perancangan tata letak usulan ini menggunakan sebuah Block
Layout, Blcok Layout yang akan dibuat mengacu pada ARD dengan
memperhatikan luas masing-masing fasilitas pada lantai produksi. Block Layout
usulan dapat dilihat di pada Gambar 4.8.
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Gambar 4.11. Block Layout Usulan Lantai Produksi PT Kreasi Presisi Metalindo
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)
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4.2.7 Perhitungan Jarak Pemindahan bahan pada Tata Letak Usulan

Sebelum menghitung jarak pemindahan bahan, terlebih dahulu
menentukan titik koordinatfasilitas. Titik koordinat fasilitas dapat dilihat pada
Gambar 4.9.
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Gambar 4.11. Titik Koordinat Fasilitas Lantai Produksi Produk Plate 7Y4138/HE,
Boss As 152-5006, Shaft 087-3441/HE
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)
Penentuan titik koordinat pada setiap fasilitas dicontohkan pada fasilitas area
bahan baku (kode L) sebagai berikut :
1.Buat garis diagonal untuk fasilitas L (Area Bahan Baku).
2.Perpotongan garis diagonal menjadi titik pusat koordinat fasilitas L (Area Bahan
Baku).

Perpotongan diagonal yang terjadi untuk fasilitas L berada pada titik :

_ (X1 —X0) (14,5 -11,5)
Koordinat X = Xo + — =115+ — = 13 meter

_ (Y1 -Y0) (15,2 -17,2)
Koordinat Y = Yo + — =72+ — = 11,2 meter

Titik koordinat fasilias Area Bahan Baku (kode L) = (x,y) = (13 meter,
11,2 meter). Penentuan titik koordinat untuk fasilitas lainnya dilakukan dengan
cara yang sama. Hasil penentuan titik koordinat setiap fasilitas dapat dilihat pada
Tabel 4.17.

Tabel 4.17. Titik Koordinat Lokasi Masing-masing Fasilitas

Kode Fasilitas X (meter) | Y (meter)

F Mesin Bandsaw Blade 6,15 12,6
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G | Mesin CNC Bubut (DMG Mori) 6,75 13,85
H | Mesin CNC Bubut (DOOSAN) 4,4 14,45
L | Area Bahan Baku 13 11,2
M | Area Produk Jadi 6,7 9,7

N | Mesin Milling Microcut 0,7 9,65
S | Area Truk 4 6,1

U Mesin Gerinda Manual 0,75 7,75
Y | CNC Plasma Cutting Gas 1 5,25

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Setelah titik koordinat didapat, maka dapat menghitung jarak antar
fasilitas. Jarak antar fasilitas dapat dihitung dengan menggunakan rumus jarak
rectilinear. Contohnya, koordinat L ((13,2 meter) , (11,2 meter)), dan F ((6,15
meter) , (12,6 meter)), maka jarak L ke F adalah sebagai berikut:

dij
LkeF

x-a| + [y-b
13— 6,15 + [11,2 — 12,6|

= 8,25 meter

Perhitungan untuk jarak antar fasilitas lain juga dilakukan seperti contoh di
atas, dan hasil perhitungan jarak antar fasilitasdalam memproduksi produk Plate
7Y4138/HE, Boss As152-5006, dan Shaft 087-3441/HE pada tata letak usulan
dapat dilihat pada Tabel 4.18.

Tabel 4.18. Jarak Antar Fasilitas

No. Dari Ke Jenis Bahan Jarak (meter)
1 | Area Bahan Baku Mesin Bandsaw As Stainless 8,25
Blade
2 | Area Bahan Baku CNQ Plasma Plat Baja 17,95
Cutting Gas
CNC Plasma Mesin Milling :
3 Cutting Gas Microcut Plat Baja 4.7
Tabel 4.18. Jarak Antar Fasilitas (Lanjutan)

No. Dari Ke Jenis Barang/Bahan | Jarak
Mesin Bandsaw Mesin CNC Bubut .

4 Blade (DOOSAN) As Stainless 3,6
Mesin Bandsaw Mesin CNC Bubut .

5 Blade (DMG Mori) As Stainless 1,85

6 Mesin Milling Mesin Gerinda Plate 7Y4138/HE 1.95
Microcut Manual
Mesin CNC Bubut | Mesin Gerinda

7 (DOOSAN) Manual Boss As 152-5006 8,65
Mesin Gerinda . Plate 7Y4138/HE

8 | Manual Area Produk Jadi | g poss As 152-5006 | P

g | MesinCNC BUDUL | Aoq proguk Jadi | Shaft 087-344L/HE | 4,2

(DMG Mori)
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10 | Area Produk Jadi

Area Truk

Plate 7Y4138/HE,
Boss As 152-5006,
dan Shaft 087-
3441/HE

6,3

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Jarak pemindahan bahan pada tata letakusulan dihitung dengan rumus:

Zy = E E -ﬁ,"f!l

fom] ]

Perhitungan jarak pemindahan bahan untuk pemindahan bahan dari fasilitas L
(Area Bahan Baku) ke fasilitas F (Mesin Bandsaw Blade) adalah sebagai berikut:
Frekuensi pemindahan dari L ke F = 201 kali
Jarak pemindahan dari L ke F = 8,25 meter
Maka jarak pemindahan bahan dari L ke F:

ZL-F

= fL-F x dL-F

= 201 x 8,25 meter

= 1.658,25 meter pemindahan/tahun
Perhitungan selengkapnya untuk setiap pemindahan yang terjadi pada lantai
produksi PT Kreasi Presisi Metalindo pada produk Plate 7Y4138/HE, Boss As
125-5006, dan Shaft 087-3441/HE dapat dilihat pada Tabel 4.19.

Tabel 4.19. Jarak Pemindahan Bahan pada Tata Letak Usulan selama Satu Tahun

No. Pemindahan Jarak Frekuensi Jarak Pemindahan Bahan
(meter) |(per pemindahan) (meter/tahun)
1 LkeF 8,25 201 1.658,25
2 LkeY 17,95 33 592,35
3 Y ke N 4,7 55 258,5
4 FkeH 3,6 119 428,4
5 FkeG 1,85 82 151,7
6 N ke U 1,95 55 107,25
7 H ke U 8,65 34 294,1
8 U ke M 7,9 89 703,1
9 GkeM 4,2 82 344,4
10 M ke S 6,3 36 226,8
Jumlah 4.764,85

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Jarak pemindahan bahan pada tata letak awa | lantai produksi produk Plate
7Y4138/HE, Boss As 125-5006, dan Shaft 087-3441/HE adalah 4.764,85

meter/tahun.
Keterangan:

* Fasilitas lain yang tidak masuk kedalam proses pemindahan material, tidak
dimasukkan pada perhitungan jarak pemindahan bahan.
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4.2.8 Perhitungan Biaya Pemindahan Bahan pada Tata Letak Usulan

Pada perhitungan ongkos pemindahan bahan untuk setiap kali pengangkutan
ditentukan berdasarkan OMH/meter dimana didalamnya telah dipertimbangkan biaya
pemindahan bahan dengan menggunakan troli dan menggunakan handlift. Adapun
rumus perhitungan dari setiap alat angkut adalah sebagai berikut:

e Perhitungan Biaya Pemindahan bahan dengan menggunakan alat angkut
troli dan handlift, menggunakan formulasi:

OMH/ meter = Biaya alat pemindahan bahan per tahun
Jarak Total
e Untuk Total Ongkos pemindahan bahan, menggunakan formulasi :

Total OMH = OMH/meter x Jarak tempuh
Berdasarkan rumus tersebut, maka hasil perhitungan Ongkos pemindahan bahan tiap
fasilitas pada tata letak usulan dapat dilihat pada Tabel 4.20.
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Tabel 4.20. Perhitungan Biaya Pemindahan Bahan Tata Letak Usulan

Jarak Total OMH
No Fasilitas Fasilitas Alat Frekuensi Ja;:l;ﬁ;r;?r Pemindahan OMH/ Meter
Asal Tujuan Angkut Pemindahan (Meter) Bahan (Per Tahun)
(Meter/tahun)
1 L F Troli 201 8,25 1.658,25 RP 376,69 | ko 5 267746.19
2 L Y Troli 33 17,95 592,35 RP 376,69 | g0 18g1712.32
3 Y N Troli 55 4,7 258,5 Rp 3.176,69
' ' ' Rp 821,174.37
4 F H Troli 119 3,6 428,4 Rp 3.176,69
' ' ' Rp 1,360,894.00
5 F G Troli 82 1,85 151,7 Rp 3.176,69
' ' ' Rp 481,903.87
6 N u Troli 55 1,95 107,25 Rp 3.176,69
’ ’ ’ Rp  340,700.00
7 H U Troli 34 8,65 294,1 Rp 3.176,69
’ ’ ’ Rp  934,264.53
8 U M Troli 89 7,9 685,3 Rp 3.176,69
’ ’ ' Rp 2,176,985.66
9 G M Troll 82 4,2 360,8 Rp 3.176,69
’ ’ ' Rp 1,146,149.75
10 M S Handlift 36 6,3 219,6 Rp 80.009,11 | 15 570 000.00
Total 286 65.35 4.764.85 Rp 108.599,32 | Rp 31.981.530,69

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)




BAB V
ANALISIS DAN PEMBAHASAN

5.1 Pembahasan Tata Letak Awal

Tata letak fasilitas lantai produksi PT Kreasi Presisi Metalindo pada saat
ini dalam meletakkan mesin-mesin dan peralatan yang ada hanya melihat adanya
ruang kosong saja, tanpa menggunakan suatu metode tata letak, sehingga tata
letak lantai produksi PT Kreasi Presisi Metalindo saat ini dapat dikategorikan
masih kurang teratur. Kurang teraturnya tata letak lantai produksi tersebut
dicontohkan pada beberapa fasilitas yang seharusnya diletakkan berdekatan,
namun tidak diletakkan berdekatan. Begitupun sebaliknya fasilitas yang
seharusnya tidak diletakkan berdekatan, namun diletakkan berdekatan. Contoh
fasilitas yang seharusnya diletakkan berdekatan namun tidak diletakan berdekatan
yaitu pada fasilitas F dengan fasilitas G, H, dan L, lalu pada fasilitas U dengan
fasilitas N. Hal tersebut meyebabkan jarak pemindahan bahan menjadi panjang.
Contoh fasilitas yang seharusnya tidak diletakkan berdekatan namun diletakkan
berdekatan yaitu pada fasilitas C dengan fasilitas B dan L. Hal tersebut
menyebabkan para pekerja menjadi kurang nyaman dalam melakukan
pekerjaannya, serta dapat membahayakan keselamatan para pekerja.

Masalah lain yang ada pada lantai produksi PT Kreasi Presisi Metalindo
yaitu pada proses produksinya ada beberapa proses yang mengalami proses bolak-
balik (backtracking), contohnya proses dari fasilitas L ke fasilitas F, lalu dari
fasilitas F balik ke fasilitas G dan H, dan dari fasilitas L ke Y, Y ke N, dan balik
lagi dari N ke U. Hal tersebut juga menyebabkan jarak pemindahan bahan
menjadi semakin panjang.

Semakin panjangnya jarak pemindahan bahan, maka biaya pemindahan
bahan juga akan semakin besar. Pada tata letak awal lantai produksi PT Kreasi
Presisi Metalindo dalam membuat produk Plate 7Y4138/HE, Boss As 152-5006,
dan Shaft 087-3441/HE, jarak pemindahan bahannya adalah 8.112,98 meter
pemindahan pertahun dan biaya pemindahan bahan adalah Rp 45.669.999/tahun.

Pada tata letak awal telah dihitung jarak pemindahan bahannya, jarak
pemindahan bahan didapat dengan mengalikan jarak antar fasilitas dengan
frekuensi pemindahan. Perhitungan jarak pemindahan bahan pada tata letak awal
dapat dilihat pada Tabel 5.1.

Tabel 5.1. Jarak Pemindahan Bahan pada Tata Letak Awal selama Satu Tahun

No.| Pemindahan | Jarak (meter) Fre.kuensi Jarak Pemindahan
(pemindahan) | Bahan (meter/tahun)
1 LkeF 14,4 201 2.894,4
2 LkeY 24,1 33 795,3
3 Y ke N 12 55 660
4 FkeH 4,8 119 571,2
5 FkeG 8,55 82 701,1
6 N ke U 12,75 55 586,5
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7 H ke U 13,35 34 453,9
8 Uke M 10,9 89 970,1
9 GkeM 3,4 82 278,8
10 M ke S 5,88 36 211,68
Jumlah 8.122,98

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Jarak pemindahan bahan pada tata letak awal lantai produksi dalam pembuatan

produk Plate 7Y4138/HE, Boss As 125-5006, dan Shaft 087-3441/HE adalah

8.122,98 meter/tahun.

Keterangan:

* Fasilitas lain yang tidak masuk kedalam proses pemindahan material, tidak
dimasukkan pada perhitungan jarak pemindahan bahan.

Dan pada tata letak awal juga didapat biaya pemindahan bahan. Perhitungan biaya

pemindahan bahan dapat dilihat pada Tabel 5.2.
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Tabel 5.2. Perhitungan Biaya Pemindahan Bahan Tata Letak Awal

Jarak Total OMH
k A
No Fasilitas Fasilitas Alat Frekuensi Ja;:smtr;ar Pemindahan OMH/ Meter
Asal Tujuan Angkut Pemindahan (Meter) Bahan (Per Tahun)
(Meter/tahun)
1 L F Troli 201 14,4 2.894,4 Rp 3.176,69 | Rp 9.194.611,53
2 L Y Troli 33 24,1 795,3 Rp 3.176,69
’ ! ’ ! Rp 9.194.611,54
3 Y N Troli 55 12 660 Rp 3.176,69
’ ! Rp 2.526.421,56
Troli
4 F H 119 4,8 571,20 Rp 317669 | gy 2.096.615,40
Troli
5 F G 82 8,55 701,10 Rp 3.176,69 Rp 1.814.52533
Troli
6 N U 55 12,75 586,50 Rp 3.176,69 Rp 2.227.177,36
Troli
7 H U 34 13,35 453,90 Rp 3.176,69 Rp 1.863.128,69
Troli
8 U M 89 10,9 970,1 Rp 3.176,69 Rp 1.441.899,59
Troli
9 G M 82 3,4 278,80 Rp 3.176,69 | gy 3.081.706,97
10 M S Handlift 36 5,8 211,68 Rp 83.002,64 | Rp 17.570.000,00
Total 786 110,05 8.122,98 Rp 111.592,85 | Rp 42.701.747,60

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)




Pada Tabel 5.2 menunjukkan bahwa total biaya yang keluar untuk pemindahan
bahan pertahun sebesar Rp 42.701.747,60/tahun dan jarak terjauh adalah pada

pemindahan L ke Y.
5.2

Pembahasan Rancangan Tata Letak Usulan

Dalam perancangan tata letak usulan lantai produksi produk Plate
7Y4138/HE, Boss As 125-5006, dan Shaft 087-3441/HE, digunakan ARC dan
ARD sebagai tolak ukur dalam membuat Block Layout usulan, dimana Block
Layout tersebut sebagai acuan dalam menghitung jarak pemindahan bahan pada
tata letak usulan. Dalam menghitung jarak pemindahan bahan menggunakan

rumus sebagai berikut:

n

Zy = szl'fdff

=l j=1

L

Perhitungan jarak pemindahan bahan pada tata letak usulan lantai produksi produk
Plate 7Y4138/HE, Boss As 125-5006, dan Shaft 087-3441/HE dapat dilihat pada

Tabel 5.3.
Tabel 5.3. Jarak Pemindahan Bahan pada Tata Letak Usulan selama Satu Tahun
. Frekuensi Jarak Pemindahan
No- AL el RIS e, (pemindahan) | Bahan (meter/tahun)
1 LkeF 8,25 201 1.658,25
2 LkeY 17,95 33 592,35
3 Y ke N 4,7 55 258,5
4 FkeH 3,6 119 428,4
5 Fke G 1,85 82 151,7
6 N ke U 1,95 55 107,25
7 H ke U 8,65 34 294,1
8 Uke M 7,9 89 703,1
9 G ke M 4,2 82 344,4
10 M ke S 6,3 36 226,8
Jumlah 4.764,85

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)
Jarak pemindahan bahan pada tata letak awal adalah 4.764,85 meter/tahun.
Dan perhitungan biaya pemindahan bahan pada tata letak usulan dapat dilihat

pada Tabel 5.4.
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Tabel 5.4. Perhitungan Biaya Pemindahan Bahan Tata Letak Usulan

Jarak Total OMH
No Fasilitas Fasilitas Alat Frekuensi Ja;:l;ﬁ;r;?r Pemindahan OMH/ Meter
Asal Tujuan Angkut Pemindahan (Meter) Bahan (Per Tahun)
(Meter/tahun)
1 L F Troli 201 8,25 1.658,25 RP 376,69 | ko 5 267746.19
2 L Y Troli 33 17,95 592,35 RP 376,69 | g0 18g1712.32
3 Y N Troli 55 4,7 258,5 Rp 3.176,69
' ' ' Rp 821,174.37
4 F H Troli 119 3,6 428,4 Rp 3.176,69
' ' ' Rp 1,360,894.00
5 F G Troli 82 1,85 151,7 Rp 3.176,69
' ' ' Rp 481,903.87
6 N u Troli 55 1,95 107,25 Rp 3.176,69
’ ’ ’ Rp  340,700.00
7 H U Troli 34 8,65 294,1 Rp 3.176,69
’ ’ ’ Rp  934,264.53
8 U M Troli 89 7,9 685,3 Rp 3.176,69
’ ’ ' Rp 2,176,985.66
9 G M Troll 82 4,2 360,8 Rp 3.176,69
’ ’ ' Rp 1,146,149.75
10 M S Handlift 36 6,3 219,6 Rp 80.009,11 | 15 570 000.00
Total 286 65.35 4.764.85 Rp 108.599,32 | Rp 31.981.530,69

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)




Pada Tabel 5.4 menunjukkan bahwa total biaya yang keluar untuk pemindahan bahan pertahun
sebesar Rp 31.981.530,69/tahun dan jarak terjauh adalah pada pemindahan L ke Y.

5.3 Perbandingan Tata Letak Awal dengan Tata Letak Usulan

Perbandingan antara tata letak awal dengan tata letak usulan akan membahas
perbandingan jarak dan biaya pemindahan bahan, serta perbandingan aliran material. Berikut
penjelasannya:

1. Perbandingan jarak pemindahan bahan pada tata letak awal dan tata letak usulan

Berdasarkan perhitungan jarak pemindahan bahan pada tata letak awal dan tata letak usulan,
didapat hasil bahwa jarak pemindahan bahan pada tata letak awal adalah 8.112,98 meter per
tahun, sedangkan jarak pemindahan bahan pada tata letak usulan adalah 4.764,85 meter per
tahun. Terlihat bahwa jarak pemindahan bahan pada tata letak usulan lebih kecil dari jarak
pemindahan bahan pada tata letak awal. Untuk mengoreksi tata letak usulan lebih baik dari tata
letak awal akan dilakukan perhitungan sebagai berikut:

Current floor space — Theory optimum floor space
— x 100%
Current floor space

_ 8.112,98 — 4.764,85
N 8.112,98
=41,26%

x100%

Hasil perhitungan koreksi dapat dilihat bahwa rancangan tata letak usulan akan
meningkatkan efisiensi kegiatan pemindahan bahan sebesar 41,26%.

2. Perbandingan biaya pemindahan bahan pada tata letak awal dan tata letak usulan

Berdasarkan perhitungan biaya pemindahan bahan pada tata letak awal dan tata letak usulan,
didapat hasil bahwa biaya pemindahan bahan pada tata letak awal adalah Rp
42.701.747,60/tahun, sedangkan jarak pemindahan bahan pada tata letak usulan adalah Rp
31.981.530,69/tahun. Terlihat bahwa biaya pemindahan bahan pada tata letak usulan lebih kecil
dari biaya pemindahan bahan pada tata letak awal.

3. Perbandingan aliran material pada tata letak awal dan tata letak usulan

Perbandingan antara aliran material pada tata letak awal dan tata letak usulan digambarkan
dengan menggunakan flow diagram. Flow Diagram digunakan untuk menganalisis tata letak
fasilitas dengan cara mengamati aliran/arah lintasan proses maka akan bisa dilihat dan
dipertimbangkaan pada lokasi-lokasi mana suatu pemindahan bahan akan terlihat tidak baik.
Aliran proses yang baik tentunya dapat menunjang intensitas produksi yang tinggi dan tetap
menjaga fleksibilitas yang ada pada lantai produksi tersebut. Adapun contoh perbandingan flow
diagram pada tata letak awal dan usulan dapat dilihat pada Gambar 5.1 dan Gambar 5.2. Serta
untuk melihat keseluruhan flow diagram dapat dilihat pada Lampiran B.

Flow diagram pada tata letak awal terlihat bahwa aliran material kurang teratur, ketidakteraturan
tersebut karena aliran material mengalami proses bolak-balik (backtracking), yaitu pada
pemindahan dari fasilitas L (Area Bahan Baku) ke fasilitas F (Mesin Bandsaw Blade), dan dari
fasilitas F (Mesin Bandsaw Blade) balik ke fasilitas G (Mesin CNC Bubut DOOSAN) dan fasilitas H
(Mesin CNC Bubut DMG Mori), serta pemindahan material dari fasilitas Y (CNC Plasma Cutting
Gas) ke fasilitas N (Mesin Milling Microcut), dan dari fasilitas N (Mesin Milling Microcut) balik ke
fasilitas U (Mesin Gerinda Manual). Sedangkan flow diagram pada tata letak usulan terlihat
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bahwa aliran material lebih teratur dibandingkan flow diagram pada tata letak awal, karena
proses aliran material pada tata letak usulan tidak mengalami proses (backtracking), yang
membuat jarak pemindahan bahan menjadi panjang. Serta fasilitas-fasilitas yang mempunyai
hubungan kedekatan diletakkan saling berdekatan dan fasilitas-fasilitas yang tidak mempunyai
hubungan kedekatan diletakkan tidak berdekatan.

DIAGRAM ALIRAN SEBELUM PERBAIKAN TATA LETAK

Dipetakan oleh : Tri Angga Perkasa
Tanggal Dipetakan : 3 Oktober 2016
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Gambar 5.1. Flow Diagram Tata Letak Awal
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

DIAGRAM ALIRAN SESUDAH PERBAIKAN TATA LETAK

Dipetakan Oleh : Tri Angga Perkasa
Tanggal Dipetakan : 3 Oktober 2016
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Gambar 5.2. Flow Diagram Tata Letak Usulan
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)
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6.1

BAB VI
KESIMPULAN DAN SARAN

Kesimpulan

Berdasarkan hasil pengumpulan dan pengolahan serta analisis dan pembahasan yang

diperoleh dari hasil penelitian yang dilakukan di lantai produksi PT Kreasi Presisi Metalindo,
maka dapat diambil beberapa kesimpulan sebagai berikut:

1.

Tata letak fasilitas lantai produksi PT Kreasi Presisi Metalindo pada saat ini dalam meletakkan
mesin-mesin dan peralatan yang ada hanya melihat adanya ruang kosong saja, tanpa
menggunakan suatu metode tata letak, sehingga tata letak lantai produksi PT Kreasi Presisi
Metalindo saat ini dapat dikategorikan masih kurang teratur. Kurang teraturnya tata letak lantai
produksi tersebut dicontohkan pada beberapa fasilitas yang seharusnya diletakkan berdekatan,
namun tidak diletakkan berdekatan. Begitupun sebaliknya fasilitas yang seharusnya tidak
diletakkan berdekatan, namun diletakkan berdekatan. Contoh fasilitas yang seharusnya
diletakkan berdekatan namun tidak diletakan berdekatan yaitu pada fasilitas F dengan fasilitas
G, H, dan L, lalu pada fasilitas U dengan fasilitas N. Hal tersebut meyebabkan jarak pemindahan
bahan menjadi panjang. Contoh fasilitas yang seharusnya tidak diletakkan berdekatan namun
diletakkan berdekatan yaitu pada fasilitas C dengan fasilitas B dan L. Hal tersebut menyebabkan
para pekerja menjadi kurang nyaman dalam melakukan pekerjaannya, serta dapat
membahayakan keselamatan para pekerja. Lalu masalah lain yang ada pada lantai produksi PT
Kreasi Presisi Metalindo yaitu pada proses produksinya ada beberapa proses yang mengalami
proses bolak-balik (backtracking), contohnya proses dari fasilitas L ke fasilitas F, lalu dari fasilitas
F balik ke fasilitas G dan H, dan dari fasilitas L ke Y, Y ke N, dan balik lagi dari N ke U. Hal tersebut
juga menyebabkan jarak pemindahan bahan menjadi semakin panjang, serta biaya pemindahan
bahan juga semakin besar.

Tata letak awal lantai produksi dalam menghasilkan produk Plate 7Y4138/HE, Boss As 152-5006,
Shaft 087-3441/HE pada PT Kreasi Presisi Metalindo memiliki jarak pemindahan bahan sebesar
8.112,98 meter/tahun, serta biaya pemindahan bahan sebesar Rp 42.701.747,60/tahun.
Perancangan tata letak fasilitas lantai produksi usulan dalam pembuatan produk Plate
7Y4138/HE, Boss As 125-5006, dan Shaft 087-3441/HE, digunakan ARC dan ARD sebagai tolak
ukur dalam membuat Block Layout usulan, dimana Block Layout tersebut sebagai acuan dalam
menghitung jarak pemindahan bahan pada tata letak usulan. Berdasarkan perhitungan jarak
pemindahan bahan sebelumnya, maka didapat hasil jarak pemindahan bahan pada tata letak
usulan adalah 4.764,85 meter/tahun dan biaya pemindahan bahan sebesar Rp

31.981.530,69/tahun. Dan seperti yang telah diketahui bahwa jarak pemindahan bahan pada
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tata letak awal adalah 8.112,98 meter/tahun dan biaya pemindahan bahan sebesar Rp
42.701.747,60/tahun. Dengan demikian dapat dikategorikan bahwa tata letak usulan lebih baik
daripada tata letak awal dengan melakukan penghematan biaya pemindahan bahan sebesar Rp

10.720.216,91/tahun dan efisiensi jarak pemindahan bahan sebesar 41,26%.

6.2 Saran

Dalam rangka membantu perkembangan perusahaan, maka dapat diberikan beberapa
saran sebagai berikut:

1. Apabila perusahaan ingin memecahkan permasalahan yang ada pada tata letak fasilitas,
sebaiknya perusahaan melakukan perancangan ulang tata letak lantai produksi dengan
menggunakan Systematic Layout Planning (SLP) untuk meminimasi jarak dan biaya
pemindahan bahan terhadap tata letak perusahaan saat ini.

2. Sebelum rancangan usulan perbaikan tata letak diterapkan, sebaiknya dilakukan penyesuaian
kembali terhadap kondisi produksi pada lantai produksi produk Plate 7Y4138/HE, Boss As
152-5006, Shaft 087-3441/HE itu sendiri maupun produksi perusahaan secara menyeluruh.
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