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Abstrak

PT. Safelock Medical merupakan perusahaan yang bergerak dibidang alat
kesehatan yang memproduksi rangkaian medis sekali pakai untuk klinik, dan
rumah sakit. PT. Safelock Medical berdiri pada tahun 2014. PT Safelock Medical
berada di komplek Mayong Square JI. Raya Jepara- Kudus Km. 21 No. 99 Desa
Sengon Bugel Kecamatan Mayong Kabupaten Jepara Jawa Tengah. Produk PT
Safelock Medical yaitu facemask headloop dan earloop, nassal cannula , mask
rabreathing, mask non rabreathing, sample container, dan urine bag. PT.
Safelock Medical memiliki 10 ruangan yang terdiri dari gudang bahan baku, area
material bahan baku, ruang packing, gudang barang jadi, area penerimaan barang,
ruang produksi, gudang peralatan kantor, kantor, mushola, dan toilet. Tata letak
fasilitas yang ada pada tiap ruangan produksi memerlukan pembenahan
dikarenakan adanya tata letak produksi yang kurang teratur serta banyak barang
yang menumpuk, sehingga mengakibatkan terjadi aliran bolak balik
(backtracking) material handling dan jarak tempuh yang terlalu jauh. Pada
penelitian ini ditujukan untuk memberikan usulan tata letak fasilitas pada PT
Safelock Medical agar mempermudah proses produksi dan menghemat biaya
material handling. Pada penelitian ini menggunakan aplikasi Blocplan, input data
yang digunakan adalah jumlah ruangan yang ada pada perusahaan, luas tiap
ruangan, dan degree of closenness (tingkat keberhubungan).Hasil analisa dan
perhitungan pada layout awal dan layout usulan dari aplikasi blocplan, membuat
proses produksi menjadi lebih mudah dan jarak material handling menjadi lebih
pendek, untuk layout awal PT Safelock Medical memiliki total jarak perpindahan
sebesar 199,92 meter, dan pada layout usulan menghasilkan total jarak
perpindahan sebesar 128,4 meter, menghemat ongkos material handling sebesar
Rp. 107.689,5.

Kata kunci: BLOCPLAN, Perbaikan Tata Letak Fasilitas, PT Safelock Medical
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Abstract

PT. Safelock Medical is a company engaged in medical devices that
produces disposable medical series for clinics and hospitals. PT. Safelock
Medical was established in 2014. PT Safelock Medical is located in the Mayong
Square complex, JI. Raya Jepara- Kudus Km. 21 No. 99 Sengon Bugel Village,
Mayong District, Jepara Regency, Central Java. PT Safelock Medical's products
include headloop and earloop facemasks, nasal cannula, rabreathing masks, non-
rabreathing masks, sample containers, and urine bags. PT. Safelock Medical has
10 departments consisting of raw material warehouse, raw material area, packing
area, finished goods warehouse, receiving area, production area, office
equipment warehouse, office, mushola, and toilets. The layout of the existing
facilities in each production department requires improvement due to the
irregular layout of the production and lots of goods piling up, resulting in
backtracking of material handling and long distances. So this research is intended
to provide a facility layout proposal at PT Safelock Medical in order to simplify
the production process and save material handling costs. In this study using the
Blocplan application, the input data used is the number of units or departments,
the area of each department, and the degree of closeness. After analyzing and
calculating the initial layout and proposed layout of the block plan application, it
makes the production process easier and material handling distances shorter, for
the initial layout PT Safelock Medical has a total displacement distance of 199,92
meters, and the proposed layout produces total displacement distance of 128,4
meters, saving material handling costs of Rp. Rp. 107.689,5.

Keywords : Blocplan, Facility layout Improvement, PT Safelock Medical
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BAB |
PENDAHULUAN

1.1  Latar Belakang Masalah

Perancangan tata letak fasilitas pada proses produksi merupakan salah satu
hal penting untuk meningkatkan efisiensi supaya proses produksi berjalan dengan
lancar. Tata letak fasilitas adalah prosedur pengaturan tata letak ruangan maupun
peralatan pabrik untuk menciptakan kelancaran proses produksi (Wignjosoebroto,
2009). James M. Apple (1990) mengatakan bahwa tata letak fasilitas merupakan
konsep perancangan, pengimplementasian sistem produksi dari barang maupun
jasa. Perancangan tata letak yang baik dan efisien berkaitan dengan kegiatan
pemindahan bahan (material handling), untuk menghasilkan produk jadi di
perlukan aktivitas pemindahan dari beberapa elemen pada sistem produksi seperti
bahan baku, orang/pekerja, mesin, dan peralatan produksi. Kegiatan pemindahan
barang memberikan beban biaya yang tidak sedikit dan hal ini akan memberikan
waktu tambahan sehingga pengerjaan suatu produk menjadi lebih lama.

PT. Safelock Medical merupakan perusahaan yang bergerak di bidang alat
kesehatan yang memproduksi rangkaian medis sekali pakai untuk klinik, dan
rumah sakit. PT. Safelock Medical berdiri pada tahun 2014. PT Safelock Medical
berada di komplek Mayong Square JI. Raya Jepara- Kudus Km. 21 No. 99 Desa
Sengon bugel Kecamatan Mayong Kabupaten Jepara Jawa Tengah. Produk PT
Safelock Medical yaitu facemask headloop dan earloop, nassal cannula , mask
rabreathing, mask non rabreathing, sample container, dan urine bag. PT Safelock
Medical dapat menjual sekitar 38.507.920 produk alat kesehatan dengan rincian

penjualan yang dapat dilihat pada Tabel 1.1



Tabel 1.1 Jumlah Penjualan Produk Tahun 2020 dan 2021

No Produk Jumlah Penjualan

1. Nassal cannula 1.526.900 pcs

2. Urine bag 561.420 pcs

3. Mask rabreathing 219.200 pcs

4, Mask non rabreathing 112.400 pcs

5. Sample container 5.516.000 pcs

6. Facemask 30.572.000 pcs
Total 38.507.920 pcs

PT Safelock Medical memiliki empat gedung yaitu gedung satu umtuk
memproduksi nassal canula, gedung dua untuk memproduksi mask rabreathing
dan mask non rabreating, gedung tiga untuk memproduksi urine bag dan sample
container, gedung empat untuk memproduksi fasmask yang terdiri dari masker
earloop dan masker headloop. Pada tahun 2020 dan 2021 produk yang paling
banyak terjual pada PT Safelock Medical adalah masker earloop dan masker
headloop, sehingga penelitian ini fokus pada gedung 4 yaitu gedung pembuatan
masker. Gedung pembuatan masker pada PT. Safelock Medical memiliki 10
ruangan yang terdiri dari gudang bahan baku, area material bahan baku, ruang
packing, gudang barang jadi, area penerimaan barang, ruang produksi, gudang
peralatan kantor, kantor, mushola, dan toilet. Pada saat memproduksi masker
earloop dan masker headloop terdapat tiga kali proses produksi yaitu pada saat
pembuatan masker, pada saat pembuatan tali masker, dan pada saat pengepresan
antara tali dan masker. Alur proses produksinya yang pertama pembuatan masker
dimulai dari gudang bahan baku kemudian ke mesin blank (mesin pembuat
masker). Proses produksi yang kedua adalah pembuatan tali masker yang dimulai
dari gudang bahan baku kemudian ke mesin tie on (mesin pembuatan tali masker)
lalu ke mesin pemotong tali. Setelah melalui proses produksi yang pertama dan
kedua dilanjutkan ke tahap selanjutnya yaitu pada mesin manual welding mask
(mesin pengepresan antara masker dan talinya). Setelah masker jadi akan
dilanjutkan ke ruang packing untuk memasukkan masker kedalam box. Masker
yang sudah dimasukkan kedalam box akan di packing karton dan dipindahkan ke

gudang barang jadi. Karena jarak dari ruang packing ke gudang barang jadi terlalu




jauh, terkadang para karyawan malas untuk memindahkan masker ke gudang
barang jadi, sehingga mengakibatkan masker menumpuk di ruang packing.
Tumpukan masker di ruang packing. Gambar 1.1 merupakan layout awal PT
Safelock Medical.
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Aliran produksi : ——
1. Gudang Bahan Baky 5. Gudang Peralatan Prodeuksi 9. Gudang perzlatin Kantor €. hMesin Pemotong
2. Area Material Penerimaan Bahan Baku 6. Kanto 10. Mushola D Mesin Welding \ask
3, Ruang Packing 7. Ruang Procduksi A Mesin Blani
4. Gudang Barang ladi 8. Toilet B. Masin Tie On

Gambar 1.1 Layout Awal

Tata letak fasilitas yang ada pada tiap ruangan produksi memerlukan
pembenahan dikarenakan adanya tata letak produksi yang kurang teratur, terlihat
dari banyaknya barang yang menumpuk, sehingga terjadi aliran bolak balik
material handling dan jarak tempuh yang terlalu jauh. Tata letak seperti itu dapat
menghambat kelancaran proses produksi sehingga mengakibatkan besarnya jarak
pemindahan barang (material handling). Dengan demikian tata letak PT Safelock
Medical ini memerlukan perbaikan, sehingga diharapkan setelah dilakukan
usulan layout dapat memperbaiki tata letak pada perusahaan dan dapat

mendekatkan jarak antar ruangan satu ke ruangan lainnya.



1.2

Perumusan Masalah
Berdasarkan latar belakang diatas, permasalahan yang akan dibahas dalam

penelitian ini adalah sebagai berikut :

1.
2.

1.3

14

1.5

Bagaimana perbandingan layout awal dengan layout usulan ?
Bagaimanan usulan tata letak fasilitas guna memperbaiki proses produksi

agar produksi berjalan secara efisien dan lancar ?

Pembatasan Masalah

Batasan Masalah dalam penelitian ini adalah sebagai berikut :

Penelitian ini hanya fokus pada perhitungan ongkos material handling
(OMH) dan perhitungan material handling.

Penelitian ini hanya fokus pada perbaikan perancangan tata letak fasilitas

pada gedung ruang produksi masker PT. Safelock Medical.

Tujuan Penelitian

Adapun tujuan yang ingin dicapai dalam penelitian ini adalah

Untuk membandingan hasil layout awal dengan layout usulan.

Untuk ~ mengetahui usulan perbaikan tata letak fasilitas dengan

memperhitungakan jarak material handling.

Manfaat Penelitian

Manfaat dari penelitian ini adalah sebagai berikut :

Mahasiswa dapat memecahkan dan menganalisis masalah yang timbul di
perusahaan sesuai bidang kajian penelitian.

Mahasiswa juga mendapatkan ilmu dan wawasan yang dapat di pelajari
dan di aplikasikan di dunia kerja yang nyata

Sebagai usulan bagi PT Safelock Medical untuk memperbaiki tata letak

fasilitas agar proses produksi dapat berjalan dengan efisien dan lancar.



1.6  Sistematika Penulisan

Laporan penelitian Tugas Akhir ini tersusun dengan urut dan jelas maka
akan diuraikan dengan urutan penelitian dengan detail sebagai berikut :
BAB | PENDAHULUAN

Berisi tentang permasalahan yang akan dibahas seperti latar belakang,
perumusan masalah, pembatasan masalah, tujuan, manfaat penelitian, dan
sistematika penulisn.
BAB Il TINJAUAN PUSTAKA DAN LANDASAN TEORI

Berisi tentang studi literatur atau penelitian terdahulu dan teori — teori
yang berkaitan dengan tema penelitian. Teori tersebut berkaitan dengan
perancangan tata letak fasilitas dan metode Blocplan. Pada bab ini juga berisi
hipotesa dan kerangka berpikir dalam melakukan penelitian.
BAB Il METODOLOGI PENELITIAN

Bab ini berisi tentang pengumpulan data, teknik pengumpulan data,
pengujian hipotesa, metode analisa, pembahasan, penarikan kesimpulan, dan
diagram alir.
BAB IV HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN

Bab ini berisi tentang pengumpulan data berdasarkan penelitian,
pengolahan data, analisa pengolahan data serta pembuktian hipotesa.
BAB V PENUTUP

Bab ini berisi kesimpulan yang diperoleh dari hasil analisis pemecahan
masalah maupun hasil pengumpulan data serta saran — saran perbaikan bagi

perusahaan.



BAB I1
LANDASAN TEORI

2.1  Tinjauan Pustaka

Pada tinjauan pustaka ini akan dibahas mengenai hasil dari penelitian yang
sudah ada atau pernah dilakuakan penelitian sebelumnya. Penelitian yang
dilakukan oleh (Adityo Pratama, 2015) dengan judul Perancangan Tata Letak
Fasilitas Produksi Pada PT Dwi Indah Plant Gunung Putri dengan Menggunakan
Alogaritma BLOCPLAN. Tujuan penelitian ini adalah untuk memperbaiki tata
letak fasilitas pada PT Dwi Indah. Berdasarkan penelitian layout usulan
menghasilkan total momen perpindahan material sebesar 2.739,1 meter/hari
dantingkat efisiensi momen perpindahan sebesar 55% apabila di bandingkan
dengan layout eksisting. Dapat ditarik kesimpulan bahwa alogaritma BLOCPLAN
dapat digunakan untuk meminimasi total momen peerpindahan material yang
terjadi pada lantai produksi PT Dwi Indah.

Penelitian yang kedua dengan judul Perbaikan Tata Letak Fasilitas
Produksi Pabrik Garmen CV XYZ dengan metode Blocplan. Tujuan penelitian ini
adalah perancangan ulang tata letak fasilitas yang dilakukan agar total biaya
material handling dapat diminimalkan. Berdasarkan hasil software Blocplan
layout yang terpilih adalah layour 4 dengan score tertimggi, perpindahan material
yang efisien dan cost material handling paling rendah. Layout usulan terpilih
mampu memberikan penghematan biaya material handling sebesar 40,8%
dibandingkan dengan layout awal. (Imam et al., 2022)

Penelitian yang ketiga dengan judul Perancangan Ulang Tata Letak
Fasilitas Produksi dengan Metode Blocplan. Tujuan dilakukan penelitian ini
adalah Perancangan ulang tata letak fasilitas agar tata letak fasilitas UKM Roti
Rizki mengikuti aluran khusus daalam penempatan peralatan mesin, agar proses
produksi menjadi efisien. Berdasarkan permasalahan tata letak UKM Roti Rizki
metode yang digunakan adalah metode Blocplan dan berdasarkan dari nilai R-
score yang nilainya mendekati 1 adalah layout ke 13 dengan efisiensi jarak

perpindahan material sebesar 11,35 meter atau sebesar 3,79%. (Daya et al., 2019)



Penelitian yang keempat adalah penelitian yang pernah dilakukan oleh
(Andre Sugiyono, 2006) dengan judul Cellular Manufacturing System Aplication
on Redesign Production Layout with Using Heuristics algorithm. Tujuan
dilakukan penelitian ini adalah untuk mengurangi biaya material handling pada
perusahaan. Hasil yang didapat dengan melakukan redesaign dapat mengurangi
biaya material handling 428,06 dan biaya Omh 2.111.316,058/bulan.

Penelitian yang kelima dengan judul Usulan Perbaikan Tata Letak Gudang
Bahan Baku dengan Menggunakan Metode Blocplan. Tujuan dilakukan penelitian
ini adalah perusahaan menginginkan penempatan bahan baku meunuju pintu
keluar sesuai frekuensi pengankutan. Hasil dari Penelitian ini yaitu menghasilkan
jarak total pengangkutan seluruh bahan baku menjadi lebih pendek, dimana jarak
sebelum perbaikan adalah 516,8 meter, setelah perbaikan menjadi 494 meter.
(Bastari Luftimas et al., 2014)

Penelitian yang keenam dengan judul Usulan Perbaikan Tata Letak
Fasilitas PT Promanufacture Indonedia Menggunakan Aplikasi Blocplan. Tujuan
dilakukan penelitian ini yaitu untuk memberikan ususlan tata letak fasilitas pada
PT Promanufacture Indonesia yang memfokuskan semua falititas produksi yang
berada dilantai satu guana mempermudah dan menghemat biaya material
handling. Setelah dilakuakn analisa dan perhitungan pada layout awal layout
usulan dari aplikasi blocplan membuat material handling menjadi lebih mudah
tanpa melewati lift dan jarak material hamdling menjadi lebih pendek, untuk
layout awal memiliki total jarak perpindahan sebesar 464,5 meter, dan pada
usulan peringkat pertama menghasilkan total jarak perpindahan sebesar 289,5
meter, menghemat ongkos Imaterial handling sebesar 2.226.173.58. (Muhammad
Faiz etal., n.d.-a)

Penelitian yang ketujuh dengan judul Perancangan Ulang Tata Letak
Fasilitas Mesin Giling Jagung Menggunakan Metode Alogaritma Blocplan.
Tujuan dilakukan penelitian ini adalah untuk memberikan ususlan dan perbaikan
kepada pemilik UMKM jagung agar waktu produksi bisa maksimal. Hasil yang
didapat dari penelitian ini yaitu metode yang digunakan adalah Blocplan dan

menghasilkan nilai tata letak alternatif yang lebih baik dari tata letak awal gefung



yaitu score naik menjadi 0.79-1 sehingga harapan akan memaksimalkan waktu
produksi pada mesin penggilingan jagung. (Rizky et al., 2021)
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Tabel 2. 1 Penelitian Terdahulu

Blocplan

Wira,Putri Sausan Kis

etal., 2022)

yang rumit sehingga banyak

No Judul Penulis Sumber Permasalahan Metode Hasil

1. PerancanganTata Adityo Pratama, | Sumber Journal | PT Dwi Indah memiliki 2 | Metode Kesimpulan dari penelitian ini
Letak Fasilitas Muh'ammad' Iqbal, writing for final | divisi utama yaitu divisi BLOCPLAN adalah alogaritma

Devi Pratami

Produksi Pada PT project  Telkom | core paper dan divisi BLOCPLAN dapat digunakan
Dwi Indah Plant university, Tahun | plastik. Pada kedua divisi untuk  meminimasi  total
Gunung Putri 2015, Vol 2, | tersebut terjadi backtracking momen peerpindahan material
dengan Issue 1, Halaman | pada proses produksinya. yang terjadi pada lantai
Menggunakan 921 (Pratama et | Backtracking yang - terjadi produksi PT Dwi Indah.
Alogaritma al., n.d.) dapat memperbesar momen
BLOCPLAN perpindahan material.

Membesarnya momen

perpindahan  jelas  akan

memperlancar biayya

opersional di PT Dwi Indah.

2. Perbaikan Tata | Haidar Imam Fathoni, | Seminar dan | CV.  XYZ  merupakan | Metode Berdasarkan hasil software
Letak llza  Athuyatamimy | Konferensi perusahaan garmen yang BLOCPLAN Blocplan layout yang terpilih
FasilitasProduksi Hanun, Wakhid | Nasional IDEC, | memproduksi berbagai adalah layour 4 dengan score
Pabrik Garmen CV | Akhmad, Cucuk Nur | Tahun 2022, | model baju. Layout pada tertinggi, perpindahan material
XYZ dengan metode | Rosyidi,Muhammad Halaman 9 (Imam | CV. XYZ memiliki alur yang efisien dan cost material

handling paling rendah.
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Hanifa,Pringgo
Widyo,Retno  Wulan
Damayanti

terjadi  perpindahan yang
yang

membuat kurang optimalnya

kurang efisien

biaya material handling.

Cellular Andre Sugiyono International PT.Cokro yang memiliki | Metode Dengan redesign ini,
manufacturing Conference  on | tipe tata letak adalah tata | BLOCPLAN erusahaan dapat menaurandi
system aplication on Management of | letak proses. Tata Letak P P gurang
redesign production Innovation . and | Proses sebagai salah satu panjang material handling
layout with using Technology, jenis tata  letak - yang . .
heuristics algorithm Tahun 2006, Vol | mengatur segala jenis mesin hampir 428,06 m dan biaya
2, halaman 940- | atau = fasilitas  produksi material handling hampir Rp.
944 (Sugiyono, | lainnya yang _memlllkl jenis 2 111.316.058/bulan.
2006) yang sama di satu tempat.
Dengan tata letak seperti ini,
perusahaan memiliki banyak
keuntungan seperti
fleksibilitas pada  proses
produksi - yang memiliki
variasi yang tinggi. Di sisi
lain, hal-ini juga memiliki
dampak yang merugikan,
terutama pada mahalnya
biaya material handling.
Perancangan Ulang | Moch Adhi Daya, | Sumber  Jurnal | Tata letak fasilitas UKM | Metode Berdasarkan permasalahan tata
- Farida Djumiati : .. | Rati - Rizki- saat ini belum | BLOCPLAN letak UKM Roti Rizki metode
Tata Letak Fasilitas | ., . . llmiah Teknik s .
Sitania, Anggriani mengikuti  suatu = aturan yang digunakan adalah metode
Produksi dengan | Profita Industri,  Tahun | khusus dalam penempatan Blocplan dan berdasarkan dari

Metode Blocplan™.

2019, Vol 17,

Issue 2, Halaman

peralatan. Mesin-mesin yang
digunakan untuk proses
produksi tidak

nilai R-score yang nilainya
mendekati 1 adalah layout ke
13 dengan efisiensi jarak
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140 — 145 (Daya

memperhatikan aliran proses

perpindahan material sebesar

etal., 2019) produksi. Hal ini dapat 11,35 meter atau sebesar
B mengakibatkan ruang gerak 3,79%.
para pekerja menjadi
terbatas,
Usulan  Perbaikan | Alam Bastari | Sumber  Jurnal | perusahaan mengalami | Metode menghasilkan  jarak  total
Luftimas,Fifi ~ Herni | Teknik  Industri BLOCPLAN

Tata Letak Gudang Musstofa, Susy | ltenas, Tahun permasalahan adanya bahan pengangkutan seluruh bahan
Bahan Baku dengan | Susanti 2014, Vol 2, | baku yang cacat digudang baku menjadi lebih pendek,
Menggunakan ISSU? 3, (Bastari bahan baku, akibat dimana jarak sebelum

Luftimas et al.,
Metode Blocplan 2014) penyimpanan yang tidak perbaikan adalah 516,8 meter,
(PT CHITOSE beraturan. setelah perbaikan menjadi 494
MFG) meter.
Usulan  Perbaikan | Nur Muhammad Faiz, | Konstelasi llmiah | PT. Promanufacture | Meode Setelah dilakuakn analisa dan

. Andre Sugiyono, | mahasiswa . . . .

Tata Letak Fasilitas Brav Deva Bernadhi UNNISULA 7, Indonesia mengalami | BLOCPLAN perhitungan layout usulan dari
PT Promanufacture tahun 2022, | kesulitan pada  proses aplikasi blocplan membuat
Indonedia L, material handlin material handling menjadi

222 (Muhammad g g I
Menggunakan Faiz et al.,; n.d.-b) | dikarenakan adanya faslitas lebih mudah tanpa melewati

Aplikasi Blocplan

produksi yang terpisah di

lantai dua, proses material

handling  menjadi = sulit
dikarenakan produknya yang
berukuran——besar— harus
melewati  lift untuk di

lift dan jarak  material
hamdling  menjadi lebih
pendek.
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pindahkan ke proses

selain itu
yang
dua

selanjutnya,
fasilitas  produksi
terpisah  di lantai

membuat  jarak  matrial
handing lebih panjang dan
juga

handling lebih besar.

ongkos matrial

Perancangan Ulang
Tata Letak Fasilitas
Mesin Giling Jagung
Menggunakan
Metode Alogaritma
Blocplan

Alman
Mulianta
Anita
Sembiring,

Rizky
Ginting,
Christiene

Jurnal
Teknik

Prima,

Sumber
Iimiah
Industri
Tahun 2021, Vol
4, Issue =E
Halaman 17 - 22
(Rizky et al,
2021)

Bentuk tata letak pada
gudang penggilingan jagung
di desa Kuta Bangun Kec.
Tiga Binanga Kab. Karo
memiliki ' kendala. _dalam
proses produksinya sehingga

waktu produksi melambat.

Metode
BLOCPLAN

Hasil yang didapat dari
penelitian ini yaitu metode
yang digunakan adalah

Blocplan dan menghasilkan
nilai tata letak alternatif yang
lebih baik dari tata letak awal
gedung
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Berdasarkan tinjauan pustaka diatas, pada penelitian ini penulis memilih
untuk menggunakan metode Blocplan dikarenakan metode ini dapat mengubah
tata letak dan mencari total jarak tempuh minimal dengan melakukan pertukaran
antar ruangan. Metode Blocplan ini menggunakan skala tertentu yang dapat
merepresentasikan bangunan dengan batasan — batasan ruang yang dimilikinya.
Hasil akhir dari metode ini berupa usulan tata letak alternatif yang lebih baik dan

akan menghasilkan jarak perpindahan yang lebih pendek.

2.2  Landasan Teori
2.2.1 Pengertian Tata Letak Fasilitas

Tata letak fasilitas adalah suatu kegiatan merancang fasilitas yang terdiri
dari peralatan, mesin, area bangunan, dan fasilitas lainnya. Fungsi dari
perancangan tata letak fasilitas adalah agar proses produksi lebih efektif dan tidak
menghambat proses produksi lainnya.

Menurut Heizer dan Render (2006), tata letak merupakan suatu keputusan
penting dalam sebuah operasi dalam jangka panjang. Ada 2 hal yang di atur
letaknya pada letak pabrik yaitu pengaturan mesin dan pengaturan pada masing -
masing ruangan produksi. Perancangan tata letak yang baik akan mengurangi
pemborosan waktu (delay).

1. Meminimumkan kegiatan pemindahan material (material handling)

Terdapat beberapa elemen yang dibutuhkan pada kegiatan pemindahan
material yaitu manuasia, alat angkut, peralatan atau mesin dan material itu sendiri.
Alasan dilakukannya pemindahan material adalah agar biaya pemindahan material
menjadi lebih kecil.

2. Penghematan luas area produksi

Perancangan yang kurang baik akan menghasilkan penggunaan area yang
berlebihan sehingga menyebabkan bahan menumpuk. Apabila luas area produksi
yang kecil dibutuhkan perancangan dan penempatan peralatan mesin yang baik

agar proses produksi berjalan dengan optimal.
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3. Pemanfaatan daya guna yang lebih maksimal

Pemanfaatan daya guna dari mesin, tenaga kerja, dan fasilitas lainnya.
Penggunaan mesin, tenaga kerja dan fasilitas lainnya akan lebig efektif dan efisien
apabila perancangan tata letaknya terencana dengan baik.
4. Mengurangin inventory in-process

Material akan mengalami perpindahan dari operasi satu ke operasi lainnya
maka dengan perancangan tata letak yang terencana dengan baik akan mengurangi
terjadimya pemupukan material pada operasi yang cukup lama dibandingkan
dengan operasi selanjutnya.
5. Proses manufakturing yang lebih singkat

Dengan berkurangnya proses menunggu maka akan memperpendek waktu
total produksi.
6. Mengurangi resiko kesehatan dan keselamatan kerja

Perancangan tata letak fasilitas yang baik akan memberikan rasa nyaman
dan aman bagi pekerja. sehingga faktor-fakitor yang dapat menyebabkan
kecelakaan kerja garus dikurangi.
7. Memperbaiki moral dan kepuasan kerja

Tata letak fasilitas yang rapi, pencahayaannya yang sesuai, sirkulasi udara
yang cukup, kebisingan rendah dan sebagainya akan memberikan keputusan kerja.
8. Mempermudah aktivitas supervisi

Dengan merancang tata letak kantor berada di atas lantai produksi makan
akan memberikan kemudahan bagi supervisor dalam mengawasi kegiatan
produksi.
9. Mengurangi kemacetan dan kesimpang-siuran

Salah satu proses produksi yang lebih lama dibandingkan dengan proses
selanjutnya maka akan menyebabkan kemacetan. Selain itu juga kegiatan yang
tidak diperlukan, banyak perpotongan kerja (intersection) akan menyebabkan
kesimpang-siuran. Tata letak fasilitas yang tepat maka akan menghasilkan luasan
yang optimal dalam artian tidak berlebihan dan tidak kekurangan sehingga

menghasilkan kegiatan produksi berlangsung tanpa adanya hambatan.



15

10. Mengurangi faktor yang bias merugikan dan memperngaruhi kualitas

bahan seetengah jadi atau produk jadi

Adanya getaran yang dihasilkan oleh mesin, debu dari proses produksi,
suhu yang tinggi dan sebagainya akan menyebabkan kecacatan pada produk
setengah jadi atau produksi jadi. Maka tata letak yang baik akan mengurangi
kerusakan-kerusakan yang akan ditimbulkan dari proses produksi.
2.2.2 Jenis — Jenis Tata Letak Fasilitas

Menurut Assari (2008), jenis pola yang utama dan sering digunakan yaitu :
1. Tata letak berdasarkan aliran proses (Process Layout)

Pada tipe tata letak jenis iIni, semua mesin-mesin dan peralatan di
tempatkan dalam ruang yang sama. Pola seperti ini biasanya diterapkan pada
perusahaan yang berproduksi berdasarkan job order atau job shop yang dapat

dilihat pada Gambar 2.1. Keuntungan dari pola process layout, antara lain:

a. Investasi lebih rendah di dalam penggunaan mesin-mesin.
b. Fleksibilitas pelaksanaan produksi sangat tinggi.
C. Biaya produksi biasanya lebih rendah, karena walaupun ragamnya banyak

tetapi jJumlahnya sedikit.

d. Kerusakan pada salah satu mesin tidak menimbulkan gangguan yang
berarti pada proses keseluruhan.

e. Karena mesinnya hampir sama, maka akan terbentuk spesialisasi dari para
pengawas proses.
Kerugian dari tipe int adalah

a. Masuknya order baru membuat pekerjaan routing, scheduling dan cost
accounting menjadi sukar karena adanya perencanaan ulang.

b. Material handling dan material transportation cost menjadi tinngi.

C. Kebutuhan ruangan untuk pelaksanaan proses produksi menjadi lebih

besar.
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Gambar 2.1 Process Layout

2. Tata letak berdasarkan aliran produk (Product Layout)

Pola penyusunan tata letak didasarkan atas urutan proses dari suatu
kegiatan produksi, yang dapat dilihat pada Gambar 2.2. Keuntungan dari tipe ini
adalah :

a. Penggunaan mesin-mesin otomatis berakibat waktu penyelesaian tiap
produk semakin singkat.

b. Penggunaan alat-alat penanganan bahan yang tetap berakibat kegiatan
penanganan bahan lebih cepat dan biaya penanganan lebih murah.

C. Pengawasan —proses - produksi dapat - disederhanakan dan kegiatan
peencatatan dapat disusun lebih cepat.

d. Kegiatan pengawasan proses produksi menjadi lebih sedikit.

e. Kebutuhan bahan baku dapat diperkirakan lebih cepat.

Kekurangan dari tipe ini adalah
a. Jika terjadi kerusakan pada salah satu mesin, maka proses produksi

menjadi terganggu.

b. Efisiensi dan produktifitas pekerja dapat menurun karena pola produksi
yang monoton, sehingga menimbulkan kebosanan.

C. Membutuhkan investasi yang cukup tinggi untuk pengadaan mesin.

d. Membutuhkan biaya yang cukup besar jika terjadi perubahan karena
sifatnya yang tidak fleksibel.

e. Tingkat produksinya sudah tetap.
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Gambar 2.2 Product Layout
3. Tata letak berdasarkan posisi (fixed position layout)

Pada fixed position layout, material atau benda yang akan dikerjakan
berada posisi yang tetap. Seluruh mesin, peralatan, operator, dan bahan-bahan
tambahan dibawa ke lokasi tersebut. Bahan baku utama biasanya cukup berat dan
posisinya tidak dapat dipindah-pindahkan. Tata letak ini biasanya digunakan
dalam industri kapal atau pembuatan pesawat terbang yang dapat dilihat pada
Gambar 2.3.

Mesin Las Mesin Mesin
Gerinda Keling
Gudang y Gudang
Bahan —p» Lokasi < Barang
Baku / \ Jadi
Mesin Mesin Mesin
Potong Gerinda Pengecat

Gambar 2.3 Fixed Position Layout
4. Tata letak berdasarkan kelompok produk (group technology layout)

Tata letak ini merupakan penggabungan layout proses dengan layout
produk dengan cara penyelesaian suatu operasi pada suatu ruangan, kemudian
dilanjutkan dengan proses berikutnya.Tata letak seperti ini dapat dilihat pada

Gambar 2.4. Pada group technology layout, mesin-mesin dan peralatan
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ditempatkan berdasarkan kesamaan bentuk komponen yang hampir sama, maka
proses produksinya hampir sama. Kelebihan layout ini adalah adanya
pengelompokan produk sesuai dengan proses pembuatannya maka akan dapat
diperoleh pendayagunaan mesin yang maksimal, lintasan aliran kerja menjadi
lebih lancar bila dibandingkan dengan layout berdasarkan process dan product,
dapat menciptakkan suasana kerja yang lebih baik dan keuntungan-keuntungan
dari product layout dan process layout.

Kekurangan dari tipe ini adalah diperlukan tenaga kerja yang memiliki
kemampuan dan keterampilan yang tinggi untuk mengoperasikan semua fasilitas
produksi yang ada. Dan kelemahan-kelemahan dari process layout dan product

layout akan dijumpai pada layout ini juga.

Mesin Mesin Mesin Pera-
Bubut Dnll Gerinda kitan

Guda 5
Sudang Gudang

Mesin Pera- Mesin | Peng-
Perata kitan Las catan
bahan Vi ‘l Produk
Mesin Mesin Mesin Mesin Mesin
7| Press Bubut Drill Press Press
l l l T Jadi
Daku Mesin Mesin Pera- Mesin Mesin
Gerinda Drill kitan Drill Gerinda
g

Gambar 2.4 Group Technology Layout
2.2.3 Pola-pola Aliran Material

Langkah awal dalam merancang fasilitas manufaktur adalah menentukan
pola aliran secara umum. Pola aliran ini menggambarkan material masuk sampai
pada produk jadi. Beberapa pola aliran umum vyaitu:

1. Pola aliran garis lurus (Straight line)

Pola aliran berdasarkan garis lurus atau straight line umum dipakai
bilamana proses produksi berlangsung singkat, relatif sederhana dan umum terdiri
dari beberapa komponen-komponen atau beberapa macam production equipment.
Pola aliran garis lurus ini dapat dilohat pada Gambar 2.5. Pola aliran bahan

berdasarkan garis lurus ini akan memberikan :
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a. Jarak yang terpende antara dua titik.

b. Proses atau aktivitas produksi berlangsung sepanjang garis yaitu dari
mesin nomor satu samapai ke messin yang terkahir.

C. Jarak perpindahan bahan (handling distance) secara total akan kecil karena

jarak antara masing-masing mesin adalah sependek-pendeknya.

Straight Line

OOOOOO

Gambar 2.5 Pola Aliran Garis Lurus

2. Pola zig-zag atau pola bentuk S

Pola aliran berdasarkan garis-garis patah ini sangat baik diterapkan
bilaman aliran proses produksi lebih panjang dibandingkan dengan luasan area
yang tersedia. Pola ini dapat dilihat pada Gambar 2.6. Untuk itu aliran bahan akan
dibelokkan untuk menambah panjangnya garis aliran yang ada dan secara
ekonomis hal ini akan dapat mengatasi segala keterbatasan dari area, dan ukuran
bangunan pabrik yang ada (Apple,2003).

S-shaped (Zig-zag)

Gambar 2.6 Pola Aliran Zig-zag
3. Pola bentuk U

Pola aliran menurut U-Shaped ini akan dipakai bilaman dikehendaki bahwa akhir
dari proses produksi akan berada pada lokasi yang sama dengan awal proses
produksinya. Pola ini dapat dilihat pada gambar 2.7. Hal ini akan memeprmudah
pemanfaatan fasilitas transportasi dan juga sangat mempermudah pengawasan
untuk keluar masuknya material menuju pabrik. Aplikasi garis bahan relatif
panjang, maka U-Shaped ini akan menjadi tidak efisien dan untuk ini lebih baik

digunakan pola aliran bahan tipe zig zag.



20

U-shaped

Gambar 2.7 Pola Aliran U
4. Pola aliran berbentuk lingkaran atau O

Pola aliran bentuk lingkaran atau O sangat baik digunakan untuk
mengembalikan material atau produk pada titik awal aliran produksi berlangsung.
Pola aliran O digunakan untuk keluar masuknya material dan produk pada satu
tempat, agar memudahkan pengawasan keluar masuknya barang yang dapat
dilihat pada Gambar 2.8.

Circular

\ 6
Gambar 2.7 Pola Aliran Lingkaran
5. Pola aliran bentuk L
Pola ini hampir sam dengan pola garis lurus, pola aliran bentuk L ini
digunakan untuk akomodasi jika pola aliran garis tidak bisa digunakan dan biaya
bangunan terlalu mahal jika menggunakan aliran lurus yang dapat dilihat pada
Gambar 2.9.

(2 ()
¥
(1)

™ /!
" /
—_—

Gambar 2.8 Pola Aliran L
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6. Pola aliran Odd angle
Menurut Apple (1990) pada dasranya pola seperti Gambar 2.10 sangat
umum dan baik digunakan untuk kondisi-kondisi seperti :

a. Bilamana tujuan utamanya adalah untuk memperoleh garis aliran yang
produk diantara suatu kelompok kerja dari area yang saling berkaitan.

b. Bilamana proses handling dilaksanana secara mekanis.

C. Bilamana keterbatasan ruangan menyebabkan pola lairan yang lain
terpaksa tidak dapat diterapkan.

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

Odd-angle

Gambar 2.9 Pola Aliran Odd-angle
2.2.4 Blocplan

Blocplan merupakan metode perancangan tata letak untuk mrminimasi
jarak antar fasilitas atau memaksimalkan hubungan kedekatan antar fasilitas
(Rifka Karmila Dewi, dkk, 2014). Menurut Hadiguna (2008) Blocplan merupakan
sistem perancangan tata letak fasilitas yang dikembangkan oleh Donaghey dan
Pire pada ruang teknik industri, Universitas Houston. Program ini membuat dan
mengevaluasi tipe — tipe tata letak dalam merespon data masukkan. Blocplan
mempunyai kemiripan dengan CRAFT dalam penyusunan ruangan. Perbedaannya
adalah metode Blocplan dapat menggunakan peta keterkaitan sebagai input data,
sedangkan CRAFT hanya menggunakan peta dari FTC. Biaya tata letak dapat
diukur baik berdasarkan ukuran jarak maupun kedekatan.

Menurut Assuari (2008), Blocplan juga mempunyai kelemahan yaitu

tuidak akan menangkap initial layout secara manual. Pengembangan tata letak
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hanya dicari dengan melakukan perubahan atau pertukaran letak ruangan satu
dengan ruangan lainnya. Selain peta keterkaitan Blocplan juga menggunakan
input data lain yaitu form to chart, hanya saja kedua kedua input tersebut hanya
digunakan salah satu saja saat melakukan evaluasi tata letak.

Blocplan pada perancangan tata letak fasilitas menggunakan software
Blocplan90. Langkah — langakah perancangan tata letak dengan menggunakan
metode Blocplan90 adalah langkah yang pertama yang harus dilakukan untuk
menjalankan program Blocplan adalah dengan menginput data. Selanjutnya
diperlukan informasi berupa nama ruangan, jumlah ruangan, luas ruangan.
Informasi yang penting lainnya adalah diperlukan data keterkaitan antar ruangan.
Kode simbol atau simbol — simbol yang digunakan dalam Blocplan dengan
menggunakan simbol — simbol yang dikembangkan oleh Muther dalam Systematic
Layout Planning (SPL).

Blocplan akan mengembangkan dan akan menampilkan skor masing —
masing ruangan untuk persoalan diatas. Skor ruangan merupakan jumlah dari
seluruh nilai simbol — simbol keterkaitan. Blocplan juga akan menampilkan lima
buah pilihan rasio dari bentuk tata letak yang diinginkan. Blocplan akan membuat
beberapa alternatif tata letak tergantung keinginana pengguna (maksimum 20
alternatif). Ruangan — ruangan akan ditempatkan pada area tata letak tertentu.
Alternatif tata letak akan ditampilkan dengan skala tertentu dan masing — masing
alternatif akan dihitung skornya. Untuk menentukan alternatif tata letak terbaik
Blocplan akan menampilkan skor satu persatu, skor tertinggi yang akan di usulkan
sebagai alternatif tata letak terbaik.

2.2.5 Activity Relationship Chart (ARC)

Activity Relationship Chart atau Arc merupaakan aktifitas atau kegiatan
yang digunakan untuk merencanaakan hubungan secara berpasang-pasangan yang
saling memiliki keterkaitan yang dapat dilihat pada Gambar 2.11. Manfaat ARC
yaitu :

a. Menunjukkan hubungan satu kegiatan dengan kegiatan lainnya serta

alasannya.
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b. Memperoleh suatu landasan bagi penyusun daerah selanjutnya Arc

menggunakan ukuran kuantitatif untuk menilai hubungan antar fasilitas.

Pada ARC diguanakan simbol-simbol yang menunjukan jenis kedekatan

yang sangat penting. ARC disimbolkan dengan huruf

a. Simbol A memiliki arti mutlak penting (Absolutely necessary)
b. Simbol E memiliki arti sangat penting (Especially important)
C. Simbol I memiliki arti penting (Important)
d. Simbol O memiliki arti biasa (Ordinary)
e. Simbol U memiliki arti tidak penting (Unimportant)
f. Simbol X memiliki arti sangat tidak penting (Undesirable)
Produksi
Kantor
Gudang barang jadi < 2 -
Gudang bahan U S 5
Klinik -
Mushola 7 g 5 S
Kantin >3 5 S E
Pos satpam U
Toilet = -
Parkir

Gambar 2.10 Activity Relationship Chart

Kode Alasan pada ARC untuk setiap tingkat kepentingan harus dijabarkan

alasan — alasan yang melatarbelakangi alasan prnrntuan tingkat kepentingan

tersebut, yang dicantumkan dalam ARC dengan bentuk kode 1,2,3 dan seterusnya.

Kode Alasan yang digunakan dapat dilihat pada Tabel 2.2.

Tabel 2. 2 Kode Alasan dan Keterangan

Kode Alasan Keterangan
1 Aliran Informasi
2 Derajat Pengawasan
3 Urutan Aliran Kerja
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Aliran Material

Fungsi Saling Menunjang

Tidak berhubungan

Fasilitas Saling Terkait

Bising, Kotor, Debu, Bau

O O N| o o &~

Safety

2.2.6 From To Chart (FTC)

Menurut purnomo (2004), From to Chart atau Trip Frequency Chart,

merupakan suatu teknik konvensional yang umum diguanakan untuk perencanaan

tat letak pabrik dan pemindahan bahan baku dalam proses produksi, terutama

sangat berguna untuk kondisi dimana terdapat banyak produk atau item yang

mengalir melalui suatu area. Kegunaan dan keuntungannya adalah

1
2
3
4.
5
6

Menganalisa perpindahan bahan

Perencanaan pola aliran

Penentuan lokasi kegiatan

Pengukuran efisiensi pola aliran

Menunjukkan ketergantungan satu kegiatan dengan kegiatan lainnya
Menunjukkan volume perpindahan antar kegiatan

Gambar 2.12 adalah form to chart yang menunjukkan jumlah material

yang dipindahkan dari A ke B dengan kapasitas 25 pada komponen 1. Material

yang dipindahkan dari D ke E adalah komponen 1 dan 3 dengan kuantitas 25 dan

10 sehingga total yang dipindahikan adalah 35. (Purnomo, 2004)

Ke
, A B C D E
Dan
A ~_ | 25 15 10
B T~ L T
C —_ | 15
D 15 ~_ | 3
E M

Gambar 2.11 Form to Chart
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2.2.7 Activity Relationship Diagram (ARD)

Pembuatan ARC digunakan untuk merencanakan dan menganalisa
hubungan dalam suatu kegiatan. Setelah pembuatan ARC diperlukan ARD atau
Activity Relationship Diagram untuk memperoleh gambaran tata letak sebuah
ruangan relatif dengan depsrtemen lainnya. ARD merupakan diagram tiap bagian
yang terdapat pada ARC dilambangkan dalam sebuah persegi seperti pada
Gambar 2.13. Pada persegi itu terdapat simbol ataupun nomor yang menunjukkan

kepentingan kedekatan pada bagian lainnya.

A0 E-2
AT
Ul u-3 u-2
K3 G. Bahan Jadi G. Bahan Baku
-3 X-4 X-4
-0 © 00
U3 1 [} AQ
Toilet Klinik Kantin
x-4 X-2 X-6
o H 0
K
1 AQ 2 AQ
u-2 u-3 2
Parkir Qc Musholla
x-1 x4 X-6
03 -1 o0 k2
A0 £0 Fe £0
U2 u-3
Produksi Kantor
X5 x5
00 o =L

Gambar 2.12 Activity Relationship Diagram
2.2.8 Operation Process Chart (OPC)

Operation Process Chart (OPC) adalah bentuk grafis dari urutan-urutan
proses yang dibuat pada tata letak fasilitas. Operation Process Chart (OPC)
menunjukkan lokasi pada suatu aktivitas yang terjadi pada peta aliran proses.
Kegunaan diagram alir adalah :

1. Memperjelas peta aliran dengan menunjukkan arah aliran yang sesuai

dengan peta aliran proses.
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Membantu dalam proses perbaikan tata letak dengan cara memindahkan
tata letak apabila aliran material tidak sempurna sehingga tata letak yang
didapatkan lebih ekonomis yang ditinjau dari segi wkatu dan jarak
Prinsip-prinsip pembuatan diagram alir yaitu:

Bagian kepala ditulis: “Operation Process Chart (OPC)” yang diikuti
dengan identifikasi nama pekerja yang dipetakan , nomor peta, dipetakan
oleh tanggal pemetaan.

Buat lambang/gambar dari setiap proses sesuai dengan hasil dari peta
aliran proses.

Lambang/gambar diberi nomor seperti pada peta aliran proses.

Hubungan lambang — lambang dengan garis sepanjang garis aliran yang

menunjukkan lintasan perjalanan objek.
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OPERATION PROCESS CHART
MNama Objek : Process Produksi PT. Promanufacture
Dipetakan Oleeh : Faiz
Tanggal di petakan £ 3 Juni 2021
[ ors pasrs | MTS PARTS |
Cutting

hining / Fabrication

QC
Ringkasan
Ke-glat_an Jumlah Packaging
O Operasi 6
I:' Pemeriksaan 3
Warchouse
Total 9

Gambar 2.13 Operation Process Chart
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2.2.9 Material Handling (Perpindahan Bahan)

Material Handling merupakan kegiatan penanganan bahan/material yang
tepat pada waktu yang tepat di tempat yang tepat pula untuk meminimasi biaya.
Menurut (Purnomo,2004), material handling adalah seni dan ilmu pengetahuan
dari bahan/material dengan segala bentuknya meliputi pemindahan (moving),
penyimpanan (storing), pengepakan (packaging), dan pengawasan / pengendalian
(controlling).

Tujuan Material handling adalah (Purnomo, 2004)

1. Menjaga atau mengembangkan. kualitas produk, mengurangi keusakan,
dan memberikan perlindungan kondisi kerja.

Meningkatkan keamanan dan mengembangkan kondisi kerja

Meningkatkan produktifitas

2
3
4. Meningkatkan tingkat penggunaan fasilitas
5 Mengurangi bobot mati
6 Sebagai pengawasan persediaan
2.2.10 Pengukuran Jarak

Perhitungan jarak antar ruangan dilakukan untuk tiap ruangan yang
berperan dalam aliran proses produksi perusahaan dari material sampai produk
jadi. Terdapat beberapa macam rumus pengukuran jarak pada suatu lokasi
terhadap lokasi lain antara lain Euclidean, square euclidean, rectiliniear, aisle,
dan adjacency.
a. Jarak Euclidean
Jarak Euclidean merupakan jarak yang diukur lurus antara pusat fasilitas satu
dengan pusat fasilitas lainnya yang dapat dilihat pada Gambar 2.15. Contoh
aplikasi dari jarak Euclidean misalnya pada beberapa model conveyor, dan juga
jaringan transportasi dan distribusi. Rumus jarak Euclidean sebagai berikut
(Muhammad Faiz et al., n.d.-b)

dij = (Xi-Xj) + (Yi-Yj).
Dimana : Xa = Koordinat x pada pusat fasilitas a

Xb = Koordinat x pada pusat fasilitas b

Ya = Koordinat y pada pusat fasilitas a
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Yb = Koordinat y pada pusat fasilitas b

Gambar 2.14 Jarak Euclidean
b. Jarak Rectilinear

Jarak Rectilinear atau biasa disebut jarak manhattan merupakan jarak yang diukur
mengikuti jalur tegak lurus, pengukuran jarak rectilinear sering digunakan karena
mudah perhitungannya, misalnya jarak antar kota, jarak antar fasilitas dimana
peralatan pemindahan bahnnya dapat bergerak secara tegak lurus yang dapat
dilihat pada Gambar 2.16. Rumus jarak rectilinear adalah sebagai berikut.

(Muhammad Faiz et al., n.d.-b)

dij =/ (Xa + Xb)% + (Ya + Yb)?

Dimana : Xa = Koordinat x pada pusat fasilitas a
Xb =Koordinat x pada pusat fasilitas b
Ya = Koordinat y pada pusat fasilitas a

Yb = Koordinat y pada pusat fasilitas b

Y
M

X<——

Gambar 2.15 Jarak Rectilinear
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C. Jarak Square Euclidean

Square Euclidean adalah ukuran jarak dengan mengkuadratkan bobot
terbesar suatu jarak antara 2 fasilitas yang berdekatan. Rumus jarak Square
Euclidean adalah (Muhammad Faiz et al., n.d.-b)

dij = [(Xi — Xj)? + (Yi — Y))2.

Dimana : Xa = Koordinat x pada pusat fasilitas a
Xb = Koordinat x pada pusat fasilitas b
Ya = Koordinat y pada pusat fasilitas a
Yb = Koordinat y pada pusat fasilitas b

2.2.11 Ongkos Material Handling (OMH)

Ongkos material handling adalah suatu ongkos yang timbul akibat adanya
aktivitas material dari satu mesin ke mesin lain atau dari ruangan satu ke ruangan
lain yang hesarnya ditentukan sampai pada suatu tertentu (Sutalaksana, 1997).
Satuan yang digunakan - adalah rupiah/meter gerakan. Tujuan dibuatnya
perencanaan naterial handling.

1. Meningkatkan kapasitas

2 Memperbaiki kondisi kerja

3 Memperbaiki pelayanan pada konsumen

4. Meningkatkan kelengkapan dab kegunaan ruangan
5 Mengurangi ongkos

Perhitungan ongkos material handling (OMH) terdiri dari total biaya
peralatan material handling ditambah dengan gaji operator dan biaya perawatan.
Ongkos material Handling : Biaya Peralatan material handling + Gaji Operator +

Biaya Perawatan

2.3  Hipotesa dan Kerangka Teoritis
2.3.1 Hipotesa
Perencanaan tata letak fasilitas merupakan satu hal yang menunjang proses

produksi pada suatu perusahaan. Dengan adanya perancangan tata letak fasilitas



31

proses produksi suatu perusahaan akan berjalan dengan aman nyaman serta dapat
menaikkan performance dari operator. Pada PT Safelock Medical belum
mengikuti aliran pada proses produksi sehingga dapat mengakibatkan ruang gerak
pekerja menjadi terbatas, dan pada saat proses produksi memakan banyak waktu
sehingga proses produksi menjadi tidak efisien. Untuk meminimalisir hal tersebut
perlu digunakan metode yang tepat untuk menyelesaikan masalah yang dialami
oleh perusahaan, salah satunya harus memperbaiki tata letak pada perusahaan
dengan mengamati layout dan jarak pada setiap departemen atau ruang pada
perusahaan. Metode BLOCPLAN merupakan metode yang tepat untuk studi kasus
seperti yang dialami perusahaan. Dengan metode BLOCPLAN ini dapat
meminimasi fasilitas dan memaksimalkan hubungan kedekatan antar fasilitas.

Berdasarakan uraian diatas, maka pada penelitian kali ini akan
menggunakan metode yang sama pada studi literatur tertera yaitu Metode
Blocplan . Metode yang digunakan diharapkan mendapatkan hasil yang maksimal
dan memberikan solusi bagi PT Safelock Medical untuk melakukan perbaikan tata
letak sehingga proses produksi dapat berjalan dengan lancar dan dapat
meningkatkan produktivitas.
2.3.2 Kerangka Teoritis

Kerangka teoritis ini bertujuan untuk memperbaiki tata letak pada

perusahaan. Berikut ini kerangka teoritisnya.



Objek Permasalahan
Tata letak fasilitas yang masih tidak beraturan

Identifikasi Masalah
Terjadinya penumpukan masker di ruang packing dan
yang mengakibatkan arus bolak balik sehingga
menghambat kelancaran proses produksi

Perbaikan perancangan tata letak dilakukan dengan
menggunakan metode Blocplan sehingga dapat
meminimasi fasilitas dan memaksimalkan hubungan
kedekatan antar fasilitas

Pengumpulan Data :
e Data Primer berupa layout awal pabrik dan ukuran
luas tiap ruangan
e Data sekunder berupa studi literatur

i

Pengolahan Data :
e Membuat tabel Form To Chart (FTC)
e Membuat ARC
e Mengolah data dengan menggunakan software Blocplan
e Menghitung jarak perepindahan (Material handling)
e Menghitung Ongkos Material Handling

!

Hasil Akhir
1. Melakukan analisa layout usulan dari hasil pengolahan
2. Membandingkan layout awal dan layout usulan
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METODOLOGI PENELITIAN

Pengumpulan Data

Ketika melakukan penelitian akan dilakukan pengumpulan data yang akan

dipergunakan untuk menyelesaikan permasalhan pada perusahaan.

1. Layout Awal PT Safelock Medical
2. Luas tiap ruangan
3. Data peralatan material handling
3.2  Teknik Pengumpulan Data
Dalam tahap ini peneliti melakukan observasi lapangan dan studi pustaka
untuk mengidentifikasi permasalahan yang ada. Langkah — langkah yang

dilakukan dalam penelitian awal adalah :

1.

Studi lapangan

Peneliti melakukan studi lapangan guna mengetahui dan mengumpulkan
informasi tentang tata letak pabrik dengan mengamati alur produksinya.
Studi Pustaka

Peneliti mencari studi literature guna menunjang dan memberikan
referensi yang mendukung dalam penelitian. Seperti buku, jurnal, artikel,
dan refrensi lainnya.

Observasi

Observasi adalah teknik pengambilan data dengan cara melakukan
pengamatan terhadap objek yang akan dinteliti. Observasi yang dilakukan
dalam penelitian ini adalah foto penumpukan brang, jumlah penjualan
produk, jarak antar ruangan satu ke ruangan lainnya serta luas tiap

ruangan.
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3.3  Pengujian Hipotesa
Pengujian hipotesa ini berupa data yang telat dikumpulkan baik dari layout
perusahaan, alur proses produksi, jarak antar ruangan satu ke ruangan lainnya

serta luas tiap ruang yang sesuai dengan hipotesa yang ada dalam penelitian.

3.4  Metode Analisa
Metode Analisa yang dilakukan untuk mengolah data agar mendapatkan

hasil yang telah di inginkan dengan cara sebagai berikut.

1. Mengidetifikasi alur proses produksi pada pembuatan masker PT Safelock
Medical Jepara

2. Mengidentifikasi layout pada ruang produksi PT Safelock Medical Jepara.

3. Mengidentifikasi jarak antara ruangan satu ke ruangan lainnya pada
ruangan produksi PT Safelock Medical Jepara.

4. Mengidentifikasi luas tiap ruangan yang ada pada ruangan produksi PT

Safelock Medical Jepara.

3.5 Pembahasan
Pada tahap penelitian ini adalah dilakukannya analisa hasil penelitian yang
telah dilakukan lalu akan dijelaskan pada hasil pengolahan data uang sesuai

dengan data serta tujuan awal penelitian.

3.6 Penarikan Kesimpulan

Kesimpulan dan saran adalah tahap terakhir dari penelitian dimana
kesimpulan akan didapatkan berdasarkan tahapan dan tujuan yang telah ditetapkan
sebelumnya. Penarikan kesimpulan merupakan jawaban dari permasalahan yang
ada. Tidak hanya kesimpulan saja namun juga akan di berikan saran untuk
perbaikan penelitian ataupun kepada pihak terkait di dalam penelitian ini dan

diharapkan saran ini bersifat membangun perbaikan dari penelitian ini.
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3.7  Diagram Alir

Diagram alir penelitian ini merupakan gambaran dari penjelasan dari alur
dan tahap penelitian dari awal sampai dengan akhir penelitian. Berikut ini adalah
diagram alir dari penelitian yang akan dilakukan.

UNISSULA
el | gl leluinda




Mulai

Studi Lapangan

L

Studi Pustaka

Perumusan Masalah

Pengumpulan Data

36

Data Primer Data Sekunder

Layout awal pabrik Studi Literatur
Luas tiap ruangan

Menetukan jarak antar ruangan

v

Pengolahan Data
e Membuat tabel Form To Chart (FTC)
e Membuat Arc
e Mengolah data dengan aplikasi Blocplan
e Menghitung jarak perpindahan (Material
handling)
¢ Menghitung Ongkos Material Handling

v

Analisa dan Pembahasan
e Analisa layout awal
e Analisa layout Blocplan
e Membandingkan analisa layout awal dan layout Blocplan
e Memilih layout yang terbaik berdasarkan jarak material
handling terdekat dan ongkos matrrial handlimg terkecil

v

Kesimpulan dan Saran

v
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4.1.2

BAB IV
HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN

Pengumpulan Data

Aliran Produksi PT Safelock Medical Jepara

Aliran proses produksi PT Safelock Medical Jepara dimulai dari :

Gudang bahan baku kemudian dilanjutkan ke ruang produksi, pada saat di
ruang produksi terdapat tiga kali proses.

Proses produksi yang pertama adalah pada saat pembuatan masker dengan
menggunakan mesin blank (mesin pembuat makser).

Proses yang kedua adalah pembuatan tali masker dengan menggunakan
mesin tie on (mesin pembuat tali masker) lalu ke mesin pemotong tali.
Proses yang Ketiga adalah proses pengepresan antara masker dan tali
masker dengan menggunakan mesin welding mask.

Setelah itu dilanjutkan ke ruang packing untuk mengemas masker kedalam
box dan di packing ke dalam kardus karton.

Masker yang sudah di packing kedalam kardus karton akan di pindahkan
ke gudang barang jadi.

Tata Letak PT Safelock Medical Jepara

Tata Letak PT Safelock Medical Jepara digolongkan kedalam tata letak

berdasarkan aliran produk, yang mana proses produksinya dimulai dari proses

awal sampai proses akhir, menghasilkan satu jenis produk dan memproduksi

dalam jumlah yang besar. Pada PT Safelock Medical mempunyai 10 ruangan

yaitu gudang bahan baku, area material bahan baku, ruang packing, gudang bahan

jadi, gudang peralatan produksi, kantor, ruang produksi, toilet, gudang peralatan

kantor, mushola. Gambar 4.1 merupakan tata letak PT Safelock Medical Jepara.

4.1.3

Luas Antar Ruangan PT Safelock Medical Jepara

Pada gedung pembuatan masker PT Safelock Medical Jepara memiliki

luas tanah sebesar 2400 m?2. Dengan panjang lahan 60 m dan lebar lahan 40 m.

Luas tiap ruangan pada PT Safelock Medical dapat dilihat pada Tabel 4.1.
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Tabel 4.1 Luas Tiap Ruangan
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Nama Ruangan Panjang Lebar Luas
Gudang Bahan Baku 50 m 3m 150 m?
Area Material Bahan Baku 8m 8m 64 m?
Ruang Packing 30m 5m 150 m?
Gudang Barang Jadi 50 m 12m 600 m?
Gudang Peralatan produksi 12m 8m 96 m?
Kantor 12m 8m 96 m?
Ruang Produksi 25m 20 m 500 m?
Toilet 6m 6m 36 m?
Gudang Peralatan Kantor 3m 3m 9m?
Mushola 6 m 4m 24 m?
Total 1.725m?




Pintu

Masuk

Pintu
Keluar

[in]

- 3m
m
- am| 9]
3ml [in g 1 Inmll
- aomn
2 8 m a 12m
jou] frn]
I 25m
— 30m 5
il SO e S | A
R fin |
12Zm 20m
out

Aliran produksi : ——

1. Gudang Bahan Bakuy

2. Area Material Penerimaan Bahan Baku
3. Ruang Packing

4. Gudang Barang ladi

5. Gudang Peralatan Produrksi 9. Gudang peralatan Kantor . Mesin Pematong

b. Kantor 1. Mushola 0. Mesin Welding Mask
7. Ruang Produksi A Meiin Blank

8. Toilet B. Mesin Tie On

Gambar 4.1 Layout PT Safelock Medical
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4.1.4 Jarak Antar Ruangan

Pada perhitungan jarak antar ruangan hanya berfokus pada 4 ruangan saja
karena 4 ruangan tersebut merupakan aliran proses produksi pada saat pembuatan
masker, yang terdiri dari ruangan gudang bahan baku ke ruang produksi, dari
ruang produksi ke ruang packing, dari ruang packing ke gudang barang jadi.
Perhitungan ini menggunakan jarak rectilinear karena jarak yang diukur
mengikuti jalur tegak lurus. Berikut ini perhitungannya :

1. Gudang bahan baku ke Ruang produksi (Mesin Blank)

dij=+ (Xa — Xb)? + (Ya — Yb)?

dij=+/(50 — 15)2 + (3 — 4)?
dij=+/(35)% + (—1)?

di;= V1225 + 1

d;;=V1226

d;;= 35,01 m

2. Ruang produksi (Mesin Welding Mask) ke Ruang packing

dij=+ (Xa — Xb)? + (Ya — YD)?

d;j=+/(20 — 30)2 + (8 — 5)2
dij=+/(—10)2 + (3)?
;j= V100 +9

;= V109

d
d:
dij: 10,44 m

3. Ruang packing ke Gudang Barang Jadi
dij=+/(Xa — Xb)? + (Ya — Yb)?

dij=+/(30 — 50)2 + (5 — 12)?

dij=/(=20)? + (=7)?
d;j= V400 + 49
d; ;= V449
d;;=21,19m
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Jadi, total jarak antar ruangan yang terlibat dalam aliran proses produksi
dari awal gudang bahan baku sampai dengan gudang barang jadi adalah 66,64 m.
4.1.5 Fromto Chart (FTC)

From to chart (FTC) diperoleh dari perhitungan jarak antar ruangan.
Berikut ini merupakan From to Chart (FTC) dari proses produksi pembuatan

masker (dengan satuan jarak yaitu meter):
Tabel 4. 2 From to Chart (FTC)

To Gudang Ruang Ruang Gudang barang Total
bahan baku produksi packing jadi

From
Gudang 35,01 35,01
bahan baku
Ruang 35,01 10,44 45,45
produksi
Ruang 10,44 21,19 31,63
packing I
Gudang 21,19 21,19
barang jadi
Total 35,01 45,45 31,63 21,19 133,28

4.1.6 Perhitungan Total Jarak Perpindahan Material

Perhitungan total jarak perpindahan material didapatkan dari jarak antar
ruangan dibagi dengan frekuensi aliran material. Frekuensi aliran material
didapatkan dari pengamatan yang dilakukan pada saat operator memindahakan
bahan baku dari gudang bahan baku ke ruang produksi dengan menggunakan
forklift semi electric, dari ruang produksi ke ruang packing dengan menggunakan
kereta dorong, dari ruang packing ke gudang barang jadi dengan menggunakan
kereta dorong. Berikut ini perhitungan total jarak perpindahan material :



Tabel 4.3 Perhitumgan Total Jarak
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Aliran Material Jarak (m) Frekuensi /Aliran Total jarak (m)
Gudang bahan Ruang produksi 35,01 3 105,03
baku
Ruang produksi Ruang packing 10,44 3 31,32
Ruang packing Gudang Barang 21,19 3 63,57
Jadi
Total Jarak 199,92

Jadi, total jarak yang harus ditempuh mulai dari gudang bahan baku
hingga dapat dihasilkan barang jadi sehingga di simpan di gudang barang jadi
adalah 199,92 meter.

4.1.7 Data Peralatan Material Handling
Berdasarkan

wawancara dalam

dengan supervisor perusaahaan,
menunjang proses produksi PT Safelock Medical memiliki peralatan untuk
menangani perpindahan material dari satu ruangan ke ruangan lainnya. Berikut
peralatan material handling yang digunakan oleh PT Safelock Medical antara lain:

Tabel 4.4 Data Peralatan Material Handling

No | Nama Peralatan Jumlah Umur ekonomis
1. Forklift Semi Electric 2 5 tahun
2. Kereta Dorong 20 3 tahun

4.1.8 Ongkos Material Handling (OMH)
Ongkos material handling didapatkan dari biaya perlatan material
handling, biaya operator perbulan, dan biaya peralatan perbulan. Berikut ini
merupakan ongksos material handling (OMH) yang terdiri dari ongkos material
handling adalah :
1. Forklift Semi Electric

Alat material handlimg yang digunakan adalah forklift Semi Electric
dengan jumlah 2 unit. Rincian biaya operasionalnya antara lain :
: Rp 30.000.000 /unit (umur ekonomis 5 tahun)
b. Gaji operator : Rp 2.150.000 /bulan

: Rp 150.000 /bulan

a. Harga

C. Perawatan
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Harga alat x unit

Biaya Forklift Semi Electric =

5 tahun x 12 bulan
_ Rp30.000.000 x 2
5 tahun x 12 bulan

_ Rp 60.000.000
60

= Rp 1.000.000 /bulan

Biaya Forklift Semi Electrik Perhari — Rp 1.000.000
20 hari
= Rp 50.000 /hari
Biaya operator Forklift Semi Electric = Gaji operator x banyak operator

= Rp 2.150.000 x 2 operator

= Rp 4.300.000 /bulan

Biaya operator Forklift Semi Electric Perhari :—Rp;(')?’}?:r'?oo

= Rp 215.000 /hari
Biaya Perawatan = Biaya perawatan 1 bulan x unit
= Rp 150.000 x 2 unit

= Rp 300.000 /bulan

_ Rp300.000
20 hari

= Rp 15.000 /hari

Biaya Listrik Perhari = (Daya x lama pengecasan x biaya

Biaya Perawatan Perhari

Perkwh) x unit
= (3,5 kw x 5jam x Rp 1.444,70)x 2
=Rp 25.282,25 x 2
= Rp 50.564,5 /hari
Biaya Material Handling = Biaya forklift + Gaji operator +
Biaya perawatan + Biaya Listrik
= Rp 50.000 + Rp 215.000 +
Rp 15.000 + Rp 50.564,5
= Rp 330.564,5 /hari
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2. Kereta dorong
Alat material handlimg yang digunakan adalah kereta dorong dengan
jumlah 20 unit. Rincian biaya operasionalnya antara lain :
a. Harga : Rp 400.000 /unit (umur ekonomis 3 tahun)
b. Gaji operator : Rp 2.150.000 /bulan
C. Perawatan : Rp 100.000 /bulan

Harga alat x unit

Biaya Kereta Dorong DT re— T —

Rp 360.000 x 20
3 tahun x 12 bulan
_ Rp 7.200.000
- 36

= Rp 200.000 /bulan

Biaya Kereta Dorong Perhari = %
= Rp 10.000 /hari
Biaya operator Kereta Dorong = Gaji operator x banyak operator

= Rp 2.150.000 x 8 operator
= Rp 17.200.000 /bulan

_ Rp 17.200.000

Biaya operator Kereta Dorong Perhari R

= Rp 860.000 /hari

Biaya Perawatan = Biaya perawatan 1 bulan x unit
= Rp 100.000 x 20 unit
= Rp 2.000.000 /bulan

Biaya Perawatan Perhari = %
= Rp 100.000 /hari
Biaya Material Handling = Biaya forklift + Gaji operator +

Biaya perawatan

= Rp 10.000 + Rp 860.000 +
Rp 100.000

= Rp 970.000 /hari

_ OMH Forklift Semi Electric
Total Jarak Material Handling

OMH Permeter Forklift Semi Electric
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_ Rp330.564,5
199,92

= Rp 1.653,48

_ OMH Kereta Dorong
Total Jarak Material Handling

OMH Permeter Kereta Dorong

_ Rp 970.000
199,92
=Rp 4.851,94
Tabel 4.5 Total OMH dari gudang bahan baku sampai ke gudang barang jadi
Dari Ke Alat Frekuensi Jarak Total OMH Total OMH
angkut (m) Jarak
(m)
Gudang Ruang Forklift 3 35,01 105,03 | 1.653,48 173.665
Bahan Produksi | Semi
Baku Electric
Ruang Ruang Kereta 3 10,44 31,32 4.851,94 | 143.506,36
Produksi | Packing | Dorong
Ruang Gudang Kereta 3 21,19 63,57 4.851,94 | 308.437,83
Packing Barang Dorong
Jadi
Total 199,92 - 625.609,19

Jadi, Total ongkos material handling dari gudang bahan baku ke ruang
produksi, ruang produksi ke ruang packing, ruang packing ke gudang bahan jadi
adalah Rp. 625.609,19
4.1.9 Activity Relationship Diagram (ARC)

ARC dapat dilihat berdasrakan data — data urutan aktivitas didalam proses
produksi yang kemudian dihubungkan secara berpasangan untuk mengetahui
tingkat hubungan antar aktivitas tersebut, hubungan tersebut ditinjau berdasrakan
frekuensi aliran perpindahan bahan baku, perpindahan operator/ tenaga kerja, serta
faktor kenyamanan saat bekerja. ARC digambarkan dengan bentuk belah ketupat
yang dibagi menjadi 2 bagian, bagian atas menunjukkna simbol keterkaitan dan
bagian bawah menunjukkan alasan keterkaitan. Berikut ini merupakan ARC pada

PT Safelock Medical Jepara yang dapat dilihat pada Tabel 4.6 dan Gambar 4.2




Tabel 4.6 Keterangan ARC pada Ruangan PT Safelock Medical
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Dari Ke Simbol Alasan
Gudang bahan baku Area Material bahan A Proses berurutan dan
baku mempermudah akses antara kedua
ruangan
Gudang bahan baku Ruang packing | Masih dalam satu aliran proses
produksi
Gudang bahan baku Gudang barang jadi | Masih dalam satu aliran proses
produksi
Gudang bahan baku Gudang peralatan U Kedua ruangan tidak perlu
produksi didekatkan
Gudang bahan baku Kantor X Bukan merupsksn aliran proses
produksi
Gudang bahan baku Ruang produksi A Proses berurutan dan
mempermudah akses antara kedua
ruangan
Gudang bahan baku Toilet X Bukan merupsksn aliran proses
produksi
Gudang bahan baku Gudang perlatan X Bukan merupsksn aliran proses
kantor produksi
Gudang bahan baku Mushola X Bukan merupsksn aliran proses
produksi
Area Material bahan Ruang packing 0] Kedua ruangan tidak perlu
baku didekatkan dan dijauhkan
Area Material bahan Gudang barang jadi O Kedua ruangan tidak perlu
baku didekatkan dan dijauhkan
Area Material bahan Gudang peralatan @] Kedua ruangan tidak perlu
baku produksi didekatkan dan dijauhkan
Area Material bahan Kantor X Bukan merupsksn aliran proses
baku produksi
Area Material bahan Ruang produksi O Kedua ruangan tidak perlu
baku didekatkan dan dijauhkan
Area Material bahan Toilet X Bukan merupsksn aliran proses
baku produksi
Area Material bahan Gudang perlatan X Bukan merupsksn aliran proses

baku

kantor

produksi
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Area Material bahan
baku

Mushola

Bukan merupsksn aliran proses

produksi

Ruang Packing

Gudang barang jadi

Proses berurutan dan
mempermudah akses antara kedua

ruangan

Ruang Packing

Gudang peralatan

produksi

Kedua ruangan tidak perlu
didekatkan dan dijauhkan

Ruang Packing

Kantor

Kedua ruangan tidak perlu
didekatkan

Ruang Packing

Ruang produksi

Harus didekatkan untuk kelancaran

proses produksi

Ruang Packing Toilet Bukan merupsksn aliran proses
produksi
Ruang Packing Gudang perlatan Bukan merupsksn aliran proses
kantor produksi
Ruang Packing Mushola Bukan merupsksn aliran proses
produksi
Gudang barang jadi Gudang peralatan Kedua dijauhkan
produksi
Gudang barang jadi Kantor Bukan ruangan tidak perlu

didekatkan dan merupsksn aliran

proses produksi

Gudang barang jadi

Ruang produksi

Proses berurutan dan

mempermudah akses antara kedua

ruangan

Gudang barang jadi Toilet Bukan merupsksn aliran proses
produksi

Gudang barang jadi Gudang perlatan Bukan merupsksn aliran proses
kantor produksi

Gudang barang jadi Mushola Bukan merupsksn aliran proses
produksi

Gudang Peralatan Kantor Bukan merupsksn aliran proses

Produksi

produksi

Gudang Peralatan
Produksi

Ruang produksi

Proses berurutan dan
mempermudah akses antara kedua

ruangan




48

Gudang Peralatan

Toilet

Bukan merupsksn aliran proses

Produksi produksi
Gudang Peralatan Gudang perlatan Bukan merupsksn aliran proses
Produksi kantor produksi
Gudang Peralatan Mushola Bukan merupsksn aliran proses
Produksi produksi
Kantor Ruang produksi Bukan merupsksn aliran proses
produksi
Kantor Toilet Bukan merupsksn aliran proses
produksi
Kantor Gudang perlatan Proses berurutan dan
kantor mempermudah akses antara kedua
ruangan
Kantor Mushola Bukan merupsksn aliran proses
produksi
Ruang produksi Toilet Bukan merupsksn aliran proses
produksi
Ruang produksi Gudang perlatan Bukan merupsksn aliran proses
kantor produksi
Ruang produksi Mushola Bukan merupsksn aliran proses
produksi
Toilet Gudang perlatan Bukan merupsksn aliran proses
kantor produksi
Toilet Mushola Bukan merupsksn aliran proses
produksi
Gudang Peralatan Mushola Bukan merupsksn aliran proses

Produksi

produksi
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Gudang bahan baku
Area material bahan baku

Ruang Packing

Gudang Barang jadi

Gudang peralatan produksi

Kantor

Ruang produksi

Toilet

Gudang peralatan kantor

Mushola

Gambar 4.2 Activity Relationship Diagram PT Safelock Medical
4.1.10 Degree Of Closeness (Tingkat Keberhubungan)

Setelah kita membuat ARC dilanjutkan dengan memasukkan anka pada
ruangan dalam lembar kerja untuk menerangkan hasil peta keterkaitan kegiatan
yang telah disusun dengan tujuan mempermudah diagram keterkaitan kerja yang

dapat dilihat pada tabel 4.7
Tabel 4.7 Degree Of Closeness

No | Bagian A E I (@) U X

1 | Gudang Bahan 2,7 34 3 6,8,9,10
Baku

2 | Area Material il 3,457 6,8,9,10
Bahan Baku

3 | Ruang Packing 4 7 1 2,5 6 8,9,10

4 | Gudang Barang 3,7 1 2,5 6,8,9,10
Jadi

5 | Gudang Peralatan 7 2,34 1 6,8,9,10
produksi

6 | Kantor 3 1,2,45,7,8,9,10

7 | Ruang Produksi 1,45 3 2 6,8,9,10

8 | Toilet 1,2,3,4,5,6,7,9,10

9 | Gudang Peralatan 1,2,3,4,5,6,7,8,10
Kantor

10 | Mushola 1,2,3,4,5,6,7,8,9




Setelah itu input ketabel masukan dari

mempermudah dan tidak terjadi salah input pada aplikasi.

Tabel 4.8 Input tabel ke

aplikasi blocplan

aplikasi

50

blocplan agar

Fasilitas Bagian
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1 A |1 I U X A X X X
2 A o) O |0 X o) X X X
3 I o) A o) I E X X X
4 I o) A o) X A X X X
5 U o) o) o) X A X X X
6 X X U X X X X X X
7 A o) E A A X X X X
8 X X X X X X X X X
9 X X X X X X X X X
10 X X X X X X X X X

Keterangan

Fasilitas 1 : Gudang Bahan Baku

Fasilitas 2 : Area Penerimaan Material Bahan Baku

Fasilitas 3 : Ruang Packing

Fasilitas 4 : Gudang Barang Jadi
Fasilitas 5 : Gudang Peralatan Produksi
Fasilitas 6 : Kantor

Fasilitas 7 : Ruang Produksi

Fasilitas 8 : Toilet

Fasilitas 9 : Gudang Peralatan Kantor
Fasilitas 10  : Mushola

4.2  Pengolahan Data

4.2.1 Pengolahan Data Menggunakan Aplikasi Blocplan

Berikut ini merupakan penggunaan Blocplan Software adalah sebagai

berikut :
1. Buka Software BLOCPLAN
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04 E DOSBox 0.74-3, Cpu speed: 3000 cycles, Frameskip 0, Program: DOSBOX — by

Welcome to DOSBox 0.74-3

For a short introduction for new users type: INTRO
For supported shell commands type: HELP

To adjust the emulated CPU speed, use ctrl-Fl1l and ctrl-Fi1Z.
To activate the keymapper ctrl-Fi.
For more information read the README file in the DOSBox directory.

HAVE FUN?
The DOSBox Team http:- - wsms.dosbox.com

Z:~>3ET BLASTER=AZZ0 I7 D1 HS T6

ZiN>

Gambar 4.3 Tampilan Awal Blocplan
Masukan rumus MOUNT C C:\BLOCPLAN, ketik c://,

BLOCPLAN, ketik BPLAN90.EXE kemudian enter.

ketik

DO5Box 0.74-3, Cpu speed: 3000 cycles, Frameskip 0, Program:  DOSBOX =

Welcome to DOSBox wO.74-3

For a short introduction for.mew users type: INTRO
For supported shell commands type: HELP

To adjust the emulated CPU speed, use ctrl-F11 and ctri=
To activate the keymapper ctel-Fi.
For more information read the README file in the DOSBox directory.

HAVE FUN!
The DOSBax Team http:~ - wad.dosbox.com

Z:N\>SET BLAST 220 17 D1 HS T6

Z:N>MOUNT C Ci:\BLOCPLAN
Drive C is mo d-as local directony C:NBLOCPLANN

ZiNICIN

C:\>BPLANIO.EXE

Gambar 4. 4 Tampilan Menu Blocplan
Ketik huruf “K” kemudian klik Enter

o1

c\
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05 @ DOSBox 0.74-3, Cpu speed: 3000 cycles, Frameskip 0, Program: BPLANSO — X

DATA FROM DISK (D) OR KEYBOARD (K) 7 K_

Gambar 4.5 Tampilan Blocplan

4. Kemudian isi jumlah ruangan yang akan dibuat. Jumlah ruangan pada PT.

Safelock Medical adalah 10 ruangan.

e Lo -

L
B posBox Statu: Window

o P T
c @ DOSBox 0.74-3, Cpu speed:

MENT 1 (B CHARACTERS A BAHAN

Gambar 4.6 Input nama dan luas ruangan gudang bahan baku

5. Setelah itu kita masukkan nama ruangan, dan luas area dari tiap ruangan

(nyalakan tombol Caps Lock)
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o

@ DOS5Box 0.74-3, Cpu speed: 3000 cycles, Frameskip 0, Program: BPLANSO

NAME OF DEPARTMENT 2 (8 CHARACTERS MAX) 7 A MATERIAL BAHAN BAKU
AREA 7 64_

Gambar 4.7 Input nama dan luas ruangan Area bahan baku material

Setelah itu kita masukkan nama ruangan, dan luas area dari tiap ruangan

(nyalakan tombol Caps Lock).

DOSBox Statir= Window

DOSBox 0.74-3, Cpu speed: 3000 cycles, Frameskip 0, Program: BPLANSO

ENT3 (8 CHARACTE PACKING

Gambar 4. 8 Input nama dan luas Ruang Packing

Setelah itu kita masukkan nama ruangan, dan luas area dari tiap ruangan

(nyalakan tombol Caps Lock).
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= a

DOSBox 0.74-3, Cpu speed: 3000 cycles, Frameskip 0, Program: BPLANSD

NAME OF DEPARTMENT 4 (8 CHARACTERS MAX) 7 G BARANG JADI
AREA 7 6OO_

Gambar 4.9 Input nama dan luas Gudang bahan jadi

Setelah itu kita masukkan nama ruangan, dan luas area dari tiap ruangan

(nyalakan tombol Caps Lock).
Fﬁ?lﬁcx:‘at—u, 7 Tdow

DO&S SR .
Co m DOSBox 0.74-3, Cpu speed:. 3000 cycles, Frameskip ©, Program: BPLAMNS0

'ERALAT iDDUKST

Gambar 4.10 Input nama dan luas Gudang peralatan produksi

Setelah itu kita masukkan nama ruangan, dan luas area dari tiap ruangan

(nyalakan tombol Caps Lock).
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11.
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DOSBox 0.74-3, Cpu speed: 3000 cycles, Frameskip 0, Program: BPLANSD

NAME OF DEPARTMENT 6 (8 CHARACTERS MAX) 7 KANTOR
AREA 7 96_

Gambar 4.11 Input nama dan luas Kantor

Setelah itu kita masukkan nama ruangan, dan luas area dari tiap ruangan

(nyalakan tombol Caps Lock).

Ef U JS500X STaTUs Vi w

-3, Cpuspeed: 3000 cycles, Frameskip 0, Program: BPLANG0

(8 CHARACTERS M RUANG PRODUKSI

Gambar 4.12 Input nama dan luas Ruang Produksi

Setelah itu kita masukkan nama ruangan, dan luas area dari tiap ruangan

(nyalakan tombol Caps Lock).
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13.
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; m DOSBox 0.74-3, Cpu speed: 3000 cycles, Frameskip 0, Program: BPLANSD

NAME OF DEFARTMENT 8 (8 CHARACTERS MAX) 7 TOILET
AREA 7 36_

Gambar 4.13 Input nama dan luas Toilet

Setelah itu kita masukkan nama ruangan, dan luas area dari tiap ruangan

(nyalakan tombol Caps Lock).

E NSBox Status.yyindow

ENT 9 (8 CHARACTERS M IDANG PERALATAN KANTOR

Gambar 4.14 Input nama dan luas Kantor

Setelah itu kita masukkan nama ruangan, dan luas area dari tiap ruangan

(nyalakan tombol Caps Lock).
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05Box 0.74-3, Cpu speed: 3000 cycles, Frameskip 0, Program: BPLANSD

NAME OF DEPARTMENT 1@ (8 CHARACTERS MAX) 7 MUSHOLA
AREA 7 24

Gambar 4.15 Input nama dan luas Mushola

14.  Setelah semua terisi maka akan muncul Display seperti berikut. Kemudian
ketik 440, dan tekan Enter.

Bl UJSE0K STATUS VWi 00w

BAHAN BAKU
WTERI
PACH
AL
1LATAN P

PRODUKS

10 MUSHOLa

TOTAL AREA 1725

AUG. AREA = 172.5 STD. DEV. =
DO YOU WaANT TO CHANGE DEPARTMENT INFORMATION 7 440

Gambar 4.16 Rekap nama dan luas semua ruangan pada aplikasi blocplan
15. Kemudian masukkan Code Score ARC lalu enter, jika ingin merubah

informasi atau tidak. Jika Ya ketik huruf “Y” jika Tidak ketik huruf “N”

kemudian Enter.
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| Em
i m DOSBox 0.74-3, Cpu speed: 3000 cycles, Frameskip 0, Program: BPLANSD — *

RELATIONSHIP CHART
2 3
GUDANG BAHAN BAKU . . A I
A MATERIAL BAHAN BAKU . . O
RUANG PACKING. o a
GUDANG BARANG JADI . . .
GUDANG PERALATAN PRODUKSI.
KAaNTOR . . . . . . .
RUANG PRODUKSI
TOILET . . . . . .
GUDANG PERALATAN KANTOR
© MUSHOLA o a

=

M ITTEOI

s HHKHKHKH K KD

s HHKHKHH KD
s HHKHHKHHHKHKHRE

WANT TO CHANGE RELATIONS InRT. (Y/N) 7 N

Gambar 4.17 Input semua ARC pada aplikasi blocplan
16.  Kemudian akan muncul ruangan Score, jika ingin merubah informasi atau
tidak. Jika Ya ketik huruf'Y* jika Tidak ketik huruf "N" kemudian tekan
Enter.

@ [05Box Statu= V.incow
09 DOSBox 0.74-3, Cpu speed: 3000 cycles, Frameskip 0, Program: BPLANSD — pd

WANT“TO CHANGE “SCORE“UECTOR ¢¥»N)~7"NJ

Gambar 4.18 Tampilan code score pada aplikasi blocplan
17.  kemudian akan muncul gambar score, jika ingin merubah informasi atau

tidak. jika Ya ketik huruf “Y” jika tidak ketik huruf “N” kemudian tekan

enter
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@ DOSBox 0.74-3, Cpu speed: 3000 cycles, Frameskip 0, Program: BPLANSO — *

DEPARTMENT SCORE

1 GUDANG BAHAN BAKU -19799
Z A MATERIAL BAHAN B-Z9960
3 RUANG PACKING -18780
4 GUDANG BARANG JADI-19880
5 GUDANG PERALATAN P-29369
6 KANTOR —-79900
7
il
9
1

RUANG PRODUKSI -8990
TOILET —90000
GUDANG PERALATAN K-90000
@ MUSHOLA —90000

HIT RET KEY TO CONTINUE.AR

Gambar 4.19 Tampilan ruangan score pada aplikasi blocplan

18.  Kemudian memilih rasio antara panjang dan lebar dari luas tanah yang

dimiliki. Pilihlah select Desired nomor 5.

E DOSBox “ia Mindow
D E DOSBox 0.74-3, Cpu speed: 3000 cycles, Frameskip 0, Program: BPLAMSD = x

1.3 1
B N =
SEL. 1 SEL. 3
2
L.

SEL. 2

1

SEL. 4

SELECT DESIRED L/H RATIO (1,2,3,4,5) 7 5l

Gambar 4.20 Tampilan select desired lengkap with ratio pada aplikasi blocplan

19. Kemudian masukkan panjang dan lebar dari lahan yang dimiliki.



60

DO4 m DOSBox 0.74-3, Cpu speed: 3000 cycles, Frameskip 0, Program: BPLANSD — X

Gambar 4.21 Input panjang dan lebar pada aplikasi blocplan
20.  Kemudian ketik huruf “Y” jika ingin menambahkan informasi suplier. jika

tidak ingin menambahkan ketik huruf “N”. disini ketik huruf Y™

Ff] vosbox O./4-3, Cpu speed: 300U cycles, Frameskip U, Frogram: BHLANSD 0 >

DO YOU WANT SUPF opue

Gambar 4.22 Tampilan pada aplikasi blocplan

21.  Akan muncul menu pada aplikasi Blocplan, kemudian pilih nomor 3 yaitu

single story menu lalu Enter.
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B DOsBox 0.74-3, Cpu speed:

Make 3election-7.3

3000 cycles, Frameskip 0, Program: BPLANZ0

MAIN MENU

NEW PROBLEM

EDIT ~» ADJUST DATA MENU

SINGLE-STORY LAYOUT MENU

MULTISTORY LAYDUT MENU
SAVE PROBLEM DATA
STOP

Gambar 4. 23 Tampilan menu pada aplikasi blocplan

22.

Akan muncul pilihan menu aplikasi Blocplan kembali, kemudian pilih

nomor 4 Automatic Search untuk memunculkan layout yang ada lalu

Enter.
| B

J5Box Statu: Jvindow

DO m DOSBox 0.74-3, Cpu speed: 3000 cycles, Frameskip 0, Program: EPLANG0 =

Make Selection 7 4

SINGLE-STORY" LA'YOl
MANUALLY INSERT
RANDOM" LAYOUT
[MEPRI El

ITOMATIC=SEARCH
REUTEW SAUVED LAYOUTS
TABLE OF SAVED LAYOUTS

MAIN MENU

NUMBER LAYOUTS SAUED

CURRENT L-W RATIOD 1.5

LENGTH
WIDTH

50.9
33.9

Gambar 4.24 Single-story layout menu

23.
terpilih lalu Enter.

[¢]

Kemudian tentukan alternatif pilihan Layout, kita ketik 5 untuk 5 layout
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m DOSBox 0.74-3, Cpu speed: 3000 cycles, Frameskip 0, Program: BPLANSO — *

DESIRED NUMBER OF LAYOUTS (MAX 20)7 5

Gambar 4. 25 Tampilan blocplan pada aplikasi Blocplan
24, Kemudian ketik huruf "N" untuk tidak merubah kembali lalu Enter.

E m 5Ber stzius Window

jD m DOSBox 0.74-3, Cpuspeed: 3000 cycles, Frameskip 0, Program: BPLANSD % X
:

HAN BAKU
2 A MATERIAL BAMAN BAKN
3| RUANG PACKING

GUDANG PERALATAN PRODUKSI
6 HKANTOR 7 - RUANG PRODURSI
8 - TOILET 9 GLDANG PERALATAN KANTOR
18 MUSHOLA

HANT TO MANUALLY LOCATE DEPARTMENT (Y/N) ? N

Gambar 4.26 Tampilan fixed ruangan

25. Kemudian akan muncul hasil Adj Score dari ke 5 layout usulan. Setelah itu
ketik huruf "N" lalu Enter.



26.

27.

=R=1

[=]
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m DOSBox 0.74-3, Cpu speed: 3000 cycles, Frameskip 0, Program: BPLANSD — X

ADJ . SCORE REL-DIST SCORES PROD MOUVEMENT
-0.75 - 5 o -8940390 - 3 52194 - 1
-0.56 - o -9080539 - 2 66322 - 3
-0.56 o -8757130 - 4 70579 - 4
-0.56 o -8437548 - 5 65230 - 2
-0.3?7 . -9464971 - 1 75507 - 5

==

TIME PER LAYOUT
DO YOU WANT TO DELETE SAVED LAYOUT { 4.92

Gambar 4.27 Hasil score layout
Akan muncul menu aplikasi Blocplan, kemudian pilih nomor 5 Revied

Saved Layout untuk melihat semua layout lalu Enter.

B Y'J30UE SLdlus WKL

@ DOSBox 0.74-3, Cpu speed: 3000 cycles, Frameskip 0, Program: BPLAMNS0 — *

SINGLE-STORY LAYOUT ME!

NUALLY INSERT DEPAR

RANDOM LAYOUT

IMPROVEMENT ALGI

AUTOMATIC SEARCH

REVII il

iBLE OF 'SAUED-LAYOUTS

M IN-MENU
NUMBER LAYOUTS SAVED 5
CURRENT L-W RATID 1.5

Make Selection 7 5 LENGTH 50.9
WIDTH 33.9

Gambar 4.28 Tampilan Single story layout menu
Kemudian isikan nomer 1 lalu enter, disini akan melihat seluruh alternatif

layout yang telah dibuat.
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EEJ LWODUR U3, LU SPESWE JUU LYLIEY, CIAMIEsKIP U, FIUyrdin: DrLAney - s

STARTING POINT FOR REVIEW 7 1_

Gambar 4.29 Input review

28.  Berikut ini merupakan tampilan dari Layout 1 sampai Layout 5. Ketik A

untuk melihat centeroid setiap layout.

RET FOR NEXT

A-ANALYSIS

T-TERMINATEBAHAN BAKU 7
2 i MATERIAL BAHAN BARL
E-EXCHANGE 3 RUANG PACKING
4 GUDANG BﬁRﬁNg JADI

GUDANG PERALATAN PRODUKSI
6 KANTOR 7 RUANG PRODHHgI I

OILET 9 GUDANG PERALATAN KANTOR
18 MUSHOLA

Gambar 4.30 Tampilan layout 1
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DOSBox 0.74-3, Cpu speed: 3000 cycles, Frameskip 0, Program: BPLANSD

CENTROIDS
x Y LENGTH WIDTH

=
N
=

1 GUDANG B .50 16. 13.
Z A MATERI .71 16.
3 RUANG PA .22 16.
4 GUDANG B A1 2?.
5 GUDANG P .39 16.
6
7
g
9
1

19.9
10.9
10.9
12.4
10.9
10.9
10.5
10.5
12.4
12.4

KANTOR .48 16.
RUANG PR .73 5.
TOILET .16 5.
GUDANG P .51 27.
© MUSHOLA .18 27.

DN U@ N WA
GoEprpowEor
N WD oo Wwnw

HIT RET KEY TO CONTINUE _

Gambar 4.31 Centeroid layout 1

T-TERMINATEBAHAN EAKL
¢ A MATERTAL BAHAN BAKI
E-EXCHANGE 3 RUANG PACKING
4 GUDANG BﬁRRNg JADI

GUDANG PERALATAN FRODUKSI
b KANTOR 7 RUANG PRODHRgI 1

OILET 9 | GUDANG PERALATAN KANTOR
18  MUSHOLA

Gambar 4.32 Tampilan layout 2
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m DOSBox 0.74-3, Cpu speed: 3000 cycles, Frameskip 0, Program: BPLANSD

CENTROIDS
X Y LENGTH WIDTH

=
N
=

3

o

1 GUDANG B s 7.
Z A MATERI 29 12.
3 RUANG PA .32 7.
4 GUDANG B .76 12.
5 GUDANG P .52 12.
6
?
i}
9
1

NN
NN 3]

KANTOR 32 32.
RUANG PR .55 12.

N
NN AN AR

o o G0 GO B B0 b

[l
WWwWOsWhwhWw

TOILET .13 32.
GUDANG P 24 3Z.
@ MUSHOLA .98 7.

DD ND oD
DA QNDRWEW
N0 UTNG -]

HIT RET KEY TO CONTINUE

Gambar 4.33 Centeroid layout 2

E DOSBox 0.74-3, Cpu speed: 3000 cycles, Frameskip 0, Program: BPLANSOD
ayout

-O'LAYOUT SCORE
'IC -8, 56

3 2 1 b
71
7
RET FOR NEXT

A-ANALYSIS

T-TERMINATEBAHAN BAKU
A MATERIAL BAHAN BAKU
E-EXCHANGE 3 RUANG PRCKINE

GUDANG BanNg JADI

GUDANG PERALATAN PRODUKSI
6  KANTOR 7 RUANG PRODUKgI

TOILET 9 GUDANG PERALATAN KANTOR
16 MUSHOLA

Gambar 4.34 Tampilan layout 3
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E DOSBox 0.74-3, Cpu speed: 3000 cycles, Frameskip 0, Program: BPLAMS0

LENGTH WIDTH

8.
8
13
12
8
8
13
12
1Z.
13.

GUDANG B
A MATERI
RUANG Pa
GUDANG B
GUDANG P
KANTOR
RUANG PR
TOILET
GUDANG P
0 MUSHOLA

=

L
HFOMNMNNNP @R
mNBINDoWwwe D
LNNbEENWLED @
ReNDNNNOE s

OOONRPRRLRWERN

1
Z
3
4
5
]
7
8
9
1

HIT RET KEY TO CONTINUE _

Gambar 4.35 Centeroid layout 3

9 E DOSBox 0.74-3, Cpu speed: -~ 3000 cycles, Frameskip 0, Program: BPLANSD X
.

RET FOR NEXT

A-ANALYSIS

T-TERMINATEBAHAN BAKL

GTERTAL BAHAN BAKN 3
E-EXCHANGE 3 RUANG PACKING I
4 GUDANG BRRHNg JADI

GUDANG PERALATAN PRODUKSI
6 KANTOR 7 RUANG PRODUKgI

TOILET 9 " GUDANG PERALATAN KANTOR
18 MUSHOLA

Gambar 4.36 Tampilan layout 4
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E DOSBox 0.74-3, Cpu speed: 3000 cycles, Frameskip 0, Program: BPLANSD

LENGTH WIDTH

=
N
=

[

GUDANG B
A MATERI
RUANG PA
GUDANG B
GUDANG P
KANTOR
RUANG PR
TOILET
GUDANG P
@ MUSHOLA

DY e L D IS DY
WR N Qss@QO
WUl N W
[

[
OO R WO WA

NNNDNRDN D
SO0 NORLWIS
- R =R N R

HIT RET KEY TO CONTINUE

Gambar 4.37 Centeroid layout 4
| B > - i
E DOSBox 0.74-3, Cpu speed: 3000 cycles, Frameskip 0, Program: BPLANG0
yout

LAYOUT SCORE

112,37

i |
RET FOR NEXT

A-ANALYSIS

T-TERMINATEBAHAN-EAKD
912 A MATERIAL  1HAN BAKII
E-EXCHANGE 3 RUANG PACKING
4 CGlUDANG BﬂHﬁNg JADI

GUDANG. FERALATAN PRODUKSI
& KANTOR T RUANG PRODHHgI

TOILET 9 GUDANG PERALATAN. KANTOR
18 MiSHOLA

Gambar 4.38 Tampilan layout 5



BE [ DOSBox 0.74-3, Cpu speed: 30!

HIT RET KEY TO CONTINUE

GUDANG B
A MATERI
RUANG PA
GUDANG B
GUDANG P
KANTOR
RUANG PR
TOILET
GUDANG P
@ MUSHOLA

X

16.50
37?01
5.87
26,18
47.88
4.49
31.30
47.33
0.60
0.75

00 cycles, Frameskip 0, Program: BPLANSD

CENTROIDS

2.55
Z.55
11.48
25.89
25.89
25.89
11.48
2.55
Z.55
25.89

LENGTH WIDTH

e
n
-
CORPRWoENSNU l(‘
FUdRARLDOUE T

CUUNND OO NU
(Rl l=-RoRoRol=-N

-

Gambar 4.39 Centeroid layout 5

4.2.2 Perhitungan Jarak Antar Ruangan Layout Usulan
Pada perhitungan jarak antar ruangan hanya berfokus pada 4 ruangan saja
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karena 4 ruangan tersebut merupakan aliran proses produksi pada saat pembuatan

masker, yang terdiri dari_ruangan gudang bahan baku ke ruang produksi, dari

ruang produksi ke ruang packing, dari ruang packing ke gudang barang jadi.

Perhitungan ini menggunakan jarak rectilinear karena jarak yang diukur

mengikuti jalur tegak lurus. Berikut ini perhitungannya :

4.2.2.1 Perhitungan Jarak Antar Ruangan Layout Usulan 1

Berikut ini merupakan perhitungan jarak dari ruangan gudang bahan baku

sampai ruangan gudang barang jadi dengan layout yang didapatkan dari

pengolahan menggunakan software BLOCPLAN dengan centeroid yang dapat

dilihat pada pada tabel 4.9.

Tabel 4.9 Centeroid

No Ruangan Centeroid

X Y
1 Gudang Bahan Baku 21,50 16,00
2 Area Material Bahan Baku 11,71 16,00
3 Ruang Packing 35,22 16,00
4 Gudang Barang Jadi 24,11 27,69
5 Gudang Peralatan produksi 4,39 16,00
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6 Kantor 46,48 16,00
7 Ruang Produksi 23,73 5,27
8 Toilet 49,16 5,27
9 Gudang Peralatan Kantor 50,51 27,69
10 Mushola 49,18 27,69

Berikut ini merupakan perhitungan jarak layout awal dari ruangan gudang

bahan baku sampai ruangan gudang barang jadi :

Gudang bahan baku ke Ruang produksi
dij=+/(Xa — Xb)? + (Ya — YD)?

dij=+/(21,50 — 23,73)2 + (16 — 5,27)2

dij=+/(—2,23)% + (10,73)?

dij=+/4,9729 + 115,1329
d;j=+/120,1058

d;j=10,95m

Ruang produksi ke Ruang packing

d;j=/(Xa—=Xb)? + (Ya — Yb)>?

d;j= /(23,73 = 35,22)2 + (5,27 — 16)?

dij=+/(—11,49)2 + (—10,73)?

d;;j=+/132,0201 + 115,1329
dyj=+/247,153

d;;=1572m

Ruang packing ke Gudang Barang Jadi
dij=+/(Xa — Xb)? + (Ya — Yb)?

dij=+/(35,22 — 24,11)2 + (16 — 27,69)?

dij=+/(11,11)2 + (—11,69)?

dij=+/123,4321 + 136,6561

d;;=+/260,0882
dij: 16,13 m
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Jadi, total jarak antar ruangan yang terlibat dalam aliran proses produksi

dari awal gudang bahan baku sampai dengan gudang barang jadi adalah 42,8 m.
4.2.2.1.1 From to Chart (FTC) Layout Usulan 1

From to chart (FTC) diperoleh dari perhitungan jarak antar ruangan.

Berikut ini merupakan From to Chart (FTC) dari proses produksi pembuatan

masker (dengan satuan jarak yaitu meter):
Tabel 4.10 From to Chart (FTC)

To Gudang Ruang Ruang Gudang barang Total
bahan baku produksi packing jadi

From
Gudang 10,95 10,95
bahan baku
Ruang 10,95 15,72 26,67
produksi
Ruang 15,72 16,13 31,85
packing
Gudang 16,13 16,13
barang jadi
Total 10,95 26,67 31,85 16,13 85,6

4.2.2.1.2 Perhitungan Total Jarak Perpindahan Material Layout Usulan 1

Perhitungan total jarak perpindahan material didapatkan dari jarak antar

ruangan dibagi dengan frekuensi aliran material. Frekuensi aliran material

didapatkan dari pengamatan yang dilakukan pada saat operator memindahakan

bahan baku dari gudang bahan baku ke ruang produksi dengan menggunakan

forklift semi electric, dari ruang produksi ke ruang packing dengan menggunakan

kereta dorong, dari ruang packing ke gudang barang jadi dengan menggunakan

kereta dorong. Berikut ini perhitungan total jarak perpindahan material :
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Tabel 4.11 Perhitungan Total Jarak

Aliran Material Jarak (m) Frekuensi /Aliran Total jarak (m)
Gudang bahan Ruang produksi 10,95 3 32,85
baku
Ruang produksi Ruang packing 15,72 3 47,16
Ruang packing Gudang Barang 16,13 3 48,39
Jadi
Total Jarak 128,4

Jadi, total jarak yang harus ditempuh mulai dari gudang bahan baku
hingga dapat dihasilkan barang jadi sehingga di simpan di gudang barang jadi
adalah 128,4 meter.
4.2.2.1.3 Total Ongkos Material Handling

Perhitungan ongkos material handling didapatkan dari total jarak layout
usulan dikali dengan ongkos material handling forklift semi electric sebesar Rp
1.653,48 meter/hari dan ongkos material handling kereta dorong sebesar Rp
4.851,94 meter/hari. Tabel 4.12 merupakan perhitungan total ongkos material
handling dari gudang bahan baku hingga dapat dihasilkan barang jadi sehingga di
simpan di gudang barang jadi :

Tabel 4.12 Perhitungan Total Ongkos Material Handling

Dari Ke Alat Frekuensi Jarak Total OMH Total
angkut (m) Jarak OMH
(m)
Gudang Ruang Forklift 2 10,95 32,85 1.653,48 | 54.316,82
Bahan Produksi | Semi
Baku Electric
Ruang Ruang Kereta 3 15,72 47,16 4.851,94 | 228.817,49
Produksi | Packing Dorong
Ruang Gudang Kereta 3 16,13 48,39 4.851,94 | 234.785,38
Packing | Barang Dorong
Jadi
Total 128,4 - 517.919,69

Jadi, total ongkos material handling dengan peralatan forklift semi electric
dan kereta dorong dari gudang bahan baku sampe ke gudang barang jadi sebesar
Rp 517.919,69.
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4.2.2.2 Perhitungan Jarak Antar Ruangan Layout Usulan 2

Berikut ini merupakan perhitungan jarak dari ruangan gudang bahan baku
sampai ruangan gudang barang jadi dengan layout yang didapatkan dari
pengolahan menggunakan software BLOCPLAN dengan centeroid yang dapat

dilihat pada pada Tabel 4.13.
Tabel 4.13 Centeroid

No Ruangan Centeroid
X Y

1 Gudang Bahan Baku 11,77 27,95
2 Area Material Bahan Baku 1,29 12,39
3 Ruang Packing 35,32 27,95
4 Gudang Barang Jadi 38,76 12,39
5 Gudang Peralatan produksi 4,52 12,39
6 Kantor 1937 32,53
7 Ruang Produksi 16,55 12,39
8 Toilet 41,13 32,53
9 Gudang Peralatan Kantor 49,24 32,53
10 Mushola 48,98 27,95

Berikut ini merupakan perhitungan jarak layout awal dari ruangan gudang
bahan baku sampai ruangan gudang barang jadi :
1. Gudang bahan baku ke Ruang produksi

dij=+/ (Xa — Xb)? + (Ya — Yb)?

dij=+/(11,77 = 16,55)2 + (27,95 — 12,39)?

dij=+/(—4,78)% + (15,56)2
d;j= /22,8484 + 242,1136

dl'jz \/264‘,962
dl'jz 16,28 m

2. Ruang produksi ke Ruang packing

dij=+(Xa — Xb)? + (Ya — YD)?

dij=+/(16,55 — 4,52)2 + (12,39 — 12,39)?2

dij=+/(12,03)% + (0)?
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dij: V144,7209 + 0
dij: \144,7209
d;;=12,03m
3. Ruang packing ke Gudang Barang Jadi

dij=+/(Xa — Xb)? + (Ya — YD)?

dij=+/(4,52 — 38,76)2 + (12,39 — 12,39)2

dij=+/(—34,24)2 + (0)?

d;j=+1.172,3776 + 0

d;;=+1.172,3776

d;j=34,24m

Jadi, total jarak antar ruangan yang terlibat dalam aliran proses produksi
dari awal gudang bahan baku sampai dengan gudang barang jadi adalah 62,55 m.
4.2.2.2.1 From to Chart (FTC) Layout Usulan 2

From to chart (FTC) diperoleh dari perhitungan jarak antar ruangan.
Berikut ini merupakan From to Chart (FTC) dari proses produksi pembuatan

masker (dengan satuan jarak yaitu meter):
Tabel 4.14 From to Chart (FTC)

To Gudang Ruang Ruang Gudang barang Total
bahan baku produksi packing jadi

From
Gudang 16,28 16,28
bahan baku
Ruang 16,28 12,03 28,31
produksi
Ruang 12,03 34,24 46,27
packing
Gudang 34,24 34,24
barang jadi
Total 16,28 28,31 46,27 34,24 125,1

4.2.2.2.2 Perhitungan Total Jarak Perpindahan Material Layout Usulan 2
Perhitungan total jarak perpindahan material didapatkan dari jarak antar

ruangan dibagi dengan frekuensi aliran material. Frekuensi aliran material
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didapatkan dari pengamatan yang dilakukan pada saat operator memindahakan
bahan baku dari gudang bahan baku ke ruang produksi dengan menggunakan
forklift semi electric, dari ruang produksi ke ruang packing dengan menggunakan
kereta dorong, dari ruang packing ke gudang barang jadi dengan menggunakan

kereta dorong. Berikut ini perhitungan total jarak perpindahan material :
Tabel 4.15 Perhitumgan Total Jarak

Aliran Material Jarak (m) Frekuensi /Aliran Total jarak (m)
Gudang bahan Ruang produksi 16,28 3 48,84
baku
Ruang produksi Ruang packing 12,03 3 36,09
Ruang packing Gudang Barang 34,24 3 102,72
Jadi
Total Jarak 187,65

Jadi, total jarak yang harus ditempuh mulai dari gudang bahan baku
hingga dapat dihasilkan barang jadi sehingga di simpan di gudang barang jadi
adalah 187,65 meter.
4.2.2.2.3 Total Ongkos Material Handling

Perhitungan ongkos material handling didapatkan dari total jarak layout
usulan dikali dengan ongkos material handling forklift semi electric sebesar Rp
1.653,48 meter/hari dan ongkos material handling kereta dorong sebesar Rp
4.851,94 meter/hari. Tabel 4.16 merupakan perhitungan total ongkos material
handling dari gudang bahan baku hingga dapat dihasilkan barang jadi sehingga di
simpan di gudang barang jadi :

Tabel 4.16 Perhitungan Total Ongkos Material Handling

Dari Ke Alat Frekuensi Jarak Total OMH Total
angkut (m) Jarak OMH
(m)

Gudang Ruang Forklift 3 16,28 48,84 1.653,48 | 80.775,96
Bahan Produksi | Semi
Baku Electric
Ruang Ruang Kereta 3 12,03 36,09 4.851,94 | 175.106,52
Produksi | Packing | Dorong
Ruang Gudang Kereta 3 34,24 102,72 | 4.851,94 | 498.391,28
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Packing | Barang Dorong
Jadi

Total 187,65 754.273,76

Jadi, total ongkos material handling dengan peralatan forklift semi electric
dan kereta dorong dari gudang bahan baku sampe ke gudang barang jadi sebesar
Rp 754.273,76.

4.2.2.3 Perhitungan Jarak Antar Ruangan Layout Usulan 3

Berikut ini merupakan perhitungan jarak dari ruangan gudang bahan baku
sampai ruangan gudang barang jadi dengan layout yang didapatkan dari
pengolahan menggunakan software BLOCPLAN dengan centeroid yang dapat

dilihat pada pada Tabel 4.17.
Tabel 4.17 Centeroid

No Ruangan Centeroid
X Y

1 Gudang Bahan Baku 29,44 29,92
2 Area Material Bahan Baku 16,04 29,92
3 Ruang Packing 43,40 19,31
4 Gudang Barang Jadi 23,66 6,34
5 Gudang Peralatan produksi 6,01 29,92
6 Kantor 44,85 29,92
7 Ruang Produksi 18,87 19,31
8 Toilet 48,74 6,34
9 Gudang Peralatan-Kantor 50,61 6,34
10 Mushola 49,96 19,31

Berikut ini merupakan perhitungan jarak layout awal dari ruangan gudang
bahan baku sampai ruangan gudang barang jadi :

1. Gudang bahan baku ke Ruang produksi

dij=+ (Xa — Xb)? + (Ya — YD)?

dij=+/(29,44 — 18,87)2 + (29,92 — 19,31)?2

d;j=+/(10,57)% + (10,61)2

d;j=+/111,7295 + 112,5721




77

dij: \/224‘,3016
dij: 14,97 m
2. Ruang produksi ke Ruang packing

dij=+/(Xa — Xb)? + (Ya — YD)?

d;;=+/(18,87 — 43,40)% + (19,31 — 19,31)?

dij=+/(—24,53)2 + (0)?
diy=\/601,7209 + 0
d;j=+/601,7209
di;= 24,53 m

3. Ruang packing ke Gudang Barang Jadi

dij=+ (Xa — Xb)% + (Ya — YD)?

dij= \/(43,40 —23,66)%4 (19,31 — 6,34)

dij=+/(19,74)% + (12,97)?
d;;j=+/389,6676 + 168,2209

dij: \/ 557,8885

dij: 23,62 m

Jadi, total jarak antar ruangan yang terlibat dalam aliran proses produksi
dari awal gudang bahan baku sampai dengan gudang barang jadi adalah 63,12m.
4.2.2.3.1 From to Chart (FTC) Layout Usulan 3

From to chart (FTC) diperoleh dari perhitungan jarak antar ruangan.
Berikut ini merupakan From to Chart (FTC) dari proses produksi pembuatan

masker (dengan satuan jarak yaitu meter):



Tabel 4.18 From to Chart (FTC)
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To Gudang Ruang Ruang Gudang barang Total
bahan baku produksi packing jadi

From
Gudang 14,97 14,97
bahan baku
Ruang 14,97 24,53 39,5
produksi
Ruang 24,53 23,62 48,15
packing
Gudang 23,62 23,62
barang jadi
Total 14,97 39,5 48,15 23,62 126,24

4.2.2.3.2 Perhitungan Total Jarak Perpindahan Material Layout Usulan 3

Perhitungan total jarak perpindahan material didapatkan dari jarak antar

ruangan dibagi dengan frekuensi aliran material. Frekuensi aliran material

didapatkan dari pengamatan yang dilakukan pada saat operator memindahakan

bahan baku dari gudang bahan baku ke ruang produksi dengan menggunakan

forklift semi electric, dari ruang produksi ke ruang packing dengan menggunakan

kereta dorong, dari ruang packing ke gudang barang. jadi dengan menggunakan

kereta dorong. Berikut ini perhitungan total jarak perpindahan material :

Tabel 4.19 Perhitumgan Total Jarak

Aliran Material Jarak (m) Frekuensi /Aliran Total jarak (m)
Gudang bahan Ruang produksi 14,97 3 44,91
baku
Ruang produksi Ruang packing 24,53 3 73,59
Ruang packing Gudang Barang 23,62 3 70,86
Jadi
Total Jarak 189,36

Jadi, total jarak yang harus ditempuh mulai dari gudang bahan baku

hingga dapat dihasilkan barang jadi sehingga di simpan di gudang barang jadi
adalah 189,36 meter.
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4.2.2.3.3 Total Ongkos Material Handling

Perhitungan ongkos material handling didapatkan dari total jarak layout
usulan dikali dengan ongkos material handling forklift semi electric sebesar Rp
1.653,48 meter/hari dan ongkos material handling kereta dorong sebesar Rp
4.851,94 meter/hari. Tabel 4.20 merupakan perhitungan total ongkos material
handling dari gudang bahan baku hingga dapat dihasilkan barang jadi sehingga di
simpan di gudang barang jadi :

Tabel 4.20 Perhitungan Total Ongkos Material Handling

Dari Ke Alat Frekuensi Jarak Total OMH Total OMH
angkut (m) Jarak
(m)
Gudang Ruang Forklift 3 14,97 44,91 1.653,48 74.257,79
Bahan Produksi | Semi
Baku Electric
Ruang Ruang Kereta 3 24,53 73,59 4.851,94 357.054,27
Produksi | Packing | Dorong
Ruang Gudang Kereta 3 23,62 70,86 4.851,94 343.808,47
Packing | Barang Dorong
Jadi
Total 189,36 775.120,53

Jadi, total ongkos material handling dengan peralatan forklift semi electric
dan kereta dorong dari gudang bahan baku sampe ke gudang barang jadi sebesar
Rp 775.120,53.
4.2.2.4 Perhitungan Jarak Antar Ruangan Layout Usulan 4

Berikut ini merupakan perhitungan jarak dari ruangan gudang bahan baku
sampai ruangan gudang barang jadi dengan layout yang didapatkan dari
pengolahan menggunakan software BLOCPLAN dengan centeroid yang dapat

dilihat pada pada Tabel 4.21.
Tabel 4.21 Centeroid

No Ruangan Centeroid

X Y
1 Gudang Bahan Baku 27,47 18,48
2 Area Material Bahan Baku 40,69 32,34
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3 Ruang Packing 27,61 3,10
4 Gudang Barang Jadi 12,21 18,48
5 Gudang Peralatan produksi 15,26 32,34
6 Kantor 7,75 3,10
7 Ruang Produksi 40,69 18,48
8 Toilet 46,51 3,10
9 Gudang Peralatan Kantor 50,14 3,10
10 Mushola 41,66 3,10

Berikut ini merupakan perhitungan jarak layout awal dari ruangan gudang
bahan baku sampai ruangan gudang barang jadi :
1. Gudang bahan baku ke Ruang produksi

dij=+/(Xa — Xb)?> + (Ya — Yb)?

dyj= /(24,47 — 40,69)? + (18,48 — 18,48)?

dij=+/(=16,22) + (0)?
dj= /263,088 7 0
dij: /263,088
d;;=16,22m
2. Ruang produksi ke Ruang packing

dij=+/(Xa — Xb)? + (Ya — YD)?

d;;= /(40,69 — 27,61)% + (18,48 — 3,10)2

d;j=+/(13,08)% + (15,38)2

d;j=+/171,086 + 236,544
dij= V407,630
d;;=20,19m
3. Ruang packing ke Gudang Barang Jadi

dij=+/(Xa — Xb)? + (Ya — YD)?

di;=+/(27,61 — 12,21)% + (3,10 — 18,48)2

dij=+/(15,4)? + (—15,38)?

dij=+/237,16 + 236,5444
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dyj= V7370444

d;;=21,76 m

Jadi, total jarak antar ruangan yang terlibat dalam aliran proses produksi
dari awal gudang bahan baku sampai dengan gudang barang jadi adalah 58,17 m.
4.2.2.4.1 From to Chart (FTC) Layout Usulan 4

Perhitungan total jarak perpindahan material didapatkan dari jarak antar
ruangan dibagi dengan frekuensi aliran material. Frekuensi aliran material
didapatkan dari kapasitas berat barang yang diangkut di bagi dengan kapasitas alat
angkut. Berikut ini perhitungan frekuensi aliran material dan total jarak

perpindahan material :
Tabel 4.22 From to Chart (FTC)

To Gudang Ruang Ruang Gudang barang Total
bahan baku produksi packing jadi

From
Gudang 16,22 16,22
bahan baku
Ruang 16,22 20,19 36,41
produksi
Ruang 20,19 21,76 41,95
packing
Gudang 21,76 21,76
barang jadi
Total 16,22 36,41 41,95 21,764 116,34

4.2.2.4.2 Perhitungan Total Jarak Perpindahan Material Layout Usulan 4
Perhitungan total jarak perpindahan material didapatkan dari jarak antar
ruangan dibagi dengan frekuensi aliran material. Frekuensi aliran material
didapatkan dari pengamatan yang dilakukan pada saat operator memindahakan
bahan baku dari gudang bahan baku ke ruang produksi dengan menggunakan
forklift semi electric, dari ruang produksi ke ruang packing dengan menggunakan
kereta dorong, dari ruang packing ke gudang barang jadi dengan menggunakan

kereta dorong. Berikut ini perhitungan total jarak perpindahan material :



Tabel 4.23 Perhitumgan Total Jarak
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Aliran Material Jarak (m) Frekuensi /Aliran Total jarak (m)
Gudang bahan Ruang produksi 16,22 3 48,66
baku
Ruang produksi Ruang packing 20,19 3 60,57
Ruang packing Gudang Barang 21,76 3 65,28
Jadi
Total Jarak 174,51

Jadi, total jarak yang harus ditempuh mulai dari gudang bahan baku

hingga dapat dihasilkan barang jadi sehingga di simpan di gudang barang jadi

adalah 174,51 meter.

4.2.2.4.3 Total Ongkos Material Handling

Perhitungan ongkos material handling didapatkan dari total jarak layout

usulan dikali dengan ongkos material handling forklift semi electric sebesar Rp

1.653,48 meter/hari dan ongkos material handling kereta dorong sebesar Rp

4.851,94 meter/hari. Tabel 4.24 merupakan perhitungan total ongkos material

handling dari gudang bahan baku hingga dapat dihasilkan barang jadi sehingga di

simpan di gudang barang jadi :

Tabel 4.24 Perhitungan Total Ongkos Material Handling

Dari Ke Alat Frekuensi Jarak Total OMH Total OMH
angkut (m) Jarak
(m)
Gudang Ruang Forklift 3 16,22 48,66 1.653,48 80.458,34
Bahan Produksi | Semi
Baku Electric
Ruang Ruang Kereta 3 20,19 60,57 4.851,94 293.882
Produksi | Packing | Dorong
Ruang Gudang Kereta 3 21,76 65,28 4.851,94 316.734,64
Packing | Barang Dorong
Jadi
Total 174,51 691.074,98
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Jadi, total ongkos material handling dengan peralatan forklift semi electric
dan kereta dorong dari gudang bahan baku sampe ke gudang barang jadi sebesar
Rp 691.074,98.

4.2.2.5 Perhitungan Jarak Antar Ruangan Layout Usulan 5

Berikut ini merupakan perhitungan jarak dari ruangan gudang bahan baku
sampai ruangan gudang barang jadi dengan layout yang didapatkan dari
pengolahan menggunakan software BLOCPLAN dengan centeroid yang dapat

dilihat pada pada Tabel 4.25.
Tabel 4.25 Centeroid

No Ruangan Centeroid
X Y

1 Gudang Bahan Baku 16,50 2,55
2 Area Material Bahan Baku 37,51 2,55
3 Ruang Packing 5,87 11,48
4 Gudang Barang Jadi 26,18 25,89
5 Gudang Peralatan produksi 47,88 25,89
6 Kantor 4,49 25,89
7 Ruang Produksi 31,30 11,48
8 Toilet 47,33 2,55
9 Gudang Peralatan Kantor 0,88 2,55
10 Mushola 0,75 25,89

Berikut ini merupakan perhitungan jarak layout awal dari ruangan gudang
bahan baku sampai ruangan gudang barang jadi :
1. Gudang bahan baku ke Ruang produksi

dij=+/(Xa — Xb)? + (Ya — Yb)?

di;= \/(16,50 —31,30)2 + (21,55 — 16,48)2

dij=+/(—14,48)2 + (—8,93)?

dij=+/219,04 + 79,745
d;j= /298,785
dij=17,28 m
2. Ruang produksi ke Ruang packing




dij=+/(Xa — Xb)? + (Ya — YD)?

dyj= /(31,30 — 5,87) + (11,48 — 11,48)2

dij=+/(25,43)% + (0)?

di;= /646,684 % 0

d;j= /646,684

di;= 2543 m

Ruang packing ke Gudang Barang Jadi

dij: \/(Xa —Xb)2 + (Ya —= Yb)Z

d;j=+/(587 — 26,18)% + (11,48 — 25,89)2

dij=+/(—20,31)2 + (—14,41)?
d;j= \V412,4941 + 207,6481

d,;=\620,1172
dij: 24,90 m
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Jadi, total jarak antar ruangan yang terlibat dalam aliran proses produksi

dari awal gudang bahan baku sampai dengan gudang barang jadi adalah 67,61 m.

4.2.2.5.

1 From to Chart (FTC) Layout Usulan 5

Perhitungan total jarak perpindahan material didapatkan dari jarak antar

ruangan dibagi dengan frekuensi aliran material. Frekuensi aliran material

didapatkan dari kapasitas berat barang yang diangkut di bagi dengan kapasitas alat

angkut. Berikut iniperhitungan frekuensi aliran material dan total jarak

perpindahan material :

Tabel 4.26 From to Chart (FTC)

To Gudang Ruang Ruang Gudang barang Total
bahan baku produksi packing jadi

From
Gudang 17,28 17,28
bahan baku
Ruang 17,28 25,43 42,71
produksi
Ruang 25,43 24,90 50,33
packing
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Gudang 24,90 24,90
barang jadi
Total 17,28 42,71 50,33 24,90 135,22

4.2.2.1.2 Perhitungan Total Jarak Perpindahan Material Layout Usulan 5
Perhitungan total jarak perpindahan material didapatkan dari jarak antar
ruangan dibagi dengan frekuensi aliran material. Frekuensi aliran material
didapatkan dari pengamatan yang dilakukan pada saat operator memindahakan
bahan baku dari gudang bahan baku ke ruang produksi dengan menggunakan
forklift semi electric, dari ruang produksi ke ruang packing dengan menggunakan
kereta dorong, dari ruang packing ke gudang barang jadi dengan menggunakan

kereta dorong. Berikut ini perhitungan total jarak perpindahan material :
Tabel 4.27 Perhitumgan Total Jarak

Aliran Material Jarak (m) Frekuensi /Aliran Total jarak (m)
Gudang bahan Ruang produksi 17,28 3 51,84
baku
Ruang produksi Ruang packing 25,43 3 76,29
Ruang packing Gudang Barang 24,90 S 74,7
Jadi
Total Jarak 202,83

Jadi, total jarak yang harus ditempuh mulai dari gudang bahan baku
hingga dapat dihasilkan barang jadi sehingga di simpan di gudang barang jadi
adalah 202,83 meter.
4.2.2.5.3 Perhitungan Ongkos Material Handling

Perhitungan ongkos material handling didapatkan dari total jarak layout
usulan dikali dengan ongkos material handling forklift semi electric sebesar Rp
1.653,48 meter/hari dan ongkos material handling kereta dorong sebesar Rp
4.851,94 meter/hari. Tabel 4.28 merupakan perhitungan total ongkos material
handling dari gudang bahan baku hingga dapat dihasilkan barang jadi sehingga di

simpan di gudang barang jadi :




Tabel 4.28 Perhitungan Total Ongkos Material Handling
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Dari Ke Alat Frekuensi | Jarak Total OMH Total OMH
angkut (m) Jarak
(m)
Gudang Ruang Forklift 3 17,28 51,84 1.653,48 85.716,40
Bahan Produksi | Semi
Baku Electric
Ruang Ruang Kereta 3 25,43 76,29 4.851,94 | 370.154,5
Produksi | Packing Dorong
Ruang Gudang Kereta 3 24,90 74,7 4.851,94 | 362.439,92
Packing | Barang Dorong
Jadi
Total 202,83 818.364,82

Jadi, total ongkos material handling dengan peralatan forklift semi electric

dan kereta dorong dari gudang bahan baku sampe ke gudang barang jadi sebesar
Rp 818.364,82.

4.2.2.6 Rekapitulasi Total Jarak Material Handling dan Total Ongkos

Material Handling Layout Usulan

Rekapitulasi- total jarak material handling dan total ongkos material

handling didapatkan dari perhitungan layout 1 sampai layout 5. Tabel 4.29

merupakan rekapitulasi total jarak material handling layout usulan.

Tabel 4.29 Rekapitulasi Jarak Material Handling dan Ongkos Material Handling

Layout Usulan

Jarak Material Handling

Total Ongkos Material Handling

Layout Usulan 1

128,4 meter

Rp 517.919,69

Layout Usulan 2

187,65 meter

Rp 754.273,76

Layout Usulan 3

189,36 meter

Rp 775.120,53

Layout Usulan 4

174,51 meter

Rp 691.074,98

Layout Usulan 5

202,83 meter

Rp 818.364,62
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4.3  Analisa
4.3.1 Analisa Layout Awal

PT Safelock Medical memiliki 10 ruangan pada gedung pembuatan
masker yang memiliki luas pabrik 2.400 m? dengan panjang 60 meter dan lebar
40 meter. Pada gudang bahan baku memiliki panjang 50 meter dan lebar 3 meter.
Pada area material bahan baku memiliki panjang 8 meter dan lebar 8 meter. Pada
ruang packing memiliki panjang 30 meter dan lebar 5 meter. Pada gudang barang
jadi memiliki panjang 40 meter dan lebar 15 meter. Pada peralatan produksi
memiliki panjang 12 meter dan lebar 8 meter. Pada kantor memiliki panjang 12
meter dan lebar 8 meter. Pada ruang produksi memiliki panjang 25 meter dan
lebar 20 meter. Pada toilet memiliki panjang 6 meter dan lebar 6 meter. Pada
gudang peralatan kantor memiliki panjang 3 meter dan lebar 3 meter. Pada
mushola memiliki panjang 6 meter dan lebar 4 meter. Layout awal memiliki jarak
material handling dari gudang bahan baku ke ruang produksi sebesar 105,03
meter, ruang produksi ke ruang packing sebesar 31,32 meter, ruang packing ke
gudang barang jadi sebesar 63,57 meter. Sehingga total jarak material handling
dari gudang bahan baku sampai ke gudang barang jadi sebesar 199,92 meter
dengan total ongkos material handling adalah sebesar Rp. 625.609,19.
4.3.2 Analisa Layout Usulan

Setelah dilakukan pengolahan data dengan menggunakan software
BLOCPLAN didapatakan 5 layout usulan. Layout usulan pertama menggunakan
pola aliran circular (berbetuk o) dan memiliki nilai Adj-score — 0,75 dengan jarak
material handling dari gudang bahan baku ke ruang produksi sebesar 32,85 meter,
ruang produksi ke ruang packing sebesar 47,16 meter, ruang packing ke gudang
barang jadi sebesar 48,39 meter. Sehingga total jarak material handling dari
gudang bahan baku sampai ke gudang barang jadi sebesar 128,4 meter dengan
total ongkos material handling adalah sebesar Rp. 517.919,69.

Layout usulan kedua menggunakan pola aliran ood-angle dan memiliki
nilai Adj-score — 0,56 dengan jarak material handling dari gudang bahan baku ke
ruang produksi sebesar 48,84 meter, ruang produksi ke ruang packing sebesar

36,09 meter, ruang packing ke gudang barang jadi sebesar 102,72 meter. Sehingga
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total jarak material handling dari gudang bahan baku sampai ke gudang barang
jadi sebesar 187,65 meter dengan total ongkos material handling adalah sebesar
Rp.754.273,76.

Layout usulan ketiga menggunakan pola aliran ood-angle dan memiliki
nilai Adj-score — 0,56 dengan jarak material handling dari gudang bahan baku ke
ruang produksi sebesar 44,91 meter, ruang produksi ke ruang packing sebesar
73,59 meter, ruang packing ke gudang barang jadi sebesar 70,86 meter. Sehingga
total jarak material handling dari gudang bahan baku sampai ke gudang barang
jadi sebesar 189,36 meter dengan total ongkos material handling adalah sebesar
Rp.775.120,53.

Layout usulan keempat pertama menggunakan pola aliran circular
(berbetuk 0) dan memiliki nilai Adj-score — 0,56 dengan jarak material handling
dari gudang bahan baku ke ruang produksi sebesar 48,66 meter, ruang produksi ke
ruang packing sebesar 60,57 meter, ruang packing ke gudang barang jadi sebesar
65,28 meter. Sehingga total jarak material handling dari gudang bahan baku
sampai ke gudang barang jadi sebesar 174,51 meter dengan total ongkos material
handling adalah sebesar Rp.691.074,98.

Layout usulan kelima memiliki total jarak yang lebih besar dibandingkan
dengan layout awal perusahaan karena pada aliran produksi layout awal memiliki
jarak yang lebih kecil dibandingkan layout usulan kelima. Layout usulan kelima
menggunakan pola aliran ood-angle dan memiliki nilai Adj-score — 0,37 dengan
jarak material handling dart gudang bahan baku ke ruang produksi sebesar 51,84
meter, ruang produksi ke ruang packing sebesar 76,29 meter, ruang packing ke
gudang barang jadi sebesar 74,7 meter. Sehingga total jarak material handling dari
gudang bahan baku sampai ke gudang barang jadi sebesar 202,83 meter dengan
total ongkos material handling adalah sebesar Rp. 818.364,82.

43.3 Analisa Layout Usulan Terpilih

Setelah dilakukan perhitungan dari ke lima layout usulan didapatkan
layout usulan terbaik yaitu pada layout usulan 1 dengan pola aliran circular dan
memiliki nilai Adj-score - 0,75 . Layout usulan terpilih memiliki jarak terpendek

sebesar 128,4 meter dengan total ongkos material handling adalah sebesar
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Rp.517.919,69. Gambar 4.40 merupakan gambar layout usulan terbaik
sebagaimana ditampilkan dari hasil layout 1

UNISSULA
-‘:ﬁﬂ‘!"l'-'-yléﬁbl e l?‘




Pintu
Keluar

Pintu
Masuk

12m
4 &m
o} -t
Lout] Lio |
25m
Out
30m —
outl s i e —
fin|
20 m)| 7
50 m -
am Ll 1 Lous) Jpsmp §in
5 &m o Gm
| B8 IG m
Eeterangzn
Aliran produksi |
1. Gudang Bahan Baku 3. Gudang Peralatan Produksi 0. Gudang peralatan Kantor
2. Area Material Bahan Baku 6. Eantor 10. Mushola
3. Fuoang Pacling 7"Ruang Produlsi
4. Gudang Barang Jadi 8. Toilet

Gambar 4.40 Layout usulan 1
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4.3.4  Analisa Perbandingan Jarak Material Handling dan Ongkos

Material Handling Layout Awal dan Layout Terpilih
Tabel 4.30 Perbandingan Jarak dan OMH antar layout awal dan layout terpilih

Pembanding Layout Awal Layout Usulan
Terpilih
Total Jarak Material Handling 199,92 meter 128,4 meter
Total Ongkos Material Handling (meter / hari) Rp. 625.609,19 Rp.517.919,69

Total jarak material pada layout awal adalah sebesar 199,92 meter dan
total ongkos material handling Rp 625.609,19 meter perhari. Setelah dilakukan
pengolahan data dengan menggunakan software Blocplan didapatkan layout
terpilih yaitu layout 1 yang memiliki nilai Adj-score — 0,75 dengan jarak yang
lebih pendek sebesar 128,4 meter. dan total ongkos material handling permeter
sebesar Rp 517.919,609.

4.4  Pembuktian Hipotesa

Dari hasil analisa dapat disimpulkan bahwa pengolahan data dengan
metode blocplan dapat menghasilkan layout usulan terbaik dengan jarak material
handling yang lebih pendek dibandingkan dengan layout awal. Metode blocplan
juga dapat menghasilkan nilai Adj-score sesuai dengan urutan score terendah
sampai tertinggi dan dapat memperlihatkan centeroid dari setiap layout.




5.1

yaitu :

5.2

BAB V
PENUTUPAN

Kesimpulan

Setelah melakukan analisa pada layout yang ada dapat diambil kesimpulan

PT Safelock Medical memiliki 10 ruangan pada gedung pembuatan
masker dengan luas tiap ruangan yang berbeda-beda. Jarak material
handling pada layout awal sebesar 199,92 meter. Total ongkos material
handling permeter pada PT Safelock Medical sebesar Rp 625.609,19.
Layout usulan memiliki total jarak yang lebih pendek sebesar 128,4 meter
dan total ongkos material handling permeter pada PT Safelock Medical
sebesar Rp 517.919,609.

Layout usulan tata letak fasilitas yang baik digunakan agar proses produksi
berjalan dengan efisien dan lancar adalah layout usulan 1 dari hasil
pengolahan software blocplan karena layout tersebut memiliki total jarak
material handling yang lebih pendek sebesar 128,4 meter dibandingkan
layout awal sebesar 199,92 meter. Sehingga mengalami pengurangan total
jarak material handling sebesar 71,52 meter. Total ongkos material
handling permeter layout usulan sebesar Rp 625.609,19 meter perhari
lebih kecil dibandingkan total ongkos material handling permeter layout
awal sebesar Rp 517.919,69. Sehingga perusahaan dapat menghemat
ongkos material handling permeter sebesar Rp 107.689,5.

Saran

Saran yang bisa penulis berikan pada penelitian ini adalah :

Adanya penelitian ini diharapkan kepada pihak perusahaan dapat
menerapkan usulan layout terpilih agar proses produksi berjalan dengan
lancar dan efisien

Adanya penelitian ini diharapkan kepada pihak perusahaan dapat

mempertimbangkan hasil penelitian untuk di terapkan untuk memudahkan
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proses material handling, mengurangi jarak, dan lebih menghemat ongkos
material handling

UNISSULA
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