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Abstrak

Abstrak — Dunia saat ini sedang menghadapi era pasar bebas dimana terjadi
persaingan yang ketat, salah satu cara yang dapat dilakukan adalah dengan
memaksimalkannya tata letak fasilitas produksi. Perancangan tata letak fasilitas
pada proses produksi merupakan salah satu hal penting untuk meningkatkan
efisiensi supaya proses produksi berjalan dengan lancar. Proses produksi UD. SJ
Pratama memiliki 8 stasuin kerja yang meliputi stasiun gudang bahan baku, stasiun
pemotongan, stasiun pengeringan menggunakan oven, stasiun pembentukan,
stasiun perakitan, stasiun quality control, stasiun finishing, dan stasiun gudang
barang jadi. Tata letak fasilitas pada UD. SJ Pratama memerlukan perbaikan,
sehingga diharapkan setelah dilakukan usulan layout dapat mengatasi masalah yang
terjadi dan meminimasi jarak perpindahan material produk dan manusia sehingga
dapat meminimasi material handlingnya. Dari hasil pengolahan software blocplan
usulan tata letak fasilitas yang baik digunakan agar proses produksi berjalan dengan
efisien dan lancar adalah layout usulan satu karena layout tersebut memiliki total
jarak material handling yang lebih pendek sebesar 318,55 meter dibandingkan
layout awal sebesar 847,64 meter. Sehingga mengalami pengurangan total jarak
material handling sebesar 529,09 meter, kemudian untuk total ongkos material
handling layout usulan sebesar Rp 930.009,91 lebih kecil dibandingkan total
ongkos material handling pada layout awal sebesar Rp 2.478.487,18.

Kata Kunci : ARC (Activity Relationship Chart), Tata Letak Fasilitas, Blocplan,
Ongkos Material Handling
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Abstract

Abstract — The world is currently facing a free market era, where there is intense
competition. One way that can be done is by maximizing the layout of production
facilities. Designing the layout of facilities in the production process is one of the
important things to increase efficiency so that the production process runs smoothly.
UD production process. SJ Pratama is carried out in one building with several work
stations which include a raw material warehouse station, cutting station, drying
station using an oven, forming station, assembly station, quality control station,
finishing station, and finished goods warehouse station. UD. SJ Pratama needs
improvements, so it is hoped that after the layout proposal is carried out, it can
overcome the problems that occur and minimize the distance between product
material and human movement so that material handling can be minimized. From
the results of the Blocplan software processing, the proposed facility layout that is
good for use so that the production process runs efficiently and smoothly is
proposed layout 1 because this layout has a shorter total material handling distance
of 318.55 meters compared to the initial layout of 847.64 meters. So there is a
reduction in the total material handling distance of 529.09 meters, then the total
material handling costs for the proposed layout are IDR 930,009.91, which is
smaller than the total material handling costs for the initial layout of IDR
2,478,487.18.

Keywords:ARC (Activity Relationship Chart), Facility Layout, Blocplan, Material
Handling Costs

XiX



BAB |
PENDAHULUAN

1.1  Latar Belakang Masalah

Dunia saat ini sedang menghadapi era pasar bebas, dimana terjadi
persaingan yang ketat. Perusahaan dituntut untuk meningkatkan efektifitas,
efisiensi, dan produktivitas dalam proses produksinya menghadapi kondisi ini,
dimana variasi produk tinggi, daur hidup produk yang pendek, permintaan yang
selalu berubah-ubah, dan adanya tuntutan dalam hal pengiriman yang tepat waktu,
menyebabkan perusahaan memerlukan strategi untuk meningkatkan efisiensi
dalam menggunakan fasilitas, Suatu sistem manufaktur harus dapat menghasilkan
produk-produk dengan ongkos yang rendah dan kualitas tinggi, serta dapat
mengirimkannya tepat waktu kepada pelanggan.

Salah satu cara yang dapat dilakukan adalah dengan memaksimalkannya
tata letak fasilitas produksi. Tata letak fasilitas yang buruk merupakan pemborosan
(waste) yang harus diminimalisi, salah satunya adalah penempatan departemen
yang tidak mengikuti kaidah kedekatan hubungan, yang menyebakan pergerakan
Material handling menjadi jauh dan ini tentunya menjadi beban bagi para pekerja.
Sehingga dibutuhkan tata letak fasilitas yang baik untuk mengurangi beban
pekerja dalam melakukan pekerjaannya. Pengurangan beban kerja dapat
dilakukan dengan meminimumkan jarak aliran Material handling dan
merencanakan rute perencanaan yang lebih teliti sesuai dengan aliran proses
produksi (Khomsan, 2007)

Definisi tata letak fasilitas adalah suatu tata cara pengaturan fasilitas-
fasilitas produksi guna menunjang proses produksi (Sritomo, 1996). Tata letak
secara umum ditinjau dari sudut pandang produksi adalah susunan fasilitas-
fasilitas produksi untuk memperoleh efisiensi pada suatu produksi (Purnomo,
2004). Tujuan perancangan tata letak fasilitas yaitu untuk menentukan bagaimana
koordinasi dari setiap fasilitas produksi diatur sedemikian rupa sehingga mampu

menunjang upaya pencapaian efisiensi dan efektifitas operasi kegiatan produksi.



UD. SJ Pratama adalah salah satu perusahaan yang bergerak di bidang
industri furniture, yang berada di Desa Bekutuk, Kecamatan Randublatung,
Kabupaten Blora. Dengan produk yang dihasilkan adalah meja : kudus rect table,
rockwell rect table dan belleza round dining table. Terdapat 20 karyawan pada UD.
SJ Pratama tersebut meliputi 15 karyawan harian dan 5 karyawan borongan. Jam
kerja pada UD. SJ Pratama 6 hari dan 1 hari libur yaitu pada hari minggu di mulai
dari pukul 07:00 sampai 17:00 WIB dan jam lembur kerja dari jam 17:00 sampai
pukul 23:00 WIB jika terdapat waktu mepet pada pengiriman produk karena pada
setiap desain rata-rata hanya 1 minggu waktu penyelesainnya.

Proses produksi UD. SJ Pratama dilakukan pada satu gedung dengan
beberapa stasuin kerja yang meliputi stasiun gudang bahan baku, stasiun
pemotongan, stasiun pengeringan menggunakan oven, stasiun pembentukan,
stasiun perakitan, stasiun quality control, stasiun finishing, dan stasiun gudang
barang jadi. Tata letak fasilitas yang ada pada tiap stasiun produksi memerlukan
pembenahan dikarenakan adanya tata letak produksi yang kurang teratur, terutama
pada gudang bahan baku yang di pisah menjadi dua tempat, pertama gudang bahan
baku kayu jati dari TPK dan kedua kayu jati putih (kampung). Lokasi gudang bahan
baku jati putih berjauhan dari stasiun pemotongan dan jalan menuju stasiun
pemotongan tersebut terdapat banyak kayu yang tentunya akan mengganggu
kenyamanan karyawan saat memindahkannya, dapat di lihat pada gambar 1 yaitu

sebagai berikut.

Gambar 1.1 stasiun produksi pada UD. SJ Pratama.



Gambar 1.1 stasiun produksi pada UD. SJ Pratama.

Banyaknya permintaan dari pelanggan menghasilkan permintaan
perbulannya mencapai kurang lebih 80 produk meja membuat penumpukan kayu
dari berbagai model maupun type meja kudus rect table, rockwell rect table dan
belleza round dining table yang akan di rakit atau meja yang sudah jadi. Hal
tersebut mengakibatkan ruang produksi ‘menjadi lebih sempit karena jarak
pemindahan yang jauh dan terjadi adanya penumpukan meja yang belum
dipindahkan.

Selain itu terdapat pula by-passing pada aliran bahan yang melewati satu
atau lebih stasiun sebelum sampai di stasiun yang dituju. Dari gambar 1 di atas
terlihat banyakya limbah kayu yang berserakan di sekitar stasiun pemotongan yang
sekaligus jalan dari stasiun quality control ke stasiun gudang bahan jadi, akibatnya
stasiun quality control harus bergeser kebelakang lagi akibat barang yang
menumpuk karena karyawan susah memindahkan produk ke gudang barang jadi.
Tata letak fasilitas seperti ini tentunya akan sangat menghambat kelancaran proses
produksi sehingga mengakibatkan besarnya jarak perpindahan bahan, lamanya
waktu perpindahan bahan dan mahalnya ongkos material handling.

Dengan demikian kondisi tata letak tentunya harus diperbaiki agar material
handling dalam proses produksi di UD. SJ Pratama furniture dapat menjadi lebih
efektif dan efisien. Untuk menyelesaikan permasalahan tersebut dibutuhkan
perbaikan tata letak fasilitas pada perusahaan, sehingga diharapkan dapat
membantu memperbaiki tata letak terdahulu agar pengaturan fasilitas - fasilitas
produksi yang tepat, mampu memanfaatkan luas area perusahaan, alur produksi

dapat sesuai dengan pola material yang ada, dapat memperkecil biaya material



handling, meminimasi waktu produksi, mengurangi jarak perpindahan material,

mencegah adanya perpotongan aliran bahan, meminimalisir aliran bolak-balik serta

memperlancar gerakan perpindahan material sehingga didapatkan aliranproses kerja

yang lancar, teratur, dan aman.

1.2

Rumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang tersebut diatas permasalahan yang akan dibahas

dalam penelitian ini adalah sebagai berikut :

1.

1.3
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Bagaimana perbandingan total jarak perpindahan material layout awal
dengan layout usulan?

Bagaimana perbandingan ongkos material handling layout awal dengan
layout usulan?

Bagaimana usulan perbaikan tata letak fasilitas guna memperbaiki proses
produksi agar dapat berjalan secara efektif dan efisien?

Batasan Masalah

Batasan Masalah dalam penelitian ini adalah sebagai berikut :

Perhitungan penelitian ini menggunakan metode yang dipilih.

Penelitian ini hanya fokus pada perbaikan perancangan tata letak fasilitas
pada gedung produksi mebel.

Tujuan Penelitian

Adapun tujuan yang ingin dicapai dalam penelitian ini adalah

Untuk membandingkan hasil total jarak perpindahan material layout
awal dengan layout usulan.

Untuk membandingkan hasil ongkos material handling layout awal
dan layout usulan.

Untuk mengetahui usulan perbaikan tata letak fasilitas.



1.5  Manfaat Penelitian
Manfaat dari penelitian ini adalah sebagai berikut :

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

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

3. Sebagai usulan bagi UD. SJ Pratama untuk memperbaiki tata letakfasilitas

agar proses produksi dapat berjalan dengan efisien dan lancar.

1.6  Sistematika Penulisan

Perancangan dalam memudahkan penulisan penelitian ini, maka
laporandapat disusun dengan 5 bab, berikut merupakan sistematika penulisan :
BAB | PENDAHULUAN

Pendahuluan menjelaskan tentang latar belakang permasalahan yang
akan diangkat dalam penelitian meliputi latar belakang masalah, perumusan
masalah, batasan masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian dan sistematika
penyusunan laporan.
BAB Il TINJAUAN PUSTAKA DAN LANDASAN TEORI

Landasan teori merupakan pembahasan tentang metode-metode yang
akan digunakan serta teori-teori penunjang yang akan digunakan untuk
landasan pemecahan masalah yang ada dalam proses penelitian yang akan
dilakukan.
BAB Il METODOLOGI PENELITIAN

Metode penelitian menjelaskan mengenai tahapan-tahapan yang ada
dalam penelitian yang akan dilakukan sebagai upaya dalam pemecahan
masalah, sehingga nantinya akan didapatkan solusi-solusi pemecahan masalah
yang sesuai dengan tujuan dilakukannya penelitian.

BAB IV HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN
Pengolahan dan analisa data menyajikan data-data terkait dengan penelitian

dan pemecahan masalah selama dalam proses penelitian serta memaparkan hasil

analisa terhadap data-data yang diperoleh dari objek penelitian.



BAB V PENUTUP
Penutup menjelaskan tentang kesimpulan dari hasil penelitian yang telah

dilakukan dan saran yang diberikan kepada perusahaan berdasarkan dari

permasalahan.

UNISSULA
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TINJAUAN PUSTAKA DAN 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 Pada penelitian ini dilakukan Manoj Shanthpure dan Tuan Shivakumar,
Pergerakan material di bagian kaca, pemuatan, dan kiln yang kurang baik. Karena
tata letak pabrik yang kurang optimal sehingga harus merancang tata letak baru.
yang optimal yang akan mengurangi upaya penanganan material. Metodologi
pertama digunakan perencanaan tata letak sistematis (SLP) secara manual,
kemudian menggunakan perangkat lunak ALDEP yang menghasilkan tiga tata letak
yang diusulkan dengan hasil yang lebih optimal dengan mempertimbangkan semua
keterbatasan.

Tambunan, M., E. Ginting, and R. M. Sari. 2018. Penelitian dilakukan di
PT. XYZ memiliki proses produksi dengan aliran material yang tidak teratur dan
penataan mesin yang rumit sehingga perlu dilakukan desain ulang. Tujuan dari
penelitian ini adalah membandingkan perpindahan pergerakan menggunakan
algoritma BLOCPLAN dan ALDEP dalam rangka mendesain ulang tata letak yang
ada. Perancangan ulang tata letak lantai produksi dilakukan dengan menerapkan
algoritma BLOCPLAN dan ALDEP. Algoritma yang digunakan untuk mencari
desain tata letak terbaik dengan membandingkan momen perpindahan dan pola
aliran. Perpindahan momen pada tata letak lantai produksi perusahaan saat ini
sebesar 2.090.578,5 meter per tahun dan pola aliran material tidak beraturan.
Berdasarkan perhitungan, momen perpindahan untuk BLOCPLAN sebesar
1.551.344,82 meter per tahun dan ALDEP sebesar 1.600.179 meter per tahun.
Aliran Material yang dihasilkan berbentuk garis lurus.

(Sholeha et al. n.d.)Meneliti Perancangan tata letak fasilitas menggunakan
metode BLOCPLAN “Studi Kasus Toko Oleh-Oleh Surabaya Honest”. Salah satu

kekurangannya pada tata letak fasilitas yaitu posisi penempatan etalase yang terlalu



membosankan. Usulan perbaikan fasilitas diambil karena masih banyaknya space
kosong pada toko. Hasil dari penelitan ini adalah menghasilkan 2 area yang harus
didekatkan dan menjadi area usulan perbaikan yaitu area parkir dan area tunggu
(Latifa et al., 2022).

Haidar Imam Fathoni, 11za Athuyatamimy Hanun, Wakhid Akhmad, Cucuk
Nur Rosyidi,Muhammad Wira,Putri Sausan Kis Hanifa,Pringgo Widyo,Retno
Wulan Damayanti, 2022. Meneliti ”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.(Haidar et al., 2022)

Nur Muhammad Faiz, Andre Sugiyono, Brav Deva Bernadhi, 2022.
Meneliti “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 lebith 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.(Nur et al., 2022)

Yusraini muharni, Evi Febianti dan Rizkhi Vahlevi. “Perancangan Tata
Letak Fasilitas Gudang pada Hot Strip Mill Menggunakan Metode Activity
Relationship Chart dan Blocplan”. Tujuan dari penelitian ini ialah untuk merancang
tata letak fasilitas gudang baru dengan mempetimbangkan tingkat kedekatan tiap

fasilitas dan departemen. “Perancangan Tata Letak Fasilitas Gudang pada Hot Strip



Mill Menggunakan Metode Activity Relationship Chart dan Blocplan”, judul
penelitian ini diangkat oleh Yusraini muharni, Evi Febianti dan Rizkhi Vahlevi.
Tujuan dari penelitian ini ialah untuk merancang tata letak fasilitas gudang baru
dengan mempetimbangkan tingkat kedekatan tiap fasilitas dan departemen. Dari
hasil analisis data mendapat layout tata letak fasilitas Gudang ini yang dirancang
dengan metode BLOCPLAN memberikan jarak perpindahan material handling
terpendek yaitu 18.392 meter 2022). (Muharni et al., 2022)

Afrida Nur Aini , Raden Faridz , Iffan Maflahah 2019. Usulan Perbaikan
Tata Letak Fasilitas Produksi Kue Kering di PT. Surya Indah Food Multirasa.
Tujuan dilakukan penelitian ini adalah untuk mendapatkan usulan perbaikan tata
letak fasilitas agar proses produksi berjalan dengan lancar dan menimbulkan rasa
aman bagi tenaga kerja pada saat melakukan pemindahan bahan dari proses satu ke
proses lain. Hasil dari penelitian ini Perancangan usulan perbaikan fasilitas PT
Surya Indah Food Multirasa menggunakan Blocplan90 menghasiikan rancangan
usulan lebih optimal dibandingan layout awal.(Afrida et al., 2019).

Ibnu Adillah, Nuzulia Khoiriyah dan Wiwiek Fatmawati dengan judul
“Usulan Perbaikan Tata Letak Fisilitas dengan Menggunakan Metode BLOCPLAN
dan CORELAP Untuk Meminimumkan Jarak Material Handling”, Menjelaskan
bahwa layout yang dihasilkan oleh metode corelap memiliki efisiensi sebesar
30,60% dari layout awal dengan jarak 82,2 meter. sedangkan layout yang dihasilkan
metode blocplan didapatkan efisien sebesar 1,17% dari layout awal dengan jarak
sebesar 117,07%. Oleh karena itu, layout dengan menggunakan metode corelap
terpilih karena menghasilkan jarak material handling terkecil.

Moch Adhi Daya, Farida Djumiati Sitania dan Angriani Profita dengan
judul “Perancangan Ulang Tata Letak Fasilitas Dengan Metode BLOCPLAN”
penelitian ini dilakukan di UKM Roti Rizki, adanya penempatan peralatan yang
digunakan untuk proses produksi tidak memperhatikan aliran proses produksi.
Sehingga mengakibatkan ruang gerak para pekerja menjadi terbatas. Penyelesaiaan
masalahnya adalah dengan menggunakan metode BLOCPLAN. Dan didapatkan
hasil layout usulan yang dipilih berdasarkan dari nilai R-Score yang nilainya

mendekati 1 yaitu layout ke-13 dengan efisiensi jarak perpindahan material sebesar
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11,35meter atau sebesar 3,79% (Daya et al., 2019)

Alman Rizky Mulianta Ginting, Anita Christiene Sembiring, 2021. Meneliti
“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.(Alman et
al., 2021



Tabel 2.1 Tinjauan Pustaka
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No Penulis Judul Sumber Metode Permasalahan Hasil
1. Shanthpurel and | Perancangan tata | Jurnal International | (SLP) trial and | Pergerakan material di | Metodologi pertama
Shivakumar?2 letak Fasilitas dan | Research ~ Journal  of | error bagian kaca, pemuatan, dan | digunakan  perencanaan
penanganan material | Engineering and | menggunakan kiln yang kurang baik. | tata letak sistematis (SLP)
yang efektif untuk | Technology (IRJET)," Vol. | software ALDEP | Karena tata letak pabrik | secara manual, kemudian
keramik 4, No. 7, Juli yang  kurang  optimal | menggunakan perangkat
tanaman isolator. 2017. Hal. 1675-1678. sehingga harus merancang | lunak  ALDEP  yang
tata letak baru. yang | menghasilkan tiga tata
optimal yang akan | letak yang diusulkan
mengurangi upaya | dengan hasil yang lebih
penanganan material. optimal dengan semua

keterbatasan.

Tambunan,

Ginting, and Sari

Tata letak fasilitas
produksi dengan
membandingkan

momen perpindahan
menggunakan
Algoritma

BLOCPLAN

ALDEP

dan

Jurnal IOP " Publishing, | BLOCPLAN dan
IOP Conf. Series: | ALDEP
Materials Science and

Engineering

309 (2018) 012032

PT. XYZ memiliki proses

produksi dengan aliran
material yang tidak teratur
dan penataan mesin yang
rumit  sehingga  perlu
dilakukan desain ulang.
Karena pola aliran material

tidak beraturan.

Berdasarkan perhitungan,
perpindahan BLOCPLAN
1.551.344,82
meter/tahun dan ALDEP
1.600.179

sebesar

sebesar

meter/tahun. Aliran
Material yang dihasilkan
berbentuk garis lurus yang
sebelumnya sebesar

2.090.578,5 meter / tahun
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Sholeha et al. Perancangan  tata | Jurnal Taguchi: Jurnal | Metode Salah satu kekurangannya | Dari ARC dan ARD
letak fasilitas | Ilmiah Teknik dan | BLOCPLAN. pada tata letak fasilitas | menghasilkan 2 area yang
menggunakan Manajemen Industri yaitu posisi penempatan | harus  didekatkan  dan
metode p-ISSN2798-964XDOI etalase yang terlalu | menjadi area usulan
BLOCPLAN “Studi | Issue: 10.46306/tgc.v2i2 membosankan. Usulan | perbaikan  yaitu  area
Kasus Toko Oleh- | tahun 2022. perbaikan fasilitas diambil | parkir dan area tunggu .
Oleh Surabaya karena masih banyaknya
Honest”. space kosong pada toko.

Imam et al. Perbaikan Tata | IDEC, Tahun 2022, | Metode CV. XYZ  merupakan | Berdasarkan hasil
Letak Fasilitas | Halaman 9 2022 ISSN: | BLOCPLAN. perusahaan garmen yang | software Blocplan
Produksi Pabrik | 2579-6429 23 Juli 2022. memproduksi berbagai | layout yang terpilih
Garmen CV XYZ model baju. Layout pada | adalah layour 4 dengan
dengan metode CV. XYZ memiliki alur | score tertinggi,
Blocplan  Seminar yang rumit sehingga | perpindahan  material
dan Konferensi banyak terjadi perpindahan | yang efisien dan cost
Nasional IDEC. yang kurang efisien yang | material handling

membuat kurang | paling rendah.
optimalnya biaya material
handling.

Muhammad Faiz | Usulan  Perbaikan | jurnal Konstelasi Ilmiah | Meode Kesulitan pada proses | Setelah dilakuakn analisa

et al. n.d. Tataletak Fasilitas | mahasiswa UNNISULA7, | BLOCPLAN material handling karena | dan perhitungan layout
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PT Promanufacture
Indonedia
Menggunakan
Aplikasi Blocplan.

Halaman 210 — 222, tahun

2022.

ada faslitas produksi yang

terpisah. Dan fasilitas
produksi yang terpisah di
lantai dua membuat jarak
lebih

panjang dan ongkos matrial

matrial  handing

handling lebih besar.

usulan  dari  aplikasi

blocplan membuat
material handling menjadi
lebih

melewati

mudah tanpa
lift dan jarak
material hamdling menjadi

lebih pendek.

Mubharni Perancangan  Tata | Jurnal Hasil Penelitian dan | Metode Peningkatan produksi pada | Kajian ini bertujuan untuk
Letak Fasilitas | Karya  Ilmiah - dalam | BLOCPLAN dan | HSM saat ini belum | merancang Tata letak
Gudang pada Hot | Bidang Teknik Industri | Activity diimbangi dengan jumlah | Fasilitas gudang baru
Strip Mill | Vol. 8, No. 1, tahun 2022. | Relationship fasilitas, mesin, alat dan | dengan
Menggunakan Chart (ARC). kondisir gudang tertata | mempertimbangkan
Metode Activity rapih.  ini mengakibatkan | tingkat kedekatan tiap
Relationship  Chart produktivitas bekerja | fasilitas dan departemen.
dan Blocplan. terkendala dan  tidak | Kemudian, juga
efisien. mengevaluasi jarak
material handling yang
optimal.
Aini, Faridz, and | Usulan  Perbaikan | Agrointek Volume 13 | Metode Kekurangan perbaikan | Perancangan usulan
Maflahah Tata Letak Fasilitas | No:168-176 BLOCPLAN layout  fasilitas, luas | perbaikan fasilitas PT
Produksi Kue Kering | Tahun 2019. ruangan yang terbatas | Surya Indah Food
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di PT. Surya Indah

Food Multirasa.

mengakibatkan  kesulitan

dalam perpindahan posisi

Multirasa  menggunakan

Blocplan90 menghasilkan

tahapan proses usulan. rancangan usulan lebih
optimal dibandingan
layout awal .
Ibnu Adillah, | Usulan  Perbaikan | Jurusan Teknik Industri, | Bloc Layout | Tata letak departemen di | Hasil dari  penelitian
Nuzulia Tata Letak Fisilitas | Fakultas Teknologi | Overview  with. | divisi  produksi  suku | menggunakan metode
Khoiriyah n.d. dengan Industri, Universitas | Layout <Planing | cadang memiliki letak | BLOCPLAN dan
Menggunakan Sultan Agung Semarang, | (BLOCPLAN) berjauhan dan bolak balik, | CORELAP  menunjukan
Metode Tahun 2019. dan sehingga proses material | layout yang dihasilkan
BLOCPLAN  dan Computerized handling oleh para pekerja | oleh metode CERELAP
CORELAP  Untuk Relationship menjadi lebih berat dan | memiliki efisiensi sebesar
Meminimumkan Layout - Planing | jalurnya lebih panjang. 30,60% dari layout awal
Jarak Material (CORELAP). dengan jarak 82,2 meter.
Handling. Sedangkan metode
BLOCPLAN didapatkan
efisiensi sebesar 1,7% dari
layout awal dengan jarak
117,07 meter.
Daya, Sitania, | Perancangan Ulang | Jurnal  Ilmiah  Teknik | Metode Tata letak fasilitas UKM | Berdasarkan permasalahan
and Profita Tata Letak Fasilitas | Industri, Vol 17, Issue 2, | BLOCPLAN. Roti Rizki belum | tata letak UKM Roti Rizki
Produksi dengan Halaman 140 — 145, tahun mengikuti  suatu aturan | yang digunakan adalah
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Metode Blocplan™. 2019. khusus dalam penempatan | metode Blocplan  dan
peralatan. Mesin- mesin | berdasarkan nilai R-score
yang digunakan untuk | yang nilainyamendekati 1
proses  produksi  tidak | adalah layout ke 13 dengan
memperhatikan aliran | efisiensi jarak perpindahan
proses produksi. Hal ini | material sebesar 11,35
dapat mengakibatkan ruang | meter atau sebesar 3,79%.

gerak para pekerja menjadi

terbatas.

10. | Rizky, Ginting, | Perancangan Ulang | Jurnal.  llmiah  Teknik | Metode Bentuk  tata memiliki | Hasil yang didapat dari
and Sembiring Tata Letak Fasilitasn | Industri Prima, Vol 4, | BLOCPLAN kendala ' dalam  proses | penelitian ini
Mesin Giling | Issue 1, Halaman 17 — 22, produksinya sehingga | menggunakan metode
Jagung tahun 2021. waktu produksi melambat. | Blocplan dan
Menggunakan menghasilkan nilai tata

Metode Alogaritma
Blocplan .

letak alternatif yang lebih
baik dari tata letak awal

gedung.
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Berdasarkan tinjauan pustaka yang di lakukan, dapat di ambil kesimpulan sebagai

berikut.

a. Metode Blocplan merupakan program yang dikembangkan untuk perancangan

tata letak fasilitas menggunakan algoritma hybrid yang menggabungkan antara

algoritma konstruktif dan algoritma perbaikan.

b. Metode Computerized Relationship Layout Planning (CORELAP) merupakan

merupakan metode construction yang mengubah data kualitatif menjadi data

kuantitatif sehingga menentukan fasilitas pertama yang diletakkan didalam

layout diperlukan data keterkaitan hubungan aktivitas.

Tabel 2.2 Perbandingan metode

No

Metode

Kelebihan

Kekurangan

Blocplan

Bila jumlah departemen sedikit atau luasnya
area yang hampir sama akan menghasilkan
solusi yang lebih optimal. Serta mendapatkan
usulan tata letak alternatif yang lebih baik
dan akan menghasilkan jarak perpindahan

yang lebih pendek.

Tidak dalam

menangkap

optimal
layout secara

akurat, pengembangan tata

letak hanya dapat dicari
dengan melakukan perubahan
atau pertukaran letak stasiun

kerja satu dengan yang lainya.

Computerized
Relationship Layout
Planing (CORELAP)

Menghasilkan aliran yang lebih efisien

melalui perancangan tata letak dengan
memperhatikan urutan suatu proses serta
hubungan setiap aktivitas yang: terjadi
dengan melakukan perancangan layout dan

fasilitas.

Tidak dapat menentukan
lokasi kegiatan usulan awal
serta batasan masukan dan

hasilan yang sama

Dari pengertian serta perbandingan yang ada pada tabel 2.2 di atas, penulis

memilih untuk menggunakan metode Blocplan karena 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 ruang yang dimilikinya. Hasil akhir

dari metode ini berupa usulan tata letak alternatif yang lebih baik dan akan

menghasilkan jarak perpindahan yang lebih pendek.




17

2.2 Landasan Teori

2.2.1. Tata Letak Fasilitas

Tata letak fasilitas adalah tata cara pengaturan fasilitas pabrik untuk
menunjang kelancaran operasi (proses produksi) dari pabrik tersebut. Pengaturan
tersebut memanfaatkan luas area perusahaan untuk penempatan mesin atau fasilitas
penunjang produksi lainnya, kelancaran perpindahan material, penyimpatan
material, pekerja dan lain sebagainya (Wignjosoebroto, 2003), dengan tujuan untuk
mengatur area kerja dan segala fasilitas produksi yang paling ekonomis untuk
beroperasi produksi aman dan nyaman sehingga akan dapat menaikkan moral kerja
dengan performance dari operator (Apple, 1990).

Tata letak fasilitas adalah pengaturan mesin, alat, bangunan, operator, mesin
dan lain lain menggunakan algoritma tertentu dengan tujuan untuk mengurangi total
biaya perpindahan (Hadiguna, R. A., & Setiawan, 2008).

Menurut Heizer dan Render (2020), tata letak merupakan suatu keputusan
penting dalam sebuah operasi dalam jangka panjang. Ada 2 hal yang diatur letaknya
pada letak pabrik yaitu pengaturan mesin dan pengaturan pada masing-masing
departemen produksi. Perancangan tata letak yang baik akan mengurangi

pemborosan waktu (delay).

2.2.2. Perancangan Tata Letak Fasilitas

Perancangan tata letak fasilitas merupakan aktivitas yang penting dalam
merencanakan sebuah fasilitas baru maupun bersifat perancangan ulang. Tata letak
fasilitas yang dirancang dengan baik pada umumnya akan memberikan kontribusi
positif dalam optimalisasi proses operasi perusahaan dan pada akhirnya akan
menjaga kelangsungan hidup perusahaan serta keberhasilan perusahaan. Tata letak
pabrik atau tata letak fasilitas dapat didefinisikan sebagai tata cara pengaturan
fasilitas-fasilitas pabrik guna menunjang kelancaran proses produksi. Pengaturan
tersebut akan berguna untuk luas area penempatan mesin atau fasilitas penunjang
produksi lainnya, kelancaran gerakan perpindahan material, penyimpanan material
baik yang bersifat temporer maupun permanen, personel pekerja dan letaknya yaitu
pengaturan mesin dan pengaturan departemen yang ada dari pabrik (Sugiyono,
2018).
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Perancangan tata letak fasilitas berkaitan dengan perancangan sistem
penanganan material. Perancangan tata letak dengan penanganan material selalu
terkait satu dengan yang lainnya. Perancangan penanganan material bukan hanya
menangani material namun menyangkut beberapa aspek lain seperti penanganan,
penyimpanan, transportasi, dan pengendalian material. Perancangan tata letak
sudah menjadi dasar dalam industri yang dapat mempengaruhi efisiensi kerja. Hal
ini memerlukan rencana penempatan pekerja, material, mesin, peralatan dan
fasilitas pendukung manufaktur lain untuk menciptakan tata letak pabrik yang
paling efektif (Purnianto, 2018).

2.2.3. Tujuan Tata Letak Fasilitas

Menurut (Arif Muhammad 2017) tujuan tata letak fasilitas adalah :
1. Mengurangi Investasi Alat

Perancangan tata letak nantinya dapat memberi manfaat untuk mengurangi
investasi dalam peralatan, penyusunan tata letak fasilitas akan dapat mengurangi
seluruh peralatan yang diperlukan.
2. Penggunaan Ruang Menjadi Lebih Efektif

Penggunaan ruang dapat menjadi lebih efektif apabila fasilitas disusun
sedemikian rupa sehingga jarak antara fasilitas dapat seminimal mungkin dengan
tidak mengurangi ruang gerak pekerja, dengan jarak minimum dapat menghemat
luas area yang digunakan karena setiap meter luas lantai akan memberi beban biaya.
3. Menjaga Perputaran Barang Setengah Jadi Menjadi Lebih Baik

Produksi dinilai lancar jika bahan melalui proses dengan waktu sesingkat
mungkin. Hal ini bisa dicapai ketika suatu proses produksi bisa terhindar dari
adanya penumpukan barang setengah jadi.
4. Menjaga Fleksibilitas Susunan Mesin dan Peralatan

Ada waktunya suatu pabrik melakukan perbaikan atau penambahan fasilitas
atau pembangunan gedung baru. Untuk itu perancangan tata letak harus dapat
menjamin atau menjaga fleksibilitas susunan mesin-mesin atau fasilitas-fasilitas
dari kemungkinan tersebut.
5. Memberikan Kemudahan, Keamanan, dan Kenyamanan Bagi Karyawan

Untuk memberikan kemudahan, keamanan, dan kenyamanan bagi karyawan, yang
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perlu diperhatikan dalam proses perancangan tata letak adalah bagaimana caranya
mengatur ruang lingkup pekerjaan seperti pencahayaan, sirkulasi udara,
temperature, pembuangan limbah dan lain sebagainya.

6. Meminimumkan Material Handling

Setiap proses produksi tidak bisa menghindari dari adanya gerakan
perpindahan material. Perpindahan akan memberikan beban biaya produksi yang
tidak sedikit.

7. Memperlancar Proses Produksi

Proses manufaktur menjadi lebih mudah dengan dilakukannya perancangan
tata letak fasilitas menggunakan metode atau tipe-tipe tata letak yang sesuai, proses
produksi bekerja sesuai dengan aliran proses yang sudah ditetapkan.

8. Meningkatkan Efektifitas Penggunaan Tenaga Kerja

Tata letak fasilitas sangat berpengaruh terhadap produktifitas, departemen
yang disusun berdasarkan aliran proses produksi yang tepat dan dengan peralatan
pemindahan yang modern dapat mengurangi tenaga dan waktu yang diperlukan
dalam melakukan pekerjaan.

Menurut Menurut Heizer dan Render (2020), ada 2 hal yang diatur letaknya
pada letak pabrik yaitu pengaturan mesin dan pengaturan pada masing-masing
departemen produksi. Perancangan tata letak yang baik akan mengurangi
pemborosan waktu (delay).

1. Meminimalkan kegitan permindahan material (material handling)

Terdapat beberapa elemen yang dibutuhkan pada kegitan pemindahan
material yaitu, manusia, 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
kecil dibutuhkan perancangan dan penempatan peralatan mesin yang baik agar
produksi dapat 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 lebih efektif dan efisien
apabila perancangan tata letaknya terencana dengan baik.
4. Mengurangi inventory in-process

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

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

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

Tata letak fasilitas yang rapi, pencahayaan yang sesual, sirkulasi udara yang
cukup, kebisingan rendah dan sebagainya akan memberikan kepuasan kerja bagi
karyawam.
8. Mempermudah aktivasi supervisi

Dengan merancang tata letak kantor berada diatas lantai produksi maka 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 lebih optimal dalam artian tidak berlebihan dan tidak kekurangan sehingga
menghasilkan kegiatan produksi berlangsung tanpa adanya hambatan.

10. Mengurangi faktor yang bisa merugikan dan mempengaruhi kualitas bahan
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setengah jadi atau produk jadi. Adanya getaran yang dihasilkan oleh mesin, debu
dari proses produksi, suhu yang tinggi dan sebagainya akan menyebabkan
kecacatan pada proses produk setengah jadi atau produk jadi. Maka tata letak yang
baik akan mengurangi kerusakan-kerusakan yang akan ditimbulkan dari proses

produksi.

2.2.4. Prinsip Tata Letak

Menurut (Purnianto, 2018) berdasarkan aspek tujuan dan keuntungan
prinsip tata letak fasilitas yang terencana dengan baik adalah dengan integrasi
secara menyeluruh dari semua faktor yang mempengaruhi proses produksi,
perpindahan jarak paling minimal, aliran kerja berlangsung secara normal, seluruh
area yang ada dimanfaatkan secara efektif dan efisien, kepuasan kerja dan rasa
aman pekerja terpelihara serta pengaturan tata letak fasilitas yang fleksibel.
Beberapa prinsip di dalam perancangan tata letak fasilitas menurut (Varinder
Khurana, 2015) terdiri dari :

1. Memudahkan dalam pencarian.
2. Dapat meminimumkan jarak dalam pencarian.
3. Tata letak harus aman.

4. Tata letak harus fleksibel.
2.2.5. Jenis — Jenis Tata Letak Fasilitas

Secara umum, tata letak dalam industri manufaktur dikelompokkan dalam
empat jenis yaitu (Hadiguna, 2008) :

1. Tata letak produk (Product Layout)

Tata letak produk umumnya digunakan untuk pabrik yang memproduksi
satu macam produk atau kelompok produk dalam jumlah besar dan waktu
produksinya lama. Dengan tata letak berdasarkan aliran produksi, mesin dan
fasilitas produksi lainnya diatur menurut prinsip Machine after machine. Mesin
disusun menurut urutan proses yang ditentukan pada pengurutan produksi. Setiap
komponen berjalan dari satu mesin ke mesin berikutnya melewatiseluruh daur
operasi yang dibutuhkan. Tujuan utama tata letak produk adalah mengurangi proses
pemindahan bahan dan memudahkan pengawasan dalam aktivitas produksinya.

Secara grafis dapat dilihat pada gambar 2.1 sebagai berikut (Hadiguna, 2008).
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Gambar 2.1 Tata Letak Produk (Product Layout)

Keuntungan tata letak produk adalah :

a.

=

o o

o Q 4 o

Aliran material yang sederhana dan langsung.

Persediaan barang dalam proses yang rendah.

Total waktu produksi per unit yang rendah.

Tidak memeriukan skilltenaga kerja yang tinggi.

Kebutuhan pemindahan bahan yang rendah.

Pengawasan produksi yang lebin mudah.

Dapat menggunakan mesin khusus atau otomatis.

Dapat menggunakan ban berjalan karena aliran material sudah tertentu.
Kebutuhan material dapat diperkirakan dan dijadwalkan denga lebihmudah.

Kelemahan model tata letak produk antara lain :

a.
b.

o o

@

Kerusakan pada sebuah mesin dapat menghentikan produksi.

Perubahan desain produk dapat mengakibatkan tidak efektifnya tata letak
yang bersangkutan.

Apabila terdapat bottleneckdapat mempengaruhi proses keseluruhan.
Biasanya memerlukan investasi mesin/peralatan yang besar.

Karena sifat pekerjaannya yangmonoton dapat mengakibatkan kebosanan
Tata letak proses (Process Layout)

Tata letak berdasarkan proses merupakan metode pengaturan dan

penempatanfasilitas di mana fasilitas yang memiliki tipe dan spesifikasi sama
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ditempatkan ke dalam satu departemen. Tata letak proses umumnya digunakan pada
perusahaan yang beroperasi dengan menerima order dari pelanggan. Selanjutnya,
tata letak demikian digunakan juga untuk perusahaan yang mempunyai produk

bervariasi dandiproduksi dalam jumlah kecil. Secara grafis dapat dilihat pada

gambar 2.2 sebagai berikut (Hadiguna, 2008)
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Gambar 2.2 Tata Letak Proses (Process Layout)

Keuntungan tata letak proses adalah :

a.
b.

C.
d.

Memungkinkan utilisasi mesin yang tinggi.

Memungkinkan penggunaan mesin-mesin yang multiguna,
sehinggadengan cepat mengikuti perubahan jenis produksi.

Memperkecil terhentinya produksi yang diakibatkan oleh kerusakan mesin.
Sangat fleksibel dalam mengalokasikan personil dan peralatan.

Kelemahan tata letak proses adalah :

a.

=

o o

@

Meningkatnya kebutuhan pemindahan bahan karena aliran proses yang
beragam dan tidak dapat digunakannya ban berjalan.

Pengawasan produksi yang lebih sulit.

Meningkatnya persediaan barang dalam proses.

Total waktu produksi per unit yang lebih lama.

Memerlukan skillyang lebih tinggi.

Pekerjaan routing, penjadwalan dan akunting biaya yang lebih sulit, karena

setiap ada order baru harus dilakukan perencanaan/perhitungan kembali.
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3. Tata Letak Tetap (Fixed Position Layout)

Tata letak demikian mengondisikan bahwa yang tetap pada posisinya adalah
material, sedangkan fasilitas produksi seperti mesin, peralatan, serta komponen-
komponenmpembantu lainnya bergerak menuju lokasi material atau komponen
produk utama. Tata letak berdasarkan lokasi material tetap digunakan untuk produk
yang ukuran besar seperti kapal dan pesawatterbang. Secara grafis dapat dilihat
pada gambar 2.3 sebagai berikut (Hadiguna, 2008):
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Gambar 2.3 Tata Letak Posisi Tetap (Fixed Position Layout)
Keuntungan tata letak posisi tetap adalah :

a. Berkurangnya gerakan material
b. Adanya kesempatan untuk melakukan pengayaan tugas
C. Sangat fleksibel, dapat mengakomodasikan perubahan dalam desain

produk, bauran produk, ataupun volume produksi
Kelemahan tata letak posisi tetap adalah :

a. Gerakan personil dan peralatan yang tinggi

i

Dapat terjadi duplikasi mesin dan peralatan

C. Memerlukan tenaga kerja yang berketerampilan tinggi
d. Memerlukan ruang besar dan persediaan barang dalam prosesyang tinggi
e. Memerlukan koordinasi dalam penjadwalan produksi

4. Tata Letak Group Technology
Tata letak tipe demikian mengelompokkan produk atau komponen yang
akan dibuat berdasarkan kesamaan proses. Pengelompokkan produk
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mengakibatkan mesin dan fasilitas produksi lainnya ditempatkan dalam sebuah sel
manufaktur karena setiap kelompok memiliki urutan proses yangsama. Tujuan tipe
tata letak adalah menghasilkan efisiensi yang tinggi dalam proses manufakturnya.
Tipe tata letak group technology merupakan kombinasi tipe tata letak produk dan

proses. Ddilihat pada gambar 2.4 sebagai berikut (Hadiguna, 2008).
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Gambar 2.4 Tata Letak Group Technology
Keuntungan Tata Letak Group Technology

a. Dengan adanya pengelompokan produk sesuai dengan pembuatannya, maka
dapat diperoleh pendayagunaan mesin yang maksimal.

b. Lintasan aliran kerja lancar dan jarak perpindahan material menjadi pendek
bila dibandingkan dengan tataletak berdasarkan fungsi atau proses.

C. Merupakan kombinasi product layout dan process layout sehingga dapat
diperoleh keuntungan dari kedua tipe layout tersebut.

Kelemahan dari tata letak Group Technology adalah :

a. Diperlukan tenaga kerja dengan keterampilan tinggi.

b. Kelancaran kerja sangat tergantung pada pengendalian produksi, terutama
keseimbangan aliran kerja.

2.2.6. 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
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dari beberapa komponen-komponen atau beberapa macam production equipment.

Pola aliran bahan berdasarkan garis lurus ini dapat dilihat pada Gambar 2.5. Pola

aliran bahan berdasarkan garis lurus akan memberikan :

a. Jarak yang terpendek 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.

OO OO ©

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).

Gambar 2.6 Pola Aliran Zig-zag .
3. Pola bentuk U
Pola aliran menurut U-Shaped ini akan dipakai bilamana 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
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pemanfaatan fasilitas transportasidan 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 zigzag.

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
/
Gambar 2.8 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 dapat dilihat pada Gambar
2.9
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Gambar 2.9 Pola Aliran L
6. Pola aliran Odd angle

Menurut Apple (1990) pada dasranya pola seperti Gambar 2.10 ini sangat

umum dan baikdigunakan 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 seperti pada gambar 2.10

Gambar 2.10 Pola Aliran Odd-angle
2.2.7. Activity Relationship Chart (ARC)

Avtivity relationship chart adalah aktivitas atau kegiatan antara masing-
masing bagian yang menggambarkan penting atau tidaknya kedekatan ruangan.
Metode ini menghubungkan aktivitas-aktivitas secara berpasangan sehingga semua
aktivitas akan diketahui tingkat hubungannya. Hubungan aktivitas dapat ditinjau
dari sisi keterkaitan secara organisasi, keterkaitan aliran, keterkaitan lingkungan
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dan keterkaitan proses. ARC disusun berdasarkan alasan-alasan tertentu dan tingkat
kepentingan yang disimbolkan dengan hurut A, I, E, O, U dan X. Huruf-huruf
tersebut menunjukkan bagaimana aktivitas dari setiap stasiun kerja akan
mempunyai hubungan secara langsung atau erat kaitannya dengan satu sama lain
(Setiawan, 2017).

Pada ARC diguanakan simbol-simbol yang menunjukan jenis kedekatan
yang sangat penting disimbolkan dengan huruf yang dapat dilihat pada Gambar 2.11
& 2.12 sebagai berikut:
a. Simbol A memiliki arti mutlak penting (Absolutely necessary)
b. Simbol E memiliki arti sangat penting (Especially important)

Simbol I memiliki arti penting (Important)

c
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 = o~ 05
Klinik .
6
Mushola 5 >
Kantin 5 ) <
Pos satpam T3 E -
Toilet >
Parkir

Gambar 2.11 Activity Relationship Chart
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Tabel 2.2 Huruf dan Artinya pada ARC

Warna Kedekatan Keterangan Kode
Absolutely important A
Very important E
Important |
Ordinary @)
Unimportant U
Undersirable X

Kode alasan : Untuk setiap tingkat kepentingan, harus dijabarkan alasan-
alasan yang melatarbelakangi alasan penentuan tingkat kepentingan tersebut, yang
dicantumkan dalam ARC dalam bentuk kode 1,2,3 dan seterusnya. Misalkan, kode
alasan yang digunakan adalah seperti gambar 2.13 dibawah.

Tabel 2.3 Contoh Kode Alasan dan Keterangan.

Kode Alasan Keterangan
1 Aliran informasi
2 Derajat pengawasan
3 Urutan aliran kerja
4 Aliran material
5 Fungsi saling menunjang
6 Tidak berhubungan
7 Fasilitas saling terkait
8 Bising, kotor, debu
9 Safety

2.2.8. From To Chart (FTC)

Form to Chart adalah suatu teknik konvensional yang biasa digunakan
untuk perancangan tata letak fasilitas dan pemindahan bahan dalam suatu proses
produksi (Wignjosoebroto, 2003). Sedangkan menurut (Purnomo, 2004), form to

chart atau trip frequencry chart merupakan suatu teknik konvensional yang umum
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digunakan untuk perencanaan tata letak pabrik dan pemindahan bahan dalam proses
produksi, terutama sangat berguna untuk kondisi dimana terdapat banyak produk
atau item yang mengalir melalui suatu area. Teknik ini berguna untuk kondisi
dimana banyak item yang melalui satu area seperti job shop, bengkel permesinan

dan lain sebagainya. Berikut ini merupakan beberapa kegunaan dari form to chart

yaitu :

1. Menganalisa perpindahan bahan.

2. Perencanaan pola aliran.

3. Penentuan lokasi kegiatan.

4. Pengukuran efisiensi pola aliran.

5. Menunjukkan ketergantungan satu kegiatan dengan kegiatan lainnya.
6. Menunjukkan volume perpindahan antar kegiatan.

7. Menunjukkan keterkaitan lintas produksi.

8. Menunjukkan masalah kemungkinan pengendalian produksi.

Gambar 2.14 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 G D E
Dan \
A ™ :
A ER 15| 10
B ~—— 25 | 15
C = 15
D 15 . 35
E -\\‘\\‘

Gambar 2.12 Form to Chart
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2.2.9. Activity Relationship Diagram (ARD)

Menurut (Apple, 1990) diagram keterkaitan kegiatan adalah diagram balok
yang menunjukkan pendekatan keterkaitan kegiatan sebagai suatu model kegiatan
tunggal. Dasar untuk membuat activity relation diagram adalah tabel skala prioritas,
jadi menempati prioritas pertama pada tabel skala prioritas letaknya harus
didekatkan lalu diikuti prioritas-prioritas selanjutnya, keuntungan membuat
diagram ini adalah pembagian wilayah kegiatan yang lebih sistematis,
memudahkan proses tata letak, meminimalkan ruang yang tidak terpakai,
memberikan perkiraan luas letak, menjamin ruangan yang cukup, dan dasar bagi
perencanaan selanjutnya. Informasi dari peta keterkaitan kegiatan hanya akan
berguna apabila diolah ke dalam satu diagram, diagram keterkaitan kegitan
merupakan kegiatan balok yang menunjukkan pendekatan keterkaitan kegiatan
yang menunjukkan pendekatan kegiatan sebagai model kegiatan tunggal, namun
sebelum itu analisa dari peta keterkaitan kegiatan dibantu dengan menggunakan
lembar keterkaitan.

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
departemen relatif dengan depsrtemen lainnya. ARD merupakan diagram tiap
bagian yang terdapat pada ARC dilambangkan dalam sebuah persegi. Pada persegi
itu terdapat simbol ataupun nomor yang menunjukkan kepentingan kedekatan pada
bagian lainnya. Seperti pada Gambar 2.15
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ADQ E-2
K3 G. Bahan Jadi G. Bahan Baku
3 x- x4
Toilet Klinik Kantin
Parkir QcC Musholla
AD E0 A-1 E0
u-2 u-3
Produksi Kantor
-5 Xx-5
co -0 o2

Gambar 2.13 Activity Relationship Diagram

2.2.10. Diagram Alir

Diagram alir adalah bentuk grafis dari urutan-urutan proses yang dibuat

pada tata letak fasilitas. Diagram alir menunjukkan lokasi pada suatu aktivitas

yang terjadi pada peta aliran proses. Yang dapat dilihat pada Gambar 2.16

Kegunaan diagram alir adalah:

1.

Memperjelas peta aliran dengan menunjukkan arah aliran yang sesuai
dengan peta aliran proses.

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 waktu dan jarak.

Prinsip-prinsip pembuatan diagram alir yaitu:

1.

Bagian kepala ditulis: “Diagram Alir” yang diikuti dengan identifikasi nama
pekerja yang dipetakan , nomor peta, dipetakan oleh tanggal pemetaan.
Buat lambang/gambar dari setiap proses sesuai dengan hasil dari petaaliran
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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2. Pendempulan
3. Packing

Finishing

Gambar 2.14 Diagram Alir
2.2.11. Material Handling (Perpindahan Bahan)
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Material handling merupakan aktivitas penanganan bahiaii 1 iawciiar yaiy

tepat ke tempat yang tepat, waktu yang tepat, jumlah yang tepat, dan posisi yang

tepat untuk meminimasi biaya. Perpindahan bahan adalah seni dan ilmu

pengetahuan dari bahan / material dengan segala bentuknya yang meliputi

pemindahan (moving), penyimpanan (storing), pengepakan (packaging), dan

pengawasan pengeditan (controlling) (Purnomo, 2004).

Material handling sangat berpengaruh terhadap operasi perencanaan

fasilitas yang diimplementasikan. Terdapat beberapa tujuan dari material handling

sebagai berikut :

1. Menjaga atau mengembangkan kualitas produk, mengurangi keusakan,dan

memberikan perlindungan kondisi kerja.

2. Meningkatkan keamanan dan mengembangkan kondisi kerja

3. Meningkatkan produktifitas
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4. Meningkatkan tingkat penggunaan fasilitas
5. Mengurangi bobot mati

6. Sebagai pengawasan persediaan

2.2.12. 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 19. 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.)

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

Yb = Koordinat y pada pusat fasilitas b

Gambar 2.15 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
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peralatan pemindahan bahnnya dapat bergerak secara tegak lurus yang dapat dilihat
pada Gambar 20. Rumus jarak rectilinear adalah sebagai berikut. (Muhammad Faiz
etal. n.d.)

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
A

x<——

Gambar 2.16 Jarak Rectilinear
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.)

dij = [(XT=Xj)?.4 (Vi -Y))?

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
2.2.13. 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 besarnya ditentukan sampai pada suatu tertentu (Sutalaksana, 1997).
Satuan yang digunakan adalah rupiah/meter gerakan. Tujuan dibuatnya

perencanaan material handling.
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Meningkatkan kapasitas
Memperbaiki kondisi kerja
Memperbaiki pelayanan pada konsumen

Meningkatkan kelengkapan dab kegunaan ruangan

o B~ W D

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

2.2.14. Blocplan

Blocplan merupakan metode perancangan tata letak untuk meminimasi
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
departemen teknik industri, Universitas Houston. Program ini  membuat dan
mengevaluasi tipe — tipe tata letak dalam merespon data masukkan. Blocplan
mempunyai kemiripan dengan CRAFT dalam penyusunan departemen.
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 tidak
akan menangkap initial layout secara manual. Pengembangan tat letak hanya dicari
dengan melakukan perubahan atau pertukaran letak departemen satu dengan
departemen 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 departemen, jumlah departemen, luas
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departemen. Informasi yang penting lainnya adalah diperlukan data keterkaitan
antar departemen. 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 departemen untuk persoalan diatas. Skor departemen 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). Departemen — departemen 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

2.3  Hipotesa dan Kerangka Teoritis
Adapun kerangka teoritis dari penulisan ini adalah sebagai berikut.

2.3.1. Hipotesa
Perencanaan tata letak fasilitas merupakan satu hal yang menunjang proses

produksi pada suatu perusahaan. Dengan adanya perancangan tata letak fasilitas
proses produksi suatu perusahaan akan berjalan dengan aman nyaman serta dapat
menaikkan performance dari operator. Pada UD. SJ Pratama belum mengikuti
aliran pada proses produksi sehingga dapat mengakibatkan ruang gerakpekerja
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 padaperusahaan. Metode BLOCPLAN merupakan

metode yang tepat untuk studi kasus seperti yang dialami perusahaan. Dengan
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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 kajian penelitian yang berjudul
“Perancangan Ulang (Re-layout) Tata Letak Fasilitas dengan Menggunakan
Metode Blocplan pada Produksi Futniture (studi kasus UD. SJ Pratama) ”. Metode
yang digunakan diharapkan mendapatkan hasil yang maksimal dan memberikan
solusi bagi UD. SJ Pratama untuk melakukan perbaikan tata letak sehingga proses

produksi dapat berjalan dengan lancar dan dapat meningkatkan produktivitas.
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Pada penelitian ini, akan dibahas tentang usaha untuk memperbaiki tata

letak fasilitas pada perusahaan. Berikut ini kerangka teoritisnya dapat dilihat pada

gambar 2.19.

Objek Permasalahan
Tata letak fasilitas yang masih

tidak beraturan

Pengumpulan Data
1. Alur proses produksi
2. Layout awal perusahaan
3. Luas tiap departemen

l

[ ldentifikasi Masalah \

Terjadinya penumpukan limbah kayu pada area stasiun
pemotongan 1 kemudian gudang bahan baku yang di
pisah menjadi 2 tempat berjauhan pada stasiun

pemotongan yang mengakibatkan arus bolak balik

\ sehingga menghambat kelancaran proses produksi j

v
( Metode \

Perbaikan perancangan tata letak dilakukan

menggunakan metode Blocplan sehingga dapat
mengatasi masalah yang terjadi dan meminimsi jarak

perpindahan material produk dan manusia sehinga dapat

\ meminimasi material hadlinanva )

\

(oo

Pengolahan Data
Membuat ARC

Mengolah data menggunakan software Blocplan
Menghitung jarak perpindahan (Material Hadling)

Menghitung ongkos (Material Hadling)

~

J

Melakukan analisa layout

Melakukan analisa layout dari pengolahan
Blocplan

Membandingkan layout awal dan layout
pengolahan Blocplan

Gambar 2.17 Kerangka Teoritis



BAB I11
METODOLOGI PENELITIAN

3.1  Identifikasi Masalah

Tahap identifikasi masalah adalah cara seorang peneliti untuk dapat
menduga, memperkirakan dan menguraikan masalah dalam sebuah perusahaan.
Identifikasi masalah dalam penelitian ini yaitu sebagai berikut:
1. Studi lapangan

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

Peneliti mencari studi literature guna menunjang dan memberikn referensi
yang mendukung dalam. penelitian. Seperti buku, jurnal, artikel, dan refrensi
lainnya.
3. Identifikasi Rumusan Masalah

Dari hasil studi lapangan dan studi pustaka peneliti dapatmenentukan topik
yangakan diambil dalam penelitian tugas akhir. Topik yang akan diambil pada
penelitian ini mengenai perbaikan tata letak fasilitas pada UD. SJ Pratama.
4. Batasan Masalah

Setelah menentukan rumusan masalah selanjutnya dilakukan batasan dalam
penelitian yang dilakukan pada analisa perbaikan tata letak fasilitas.
5. Tujuan Penelitiian

Selanjutnya adalah menentukan tujuan penelitian untuk memberikan arah

serta sasaran yang ingin dicapai dalam penelitian.

3.2  Pengumpulan Data

Data yang akan dikumpulkan yaitu sebagai berikut.
Alur proses produksi

Layout awal

Luas tiap departemen

R

Menentukan jarak antar departemen

41
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3.3  Pengolahan Data

Langkah — langkah dalam pengolahan data adalah sebgai berikut :

1. Perancangan layout

2 Membuat Activity Relation Chart (ARC)

3 Menginput data ke dalam aplikasi Blocplan

4. Data perhitungan OMH

5 Mengukur performasi layout usulan dilihat dari segi apakah sudah baik

jika dibandingkan layout awal.

3.4 Analisa Hasil Pengolahan
Setelah dilakukan perhitungan, harus dilakukan evaluasi untuk mengetahui
apakah layout rancangan layak atau tidak untuk ditmplementasikan pada pabrik jika

sudah layak maka langsung melakukan kesimpulan dan saran.

3.5  Kesimpulan dan Saran
Dari analisis yang sudah dilakuakan maka langkah berikutnya adalah
menarik kesimpulan untuk menjawab tujuan dari penelitian serta memberikan saran

dari pengembangan penelitian ini lebih lanjut.

3.6  Diagram Alir Penelitian
Diagram alir penelitian int 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.
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Mulai
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Gambar 3.1 Metode Penelitian
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BAB IV
HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN

4.1  Pengumpulan Data

4.1.1 Aliran Produksi UD. SJ Pratama

Aliran proses produksi pada UD. SJ Pratama dimulai dari bahan baku
sampali ke produk jadi yang siap dikirim kepada konsumen, berikut ini merupakan
penjelasan lebih lanjutnya .

1. Stasiun gudang bahan baku

Stasiun gudang bahan baku merupakan stasiun untuk menyimpan kayu
sebagai bahan dasar mebel yang masih berbentuk log yang kemudian akan masuk
keproses selanjutnya pada stasiun pemotongan.

2. Stasiun pemotongan

Stasiun pemotongan ini merupakan stasiun untuk memotong log kayu ke
ukuran tertentu tujuannya agar kayu tersebut bisa masuk pada proses berikutnya
yaitu stasiun pengeringan.

3. Stasiun pengeringan (oven)

Stasiun pengeringan ini bertujuan untuk mengurangi kadar air pada kayu
agar kualitas kayu dapat lebih tahan lama dan mengantisipasi penyusutan kayu saat
diolah yang dapat merusak rancangan yang sudah ditetapkan. Kemudian kayu akan
masuk pada proses pembentukan.

4. Stasiun pembentukan

Pada stasiun ini kayu akan di potong lagi pada ukuran yang sudah di
tentukan dari desain meja yang akan di rakit pada stasiun assembling.
5. Stasiun assembling

Stasiun assembling ini merupakan proses dimana kayu yang yang telah di
bentuk sesuai rancangan di rakit menjadi subuah meja, kemudian meja tersebut
akan masuk pada proses selanjutnya yaitu finishing.

6. Stasiun finishing
Pada stasiun finishing ini akan dilakukan pengcekan ulang, pendempulan

mata kayu ataupun yang berlubang serta pengamplasan guna menonjolkan tekstur /
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serat kayu agar lebih optimal, kemudian meja tersebut akan masuk pada proses
quality cintroll.
7. Stasiun quality control

Stasiun quality control inimerupakan tempat di mana produk akan di cek
ulang mulai dari panjang, lebar dan ketebalanya serta batasan-batasan cacat produk
yang dapat di toleransi oleh konsumen.
8. Stasiun gudang bahan jadi

Stasiun gudang bahan jadi ini merupakan stasiun terakhir dari proses
produksi, dimana kayu yang telah lolos quality control akan di letakkan pada
stasiun ini kemudin siap untuk dilakukan pengiriman.

Gambar 4.1 berikut merupakan diagram aliran proses produksi pada UD. SJ

Pratama.
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Gambar 4.1 Diagram aliran proses produksi
4.1.2 Tata letak UD. SJ Pratama

UD. SJ Pratama adalah salah satu perusahaan yang bergerak di bidang industri
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furniture, yang berada di Desa Bekutuk, Kecamatan Randublatung, Kabupaten

Blora. Dengan produk yang dihasilkan adalah meja : kudus rect table, rockwell rect

table dan belleza round dining table. Pengumpulan data pada penelitian ini

dilakukan pada area produksi UD SJ Pratama, tata letaknya digolongkan ke dalam

tata letak berdasarkan aliran proses. UD. SJ Pratama memiliki 8 stasiun kerja yaitu

meliputi stasiun gudang bahan baku, stasiun pemotongan, stasiun pengeringan

(oven), stasiun pembentukan, stasiun assembling, stasiun finishing, stasiun quality

control, dan stasiun gudang barang jadi.
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Gambar 4.2 Layout awal UD. SJ Pratama furniture.
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Keterangan.

1. : Parkiran

2. (A&B) : Stasiun gudang bahan baku
3.(A&B) : Stasiun pemotongan

4. (A&B) : Stasiun pengeringan

5. : Stasiun pembentukan

6. : Stasiun assembling

7. : Stasiun finishing

8. : Stasiun quality control

9. : Stasiun gudang bahan jadi
10. : Toilet

X : Mushola, Mess & Dapur
Y : Rumah Pemilik Perusahan

: Dataran tidak rata

. Pagar




4.1.3 Luas tiap stasiun produksi UD. SJ Pratama
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Pada Stasiun produksi UD. SJ Pratama furniture memiliki luas tanah sebesar

2.800 m?2. Dengan panjang lahan 70 m dan lebar lahan 40 m. Luas tiap stasiun kerja
pada UD. SJ Pratama dapat dilihat pada Tabel 4.1.

Tabel 4.1 Luas tiap stasiun kerja UD. SJ Pratama

No Stasiun Kerja Panjang Lebar Jumlah Luas
1 | Parkiran 9m 11m 1 99 m?
2 | Stasiun gudang bahan baku A 12m 6m 1 72 m?
3 | Stasiun gudang bahan baku B 7m 5m 1 35m?
4 | Stasiun pemotongan A 8m 5m 1 40 m?
5 Stasiun pemotongan B 6 m 4m 1 24 m?
6 | Stasiun Pengeringan A 4m 3m 1 12 m?
7 | Stasiun Pengeringan B 3am 3m 1 9 m?
8 | Stasiun pembentukan 7m 6m o 42 m?
O | Stasiun assembling 8m 6m 1 48 m?
10 | Stasiun finishing 6m 6 m 1 36 m?
11 | Stasiun quality control 8m 6'm 1 48 m?
12 | Stasiun gudang bahan jadi 7m 6m 1 42 m?
13 | Toilet 2m 3m 1 6 m?2
Total | 513 m?

4.1.4 Perhitungan Jarak Antar Stasiun Kerja Layout awal

Berikut ini merupakan perhitungan jarak dari stasiun gudang bahan baku

sampai stasiun gudang barang jadi dengan centeroid yang dapat dilihat pada pada

tabel 4.2.
Tabel 4.2 Centeroid
Centeroid
No Ruangan X Y
1 Parkiran 46,13 45,93
2 Stasiun gudang bahan baku (A) 26,84 19,23
3 Stasiun gudang bahan baku (B) 56,44 46,38
4 Stasiun pemotongan (A) 24,53 32,79
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5 Stasiun pemotongan (B) 36,54 43,97
6 Stasiun Pengeringan (A) 26,45 47,98
7 Stasiun Pengeringan (B) 31,48 42,46
8 Stasiun pembentukan 33,36 54,27
9 Stasiun assembling 35 65

10 Stasiun finishing 21 61

11 Stasiun quality control 10,53 61,37
12 Stasiun gudang bahan jadi 25,84 6,40
13 Toilet 16,48 53,34

4.1.5 Jarak Antar Stasiun Kerja

Pada perhitungan jarak antar stasiun kerja pada layout awal hanya berfokus
pada 11 stasiun saja karena 11 stasiun tersebut merupakan aliran proses produksi
pembuatan meja pada UD. SJ Pratama furniture, Perhitungan ini menggunakan

jarak rectilinear karena jarak yang diukur mengikuti jalur tegak lurus. Berikut ini

perhitungannya :

1. Stasiun gudang bahan baku A ke stasiun pemotongan A

d;j=+/(Xa — Xb)? + (Ya — Yb)?

d;;= /(26,84 — 24,53) + (19,23 — 32,79)?

dij=+/(2,31)2 + (—13,56)2

d;j=+/533 + 183,87

dij: vV 189,2
dij: 13,74 m

2. Stasiun gudang bahan baku B ke stasiun pemotongan B

dij=+/(Xa — Xb)? + (Ya — Yb)?

di;= /(56,44 — 35,54)2 + (46,38 — 43,97)?

dij=+/(20,9)2 + (2,41)?

d;;=+/436,81 + 5,80

dij: \/4‘4‘2,61
dij: 21.03 m




Stasiun pemotongan A ke stasiun pengeringan A

dij=+/(Xa — Xb)? + (Ya — YD)?

d;;= /(24,53 — 26,45)2 + (32,79 — 47,98)?

dij=+/(—1,92)% + (—15,19)?

d;j=+3,68 + 230,73
dij: \/234,4‘1
dij: 15,31 m

Stasiun pemotongan B ke stasiun pengeringan B

dij=+/(Xa — Xb)? + (Ya — YD)?

dij=+/(36,54 — 31,48)2 + (43,97 — 42,46)?

d;j=+/(5,06)2 + (1,51)2
di;j=+/25,60 + 2,28
dij: V27,88

d;;=5,28m

Stasiun pengeringan A ke stasiun pembentukan

d;j=+/(Xa — Xb)? + (Ya—YD)?

dij= /(26,45 — 33,36)2 + (47,98 — 54,27)?

dij=+/(—6,91)% + (—6,26)?

dij= \47,74 4+ 39,18

d;;= /86,92

d;j= 9,32m

Stasiun pengeringan B ke stasiun pembentukan

dij=+/(Xa — Xb)? + (Ya — Yb)?

d;j= \/(31,48 —33,36)% + (42,46 — 54,27)2

d;j=+/(—1,88)% + (—11,81)2

dij=+/3,53 + 139,47
dij: V143

50
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dij: 11,95 m

Stasiun pembentukan ke stasiun assembling

dij=+/(Xa — Xb)? + (Ya — YD)?

d;j=+/ (33,36 — 35)% + (54,27 — 65)?2

dij=+/(—1,64)% + (—10,73)?

dij=+/2,68 + 115,13
dij: \/117,81
dij: 10,85 m

Stasiun assembling ke stasiun finishing

dij=+/(Xa — Xb)?2 + (Ya —Yb)?

dij=+/ (35— 21)% + (65 — 61)?
dij=V142 + 42

di;= V196 + 16

d; =212

d;;= 14,56 m

Stasiun finishing ke stasiun quality control

dij=+/(Xa — Xb)? + (Ya — YD)?

d;j=+/(21 — 10,53)% + (61 — 61,37)?

d;j=+/(10,47)% + (0,37)?

d;j= 4/109,62 + 0,13
dij: 4/ 109,75
dij: 10,47 m

Stasiun quality control ke Stasiun gudang bahan jadi

dij=+/(Xa — Xb)? + (Ya — YD)?

di;= /(10,53 — 25,84)% + (61,37 — 6,40)2

d;j=+/(—15,31)2 + (54,97)2

d;j=+v234,39 + 3.021,70
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dij=/3.256,09

d;;=57,06 m

Jadi, total jarak antar stasiun kerja aliran proses produksi dari awal sampai
dengan akhir adalah 169,57 m.
4.1.6 From to Chart (FTC)

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

UD. SJ Pratama furniture (dengan satuan jarak yaitu meter):



Tabel 4.3 From to Chart (FTC)
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To From

Stasiun
gudang
bahan
baku (A)
Stasiun
gudang
bahan
baku (B)

Stasiun
gudang
bahan

baku (A)

Stasiun
gudang
bahan

baku (B)

Stasiun
pemoton
gan (A)

Stasiun
pemoton
gan (B)

Stasiun
pengerin
gan (A)

Stasiun
pengerin
gan (B)

Stasiun
pembent
ukan

Stasiun
assembli

ng

Stasiun
finishing

Stasiun
quality
controll

Stasiun

gudang

bahan
jadi

Total

Stasiun
pemotonga
n(A)

13,74

13,74

13,74

Stasiun
pemotonga
n(B)

21,03

2L

21,03

Stasiun
pengeringa
n(A)

15,31

o1

29,05

Stasiun
pengeringa
n (B)

5,28

9,28

30,1

Stasiun
pembentuk
an

9,32

11,95

9,32

24,63

| L

17,23

10,85

34,02




Stasiun
assembling
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Stasiun
finishing

Stasiun
quality
controll

Stasiun
gudang
bahan jadi

Total

13,74

24,85
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4.1.7 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 aliran arus bolak-balik pada proses produksi yang dilakukan.

terutama pada area usulan yang didekatkan. Berikut ini perhitungan total jarak

perpindahan material:

Tabel 4.4 Perhitungan Total Jarak

) ) Jarak Frekuensi / Aliran Total Jarak

No Aliran Material (m) (Jhari) m)

1 Stasiun gudang Stasiun 13,74 3 41,22
bahan baku A pemotongan A

2 Stasiun gudang Stasiun 21,03 4 84,12
bahan baku B pemotongan B

3 Stasiun Stasiun 15,31 8 122,48
pemotongan A pengeringan A

4 Stasiun Stasiun 5,28 6 31,68
pemotongan B pengeringan B

5 Stasiun Stasiun 9,32 7 65,24
pengeringan A pembentukan

6 Stasiun Stasiun 11,95 3 35,85
pengeringan B pembentukan

7 Stasiun Stassiun 10,85 5 54,25
pembentukan assembling

8 Stasiun Stasiun finishing 14,56 4 58,24
assembling

9 Stasiun finishing | Stasiun quality 10,47 4 41,88

control

10 | Stasiun quality Stasiun gudang 57,06 4 228,24

control bahan jadi
Total Jarak 763,2

Jadi, total jarak perpindahan material yang harus ditempuh mulai dari awal

stasiun gudang bahan baku sampai stasiun gudang bahan jadi adalah 763,2 meter.

4.1.8 Data Material Handling

Berdasarkan peninjauan dan wawancara dengan pemilik perusahaan secara

langsung , dalam menunjang proses produksi meja pada UD. SJ Pratama furniture
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untuk menangani perpindahan material dari satu stasiun ke stasiun lainnya yaitu di

lakukan secara manual atau menggunakan tenaga manusia.

Tabel 4.5 Data Gaji Karyawan

No Stasiun Kerja Jumlah Gaji / hari Gaji / bulan Total
Karyawan
1 Gudang bahan baku 1 Rp. 80.000 Rp. 2.080.000 Rp. 2.080.000
2 Pemotongan 4 Rp. 110.000 Rp. 2.860.000 Rp. 11.440.000
3 Pengeringan 1 Rp. 80.000 Rp. 2.080.000 Rp. 2.080.000
4 Pembentukan 2 Rp. 100.000 Rp. 2.600.000 Rp. 5.200.000
5 Assembling 2 Rp. 100.000 Rp. 2.600.000 Rp. 5.200.000
6 Finishing 2 Rp. 100.000 Rp. 2.600.000 Rp. 5.200.000
7 Quality control 2 Rp. 110.000 Rp. 2.860.000 Rp. 5.720.000
8 Gudang bahan jadi 1 Rp. 80.000 Rp. 2.080.000 Rp. 2.080.000
Total 15 Rp. 760.000 Rp. 19.760.000 Rp. 37.128.000
Keterangan:

» Hari efektif per bulan di asumsikan 26 hari kerja.

4.1.9

Perhitungan Ongkos Material Handling (OMH)

Proses perpindahan material handling dilakukan secara manual atau

menggunakan tenaga manusia, maka untuk penghitungan ongkos manusia/m

menggunakan komponen gaji pekerja, perhitungannya sebagai berikut :

a.

Jumlah karyawan dari stasiun kerja pada UD. SJ Pratama furniture adalah
15 orang.
Untuk rata-rata gaji per bulan pada setiap stasiun kerja dapat dilihat pada
tabel 4.5.

Hari efektif per bulan di asumsikan 26 hari kerja.

. 37.128.000
Upah rata-rata untuk 15 karyawan / hari = e
= 1.428.000 Rp/hari
1.428.000
Upah rata-rata untuk 1 karyawan = TR

= Rp. 95.200



f. Jarak perpindahan per hari

g. Biaya perpindahan / meter
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= 763,2 m/ hari

B Y Gaji/ hari
~ Perpindahan / hari

_95.200/hari
~ 763,2m/hari

= 124,90 Rp/m

Dengan demikian Ongkos Material Handling layout awal dapat dilihat pada tabel

sebagai berikut :

Tabel 4.6 Ongkos Material Handling Pada Layout Awal

Frekuensi Jarak OMH Total OMH Total OMH
" Nama Stasiun Kerja (/hari) (m) Rpim) |  (Rp/hari) (Rp/bulan)
Dari Ke @) (2) (3) @ (5? .
1x2x3 4x26 hari kerja

1 | Stasiun gudang | Stasiun
bahan baku A pemotongan A 3 13,74 124,90 5.148,38 133.857,83

2 | Stasiun gudang | Stasiun
bahan baku B pemotongan B 4 21,03 124,90 10.506,59 273.171,29

3 | Stasiun Stasiun
pemotongan A | pengeringan A 8 15,31 124,90 15.297,75 397.741,55

4 | Stasiun Stasiun
pemotongan B | pengeringan B 6 5,28 124,90 3.956,83 102.877,63

5 | Stasiun Stasiun
pengeringan A | pembentukan 7 9,32 124,90 8.148,48 211.860,38

6 | Stasiun Stasiun
pengeringan B | pembentukan 3 11,95 124,90 4.477,67 116.419,29

7 | Stasiun Stassiun
pembentukan assembling 5 10,85 124,90 6.775,83 176.171,45

8 | Stasiun Stasiun
assembling finishing 4 14,56 124,90 7.274,18 189.128,58

9 | Stasiun Stasiun quality
finishing control 4 10,47 124,90 5.230,81 136.001,11
10 | Stasiun quality | Stasiun gudang
control bahan jadi 4 57,06 124,90 28.507,18 741.186,58
Total 9532368 | 2.478.415,68




4.1.10 Activity Relationship Chart (ARC)
ARC dapat dilihat berdasarkan data — data urutan aktivitas dalam proses
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produksi yang kemudian dihubungkan secara berpasangan untuk mengetahui

tingkat hubungan antar aktivitas tersebut, hubungan tersebut ditinjau berdasarkan

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 menunjukkan simbol keterkaitan dan

bagian bawah menunjukkan alasan keterkaitan. Berikut ini merupakan ARC pada

UD. SJ Pratama yang dapat dilihat pada Tabel 4.7

Tabel 4.7 ARC pada UD. SJ Pratama

Dari Ke Simbol Keterangan
Parkiran Gudang Bahan Baku X Bukan merupakan aliran proses produksi
(A)
Parkiran Gudang Bahan Baku X Bukan merupakan aliran proses produksi
(B)
Parkiran Pemotongan (A) X Bukan merupakan aliran proses produksi
Parkiran Pemotongan (B) X Bukan merupakan aliran proses produksi
Parkiran Pengeringan (A) X Bukan merupakan aliran proses produksi
Parkiran Pengeringan (B) X Bukan merupakan aliran proses produksi
Parkiran Pembentukan X Bukan merupakan aliran proses produksi
Parkiran assembling X Bukan merupakan aliran proses produksi
Parkiran Finishing X Bukan merupakan aliran proses produksi
Parkiran Quality Control X Bukan merupakan aliran proses produksi
Parkiran Gudang Bahan Jadi X Bukan merupakan aliran proses produksi
Parkiran Toilet X Bukan merupakan aliran proses produksi
Gudang Bahan Baku A Gudang Bahan Baku A Mutlak perlu untuk didekatkan karena
(B) merupakan aliran produksi
Gudang Bahan Baku A Pemotongan (A) £ Sangat penting untuk didekatkan
karena merupakan aliran produksi
Gudang Bahan Baku A Pemotongan (B) £ Sangat penting untuk didekatkan
karena merupakan aliran produksi
Gudang Bahan Baku A Pengeringan (A) | Masih dalam satu aliran proses produksi
Gudang Bahan Baku A Pengeringan (B) | Masih dalam satu aliran proses produksi
Gudang Bahan Baku A Pembentukan | Masih dalam satu aliran proses produksi
Gudang Bahan Baku A assembling O Kedua stasiun kerja tidak perlu
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didekatkan dan dijauhkan

Gudang Bahan Baku A Finishing O Kedua stasiun kerja tidak perlu
didekatkan dan dijauhkan

Gudang Bahan Baku A Quality Control U Kedua stasiun kerjs tidak perlu
didekatkan

Gudang Bahan Baku A Gudang Bahan Jadi U Kedua stasiun kerjs tidak perlu
didekatkan

Gudang Bahan Baku A Toilet X Bukan merupakan aliran proses produksi

Gudang Bahan Baku (B) Pemotongan (A) £ Sangat penting untuk didekatkan
karena merupakan aliran produksi

Gudang Bahan Baku (B) Pemotongan (B) £ Sangat penting untuk didekatkan
karena merupakan aliran produksi

Gudang Bahan Baku (B) Pengeringan (A) | Masih dalam satu aliran proses produksi

Gudang Bahan Baku (B) Pengeringan (B) | Masih dalam satu aliran proses produksi

Gudang Bahan Baku (B) Pembentukan | Masih dalam satu aliran proses produksi

Gudang Bahan Baku (B) assembling (@] Kedua stasiun kerja tidak perlu
didekatkan dan dijauhkan

Gudang Bahan Baku (B) Finishing (0] Kedua stasiun kerja tidak perlu
didekatkan dan dijauhkan

Gudang Bahan Baku (B) Quality Control 5 Kedua stasiun kerjs tidak perlu
didekatkan

Gudang Bahan Baku (B) Gudang Bahan Jadi 3 Kedua stasiun kerjs tidak perlu
didekatkan

Gudang Bahan Baku (B) Toilet X Bukan merupakan aliran proses produksi

Pemotongan (A) Pemotongan (B) A Mutlak perlu untuk didekatkan karena
merupakan aliran produksi

Pemotongan (A) Pengeringan (A) £ Sangat penting untuk didekatkan
karena merupakan aliran produksi

Pemotongan (A) Pengeringan (B) | Masih dalam satu aliran proses produksi

Pemotongan (A) Pembentukan | Masih dalam satu aliran proses produksi

Pemotongan (A) assembling @] Kedua stasiun kerja tidak perlu
didekatkan dan dijauhkan

Pemotongan (A) Finishing U Kedua stasiun kerjs tidak perlu
didekatkan

Pemotongan (A) Quality Control U Kedua stasiun kerjs tidak perlu

didekatkan
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Pemotongan (A)

Gudang Bahan Jadi

Kedua stasiun kerjs tidak perlu
didekatkan

Pemotongan (A)

Toilet

Bukan merupakan aliran proses produksi

Pemotongan (B)

Pengeringan (A)

Masih dalam satu aliran proses produksi

Pemotongan (B)

Pengeringan (B)

Sangat penting untuk didekatkan

karena merupakan aliran produksi

Pemotongan (B)

Pembentukan

Masih dalam satu aliran proses produksi

Pemotongan (B)

assembling

Masih dalam satu aliran proses produksi

Pemotongan (B)

Finishing

Kedua stasiun kerja tidak perlu
didekatkan dan dijauhkan

Pemotongan (B)

Quality Control

Kedua stasiun kerjs tidak perlu
didekatkan

Pemotongan (B)

Gudang Bahan Jadi

Kedua stasiun kerjs tidak perlu
didekatkan

Pemotongan (B)

Toilet

Bukan merupakan aliran proses produksi

Pengeringan (A)

Pengeringan (B)

Mutlak perlu untuk didekatkan karena

merupakan aliran produksi

Pengeringan (A) Pembentukan Sangat penting untuk didekatkan
karena merupakan aliran produksi

Pengeringan (A) assembling Masih dalam satu aliran proses produksi

Pengeringan (A) Finishing Kedua stasiun kerja tidak perlu

didekatkan dan dijauhkan

Pengeringan (A)

Quality Control

Kedua stasiun kerjs tidak perlu
didekatkan

Pengeringan (A)

Gudang Bahan Jadi

Kedua stasiun kerjs tidak perlu
didekatkan

Pengeringan (A) Toilet Bukan merupakan aliran proses produksi
Pengeringan (B) Pembentukan Sangat penting untuk didekatkan
karena merupakan aliran produksi
Pengeringan (B) assembling Masih dalam satu aliran proses produksi
Pengeringan (B) Finishing Kedua stasiun kerja tidak perlu

didekatkan dan dijauhkan

Pengeringan (B)

Quality Control

Kedua stasiun kerjs tidak perlu
didekatkan

Pengeringan (B)

Gudang Bahan Jadi

Kedua stasiun kerjs tidak perlu
didekatkan
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Pengeringan (B) Toilet Bukan merupakan aliran proses produksi
Pembentukan assembling Sangat penting untuk didekatkan
karena merupakan aliran produksi
Pembentukan Finishing Masih dalam satu aliran proses produksi
Pembentukan Quality Control Kedua stasiun kerja tidak perlu
didekatkan dan dijauhkan
Pembentukan Gudang Bahan Jadi Kedua stasiun kerjs tidak perlu
didekatkan
Pembentukan Toilet Bukan merupakan aliran proses produksi
assembling Finishing Sangat penting untuk didekatkan
karena merupakan aliran produksi
assembling Quality Control Masih dalam satu aliran proses produksi
assembling Gudang Bahan Jadi Kedua stasiun kerja tidak perlu
didekatkan dan dijauhkan
assembling Toilet Bukan merupakan aliran proses produksi
Finishing Quality Control Sangat penting untuk didekatkan
karena merupakan aliran produksi
Finishing Gudang Bahan Jadi Masih dalam satu aliran proses produksi
Finishing Toilet Bukan merupakan aliran proses produksi

Quality Control

Gudang Bahan Jadi

Sangat penting untuk didekatkan

karena merupakan aliran produksi

Quality Control

Toilet

Bukan merupakan aliran proses produksi

Gudang Bahan Jadi

Toilet

Bukan merupakan aliran proses produksi




Parkiran

Gudang Bahan Baku (A)

Gudang Bahan Baku (B)

Pemotongan (A)

Pemotongan (B)

Pengeringan (A) o o

Pengeringan (B) / ”\ ”\

62

Pembentukan oo v v

assembling PN u

Finishing u

Quality Control

Gudang Bahan Jadi

Toilet

Gambar 4.3 Activity Relationship Diagram
4.1.11 Degree Of Closeness (Tingkat Keterhubungan)

Setelah kita membuat ARC dilanjutkan dengan memasukkan angka 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 4.8

Tabel 4.8 Degre of closenes

No | Bagian A E I ) U X
2,3,4,5,6,7,8,9,10
1 | Parkiran - - - - - 11,12,13
2 | Gudang Bahan Baku (A) 3 4,5 6,7,8 9,10 11,12 1,13
3 | Gudang Bahan Baku (B) 2 4,5 6,7,8 9,10 11,12 1,13
4 | Pemotongan (A) 5 2,3,6 7,8 9 10,11,12 1,13
5 | Pemotongan (B) 4 2,3,7 6,8,9 10 11,12 1,13
6 Pengeringan (A) 7 4.8 2,359 10 11,12 1,13
7 | Pengeringan (A) 6 5,8 2,3,49 10 11,12 1,13
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8 | Perakitan - 6,7,9 2,3,45,10 11 12 1,13
9 | Assembling - 8,10 5,6,7,11 2,3,412 - 1,13
10 | Finishing - 9,11 8,12 2,3,5,6,7 4 1,13
11 | Quality Control - 10,12 9 8 2,3,4,5,6,7 1,13
12 | Gudang Bahan Jadi - 11 10 9 2,3,45,6,7,8 1,13

13 | Toilet

1,2,3,4,5,6,7,8,9,1
0,11,12

mempermudah dan tidak terjadi salah input pada aplikasi.

Setelah itu input ke tabel masukan dari aplikasi

Tabel 4.9 Input tabel ke aplikasi blocplan

blocplan agar

Fasilitas Bagian
1 2 4 5 2 8 9 10 11 12 13

1 X X X X X X X X X X X X
2 X E E [ | [ o) o) U U X
3 X A 5 E [ [ [ [¢) o) U U X
4 X E E A E | [ [¢) U U U X
5 X E E A [ E [ [ o) U U X
6 X | E [ A E [ o) U U X
7 X | [ E E | o) U U X
8 X [ [ | E E E [ o) U X
9 X o) o) [¢) [ [ [ E E I o) X
10 X o) 0 U o) 0 o) [ E E [ X
11 X U V] U U U U 6] [ E E X
12 X U V] U U U U U o) [ E X
13 X X X X X X X X X X X

Keterangan

Fasilitas 1 : Parkiran

Fasilitas 2 : Gudang Bahan Baku (A)

Fasilitas 3 : Gudang bahan baku (B)

Fasilitas 4 : Pemotongan (A)

Fasilitas 5 : Pemotongan (B)

Fasilitas 6 : Pengeringan (A)

Fasilitas 7 : Pengeringan (B)
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Fasilitas 8 : Pembentukan
Fasilitas 9 : Assembling
Fasilitas 10  : Finishing

Fasilitas 11  : Quality Control
Fasilitas 12 : Gudang Bahan Jadi
Fasilitas 13  : Toilet

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

m DOSBox 0.74-3, Cpu speed: . 3000 cycles, Frameskip 0, Program: DOSBIOX — x

Helcome | to DOSBox wa). 74-3

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

To adjust the emulated CPU speed. use ctr]l-Fll and ctril
To activate the keymapper ci .
For more informatiom read the README file “in the DOSBox directory.

HAVE FUN?t
The DDSBox Team http:. - was.dosbox.com

7 :%>»3ET BLASTER=A: [? D1 HS Te

LI

Gambar 4.4 Tampilan Awal Blocplan
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2. Masukan rumus MOUNT C C:\BLOCPLAN, ketik c://, ketik c\ BLOCPLAN,
ketik BPLAN90.EXE kemudian enter.

@ DO5Box 0.74-3, Cpu speed: 3000 cycles, Frameskip 0, Program: DOSBOX — x

kWelcome to DOSBox w@.74-3

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

To ad just the emulated CPU speed., use ctrl-Fil and ctrl-FiZ.
To activate the keymapper ctrl-F1.
For more information read the README file in the DOSBox directory.

HAVE FUN?
The DOSBox Team http: - was.dosbhox.com

Z:~>3ET BLASTER=AZZO I7 D1 HS Te

Z:N>MOUNT C C:NBLOCPLAN
Drive C is mounted as local directory C:SBLOCPLANS

ZiINDCIN

C:~\>BPLAN9D .EXE

Gambar 4.5 Tampilan Menu Blocplan

3. Ketik huruf “K” kemudian klik Enter

E D05Box 0.74-3, Cpu speed: 3000 cycles, Frameskip 0, Program: BPLANGD — X

DaTh ERI IR KEYBOARD (K) 7

Gambar 4.6 Tampilan Blocplan
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Kemudian isi jumlah stasiun yang akan dibuat. Jumlah stasiun pada UD. SJ
Pratama adalah 13 stasiun kerja.

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

NUMBER OF DEPARTMENTS (MAX 18) 7 10

Gambar 4.7 Input jumlah departemen

Setelah itu Kita masukkan nama stasiun kerja, dan luas area dari tiap stasiun
kerja. (nyalakan tombol Caps Lock)
E DOSBox 0.74-3, Cpu speed: 3000 cyeles, Fran'u_eslr_ip C'_._Prc:gram: BPLAMNSD - - — X

NAME OF DEPARTIER ] (8 CHARF RKTRAN
AREA ? 993

Gambar 4.8 Input nama dan luas ruangan Area bahan baku
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6. Setelah itu kita masukkan nama stasiun kerja, dan luas area dari tiap stasiun
kerja. (nyalakan tombol Caps Lock).

E DOSBox 0.74-3, Cpu speed: 3000 cycles, Frameskip 0, Program: BPLAMNSD — *

NAME OF DEPARTMENT 2 (8 CHARACTERS MAX) 7 GUDANG BAHAN BAKU A
AREA 7 72_

Gambar 4.9 Input nama dan luas stasiun gudang bahan baku A
7. Setelah itu kita masukkan nama stasiun kerja, dan luas area dari tiap stasiun

kerja. (nyalakan tombol Caps Lock).

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

NAME OF DEPARTHMENT : “He } IDANG BriHAN BAKU B
AREA 7 35

Gambar 4.10 Input nama dan luas stasiun gudang bahan baku B
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Setelah itu kita masukkan nama stasiun kerja, dan luas area dari tiap stasiun
kerja. (nyalakan tombol Caps Lock).
E DOSBox 0.74-3, Cpu speed: 3000 cycles, Frameskip 0, Program: BPLAMNS0 — x

NAME OF DEPARTHMENT 4 (8 CHARACTERS MAX) 7 PEMOTONGAN A
AREA 7 40

Gambar 4.11 Input nama dan luas stasiun pemotongan A

Setelah itu kita masukkan nama stasiun kerja, dan luas area dari tiap stasiun
kerja. (nyalakan tombol Caps Lock).
m DOSBox 0.74-3, Cpu spr:r:; 3000 cycles, Fran;kip 0, Program: E‘»PLANQGI‘ — *

NAME OF, DEFfi] { ( i RS MAx) OTONGAN B
AREA 7 Z4

Gambar 4.12 Input nama dan luas stasiun pemotongan B
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10. Setelah itu kita masukkan nama stasiun kerja, dan luas area dari tiap stasiun
kerja. (nyalakan tombol Caps Lock).

E DO5Box 0.74-3, Cpu speed: 3000 cycles, Frameskip 0, Program: BPLANSO0 — =

NAME OF DEPARTHENT 6 (8 CHARACTERS MAX) 7 PENGERINGAN A
AREA 7 12

Gambar 4.13 Input nama dan luas stasiun pengeringan A
11. Setelah itu Kita masukkan nama stasiun kerja, dan luas area dari tiap stasiun

keja. (nyalakan tombol Caps Lock).

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

NAME OF T RTMENT 7 (8 CHARACTERS MAXY % {GERINGAN B
AREA 7 9

Gambar 4.14 Input nama dan luas stasiun pengeringan B
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12. Setelah itu kita masukkan nama stasiun kerja, dan luas area dari tiap stasiun
kerja. (nyalakan tombol Caps Lock).

m DQOSBox 0.74-3, Cpu speed: 3000 cycles, Frameskip 0, Program: BPLANSD — >

HAME OF DEPARTMENT 8 (8 CHARACTERS MAx) 7 PEMBENTUKAN
AREA 7T 4Z_

Gambar 4:15 Input nama dan luas stasiun pembentukan
13. Setelah itu kita masukkan nama stasiun kerja, dan luas area dari tiap stasiun

kerja. (nyalakan tombol Caps Lock).

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

NAME OF DEPARIMENT 9. 8. €HARACTERS MaX)| 7 ASEMBLING
AREA 7 48

Gambar 4.16 Input nama dan luas stasiun assembling
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14. Setelah itu kita masukkan nama stasiun kerja, dan luas area dari tiap stasiun
kerja. (nyalakan tombol Caps Lock).

E DOSBox 0.74-3, Cpu speed: 3000 cycles, Frameskip 0, Program: BPLAMS0 — *

NAME OF DEPARTMENT 10 (8 CHARACTERS MAX) 7 FINISHING
AREA 7 36

Gambar 4.17 Input nama dan luas stasiun finishing
15. Setelah itu kita masukkan nama stasiun kerja, dan luas area dari tiap stasiun

kerja. (nyalakan tombol Caps Lock).

m DCOSBox 0.74-3, Cpu speed: 3000 cycles, Frameskip 0, Program: BPLANGO - *

NAME OF ENT 11 (8 CHARACTERS 'MAX) 7 QUALITY CONTROL
AREA 748

Gambar 4.18 Input nama dan luas stasiun quality control
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16. Setelah itu kita masukkan nama stasiun kerja, dan luas area dari tiap stasiun
kerja. (nyalakan tombol Caps Lock).

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

NAME OF DEPARTMENT 12 (8 CHARACTERS MAx) 7 GUDANG BAHAN JADI
AREA 7 42

Gambar 4.19 Input nama dan luas stasiun gidang bahan jadi
17. Setelah itu kita masukkan nama stasiun kerja, dan luas area dari tiap stasiun

kerja. (nyalakan tombol Caps Lock).

E DOSBox 0.74-3, Cpu speed: 3000 cycles, Frameskip 0, Program: BPLANS0 — d

NAME OF, DEPA]
AREA 7 6.

Gambar 4.20 Input nama dan luas stasiun toilet
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Setelah semua terisi maka akan muncul Display seperti berikut. Kemudian
ketik 440, dan tekan Enter.

B p0sBox 0.74-3, Cpu speed:

3000 cycles, Frameskip 0, Program: BPLANSO

DEPARTMENT

[ B A N SR I N

PARKIRAN
GUDANG BAHAN
GUDANG BAHAN
PEMOTONGAN A
PEMOTONGAN B
PENGERINGAN nA
PENGERINGAN B
FEMBENTUKAN
ASEMBL ING

FINISHING
QUALITY CONTR
GUDANG BAHAN
TOILET

AUG. -ARE

TOTAL | 513

STD ,

DO YOU- Ll “HANGE ARTMENT IRMATLON

Gambar 4.21 Rekap .nama dan luas semua ruangan pada aplikasi blocplan

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.

i DOSBox 0.74-3, Cpu speed:

PARKIRAN

PEMOTONGAN A
PEMOTONGAN B
PENGERINGAN A.
PENGERINGAN B.
PEMBENTUKAN
ASEMBLING .
FINISHING. . .
QUALITY CONTROL.

3000 cycles, Frameskip O, Program: BPLANS0

GUDANG BHHI':\H BAKLL.A.
GUDANG BAHAN BAKU ™ B

GUDANG BAHAN JADI .
TOILET.

WANT TO CHANGE RELATIONSHIF CHART (Y~H) 7 N

o il

| I e ] el e e e

3}

|z I e e e e e el e el
oo o i Ll e L i

L

Gambar 4.22 input semua ARC pada aplikasi blocplan
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20.  Kemudian akan muncul ruangan Score, jika ingin merubah informasi. Jika
Ya ketik huruf"Y" jika Tidak ketik huruf "N" kemudian tekan Enter.

m DO5Box 0.74-3, Cpu speed: 3000 cycles, Frameskip 0, Program: BPLAMNS0 - >

CODE SCORES

WANT TO CHANGE: 5C

Gambar 4.23 Tampilan code score pada aplikasi blocplan
21.  Kemudian akan muncul gambar score, jika ingin merubah informasi atau

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

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

'PARTMENT

1. "PARKIRAN
> BAHAN BAKI
GUDANG BAHAN BAKU =7678
PEMOTONGAN A 6787
PEMOTONGAN B -6688
PENGERINGAN A -7588
PENGERINGAN B -7588
PEMBENTUKAN -16489
ASEMBL ING —-17560
FINISHING -17749
QUALITY CONTROL -17884
GUDANG BAHAN JADI-18883
TOILET —120000

HIT RET KEY TO CONTINUE ANALYSIS 7 HJj

Gambar 4.24 Tampilan ruangan score pada aplikasi blocplan



75

22. Kemudian memilih rasio antara panjang dan lebar dari luas tanah yang
dimiliki. Pilinlah select Desired nomor 5.

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

SEL. 4

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

Gambar 4.25 Tampilan select desired lengkap with ratio pada aplikasi blocplan
23.  Kemudian masukkan panjang dan lebar dari lahan yang dimiliki.

m DOSBox 0.74-3, Cpu speed: ~ 3000 cycles, Frameskip @ Program: BPLANSD — >

Gambar 4.26 Input panjang dan lebar pada aplikasi blocplan
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24.  Kemudian ketik huruf “Y” jika ingin menambahkan informasi supplier. jika
tidak ingin menambahkan ketik huruf “N”. disini ketik huruf “Y”

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

DO YOU WANT TO SUPPLY PRODUCT INFORMATION (Y OR N) 7 N_

Gambar 4.27 Tampilan pada aplikasi blocplan
25.  Akan muncul menu pada aplikasi Blocplan, kemudian pilih nomor 3 yaitu

single story menu lalu Enter.

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

MAIN-HMENU

MEL PROBLEM

EDIT » ADJUST DATA MENU
SINGLE-STORY LAYOUT MENU
MULTISTORY LAYOUT MENU
SAVE PROBLEM DAThA

SToP

Make Selection 7 3

Gambar 4. 28 Tampilan menu pada aplikasi blocplan
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26.  Akan muncul pilihan menu aplikasi Blocplan kembali, kemudian pilih
nomor 4 Automatic Search untuk memunculkan layout yang ada lalu Enter.

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

SINGLE-STORY LAYOUT MENU

MANUALLY INSERT DEPARTHMENTS

RANDOM LAYOUT
IMPROVEMENT ALGORITHM
AUTOMATIC SEARCH
REVIEW SAVED-LAYOUTS

LAYOUTS

NUMBE AYOUTS SAVED ©
CURREN I“RATIO 1.75
EHGTH @

H

Gambar 4.29 Single-story layout menu
27.  Kemudian tentukan- alternatif pilihan Layout, Kita ketik 5 untuk 5 layout

terpilih lalu Enter.

E DOSBox 0.74-3, Cpu speed: 3000 cycles, Frameskip 0, Program: BPLANS0 - s

DESIRED NUMBER: DF LAYDUTS C(HAX 2017

Gambar 4. 30 Tampilan blocplan pada aplikasi Blocplan
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28. Kemudian akan muncul tampilan fixed ruangan setelah itu ketik huruf "N" lalu
Enter.

E DOSBox 0.74-3, Cpu speed: 3000 cycles, Frameskip 0, Program: BPLANS0 - *

1 PARKIRAN

3 CUDANG BAHAN BAKU B
4 PEMOTONGAN REC
3 PENOTONGAN DEF

8 TPEMBEMTUKAN 9 ASEMBLING 1@ FINISHING

GUDANG_BAHAN JADI
HANT TO MANLALLY LOCATE DEPARTMENT (¥/N) ? Ni

6 PENGERINGAN
7 PENGERINGAN B

11 QUALITY COTEROL

Gambar 4.31 Tampilan fixed ruangan
29.  Kemudian akan muncul hasil Adj Score dari ke 5 layout usulan. Setelah itu

ketik huruf "N" lalu Enter.

E DOSBox 0.74-3, Cpu speed: 3000 cyeles, Frameskip 0, Program: EPLANS0 — >
LAYOUT A, EL-D I3 3
0.01 - =
-0.26 0.69 = 1 4075675~ d
-0.02 - 0.68"= 2 =375£081 -
-0.21 § '\ 6.62 - 4 =3556623
-0.26 Brb2E =5 F=3r19258.~ 3

TIME PER LAYOUT
DO YOU WANT TO DELETE SAVED LAYOUT (¥~-H) 7 N 14.04

Gambar 4.32 Hasil score layout
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30.  Akan muncul menu aplikasi Blocplan, kemudian pilih nomor 5 Revied
Saved Layout untuk melihat semua layout lalu Enter.

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

SINGLE-STORY LAYOUT MENU

MANUALLY INSERT DEPARTMENTS

RANDOM LAYOUT

IMPROVEMENT ALGORITHM

AUTOMATIC SEARCH

REVIEW SAVED -LAYOUTS

ThHEL LAYOUTS

IN MENU

NHUMBE AYDUTS SAVED 5
CURREN FEATIO 1.75

EHGTH G

TH

Gambar 4.33 Tampilan Single story layout menu

31. Kemudian isikan nomer 1 lalu enter, disini akan melihat seluruh alternatif

layout yang telah dibuat.

m LIAJIDUK W40, AU SPrEEUs DU LYLIE:, TTAITIESKIRE U, FIUYrams DrLAmN=y - Fal

STARTING POINT FOR REVIEW 7 1

Gambar 4.34 Input review
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32. Berikut ini merupakan tampilan dari Layout 1 sampai Layout 5. Ketik A
untuk melihat centeroid setiap layout.

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

A-ANALYSIS

T-TERMINATEN 2 GUDANG BAHAN BAkl A
3 GUDANG BAHAN BAKU B
E-EXCHANGE 4 PEMOTONGAN A

3 PEMOTONGAN B
6 PENGERINGAN f
7~ PENGERINGAN B
8 PEMBENTUKAN 9 ASEMBLING 1@ FINISHING
11 QUALITY CONIROL

12 GUDANG BAHAN JADI
13 TOILET

Gambar 4.35 Tampilan layout 1

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

CENTRDIDS
Y LENGTH WIDTH

=
.
=

PARKIRAN . 4.66
GUDANG B : 14.85
GUDANG B 1 16.95
PEMOTONG 1 14.85
PEMOTONG ! 14.85
PENGERIN . 16,95
PENGERIN . 10.95
PEMBENTU . 4.66
ASEMBLIN . 4.66
10 FINISHIN . 4.66
11 QUALITY . 1.66
12 GUDANG B . 10.95
13 TOILET . 4.66

-
=
(=l

DN WN -
D 00 [N A0 N L1 B0 ~J Lo B0~

[y
@MW A NW S

[N [y MU RN RN RN o RN o Y T S A N R S S
[ Iy L R B T O Y PR, S Ry o R X R
Ll = I = A = ARy == o N RN = ST ]

loRIRoRoRoRolol SRR T

IT RET KEY TO CONTINUE _

Gambar 4.36 Centeroid layout 1
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E DOSBox 0.74-3, Cpu speed: 3000 cycles, Frameskip 0, Program: BPLANSO — >
ADJACENCIES SATISFIED

PARKIRAN

PEMOTONGAN A .
PEMOTONGAN B .
PENGERINGAN nA.
PENGERINGAN B.
PEMBENTUEAN

GUDANG BAHAN BAKU A.
GUDANG BAHAN BAKU B.

Z 3 4 5 6 7 8 9 1011 12 13
x X
i E u
E 0 0O U U

I
A E
I

E
A E
E

LN = = N = iy R TR WM

ASEMBLING .
FINISHING. . .
QUALITY CONTROL. .
GUDANG BAHAN JADI .
TOILET.

UPPER CASE - SAT. .~ EOWER CASE —NOT 5AT. ENTER-KEY TO CONTINUE 7 _

Gambar 4.37 ARC layout 1

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

A-ANALYSIS
T-TERMINATEN
E-EXCHANGE
6 PENGERINGAN A
7 PENGERINGAN B
8 TPEMBENTLKAN 9 ASEMBLING
11 QUALITY CONTROL

12 GUDANG BAHAN JADI
13 TOILET

2 GUDANG BAHA

BARI A
3 GUDANG BAHAN BAKL B
4 PEMOTONGAN A
3 PEMOTONGAN B

18 FINISHING

Gambar 4.38 Tampilan layout 2
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E DOSBox 0.74-3, Cpu speed: 3000 cycles, Frameskip 0, Program: BPLANSO — x

CENTROIDS
Y LENGTH WIDTH

-
S
=

PARKIRAN . 10.
GUDANG B . 10.
GUDANG B . 2.
PEMOTONG . 10.
PEMOTONG . 2.
PENGERIN . 16.
PENGERIN . 16.
PEMBENTU . 10.
ASEMBLIN . 2.
FINISHIN . 10.
QUALITY . 2.
GUDANG B . 10,
TOILET . 16.

11.
11.
5.
11.
5.
0.
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11.
5.
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5.
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RET KEY TO CONTINUE _

Gambar 4.39 Centeroid layout 2

E DO5Box 0.74-3, Cpu speed: 3000 cycles, Frameskip 0, Prograrm: BPLANS0 — x
ADJACENCIES SATISFIED

g = == e g8 9 1071 1Z 13
PARKIRAN . . . . . X bt X
GUDANG BAHAN BAakD A. . . A E ]
GUDANG BAHAN BAKU B. E u
PEMOTONGAN A .
PEMOTONGAN B .
PENGERINGAN A .
PENGERINGAN E.
PEMBENTUKAN
ASEMBLING .
FINISHING. . .
QUALITY COMTROL.

E
f

[N R =y I WL I o N )

GUDANG BAHAN JADT .
TOILET.

UPPER CASE — SAT. LOWER CASE - NOT SaT. ENTER KEY TO CONTINUE 7

Gambar 4.40 ARC layout 2
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@ DOSBox 0.74-3, Cpu speed: 3000 cycles, Frameskip 0, Program: BPLANSO — X

9 7

A-ANALYSIS

T-TERMINATEN 2 GUDANG BAHAN BAKU A
3 GUDANG BAHAN BAKU B
E-EXCHANGE 4 TEMOTONGAN A

3 PEMOTONGAN B
6 PENGERINGAN A
7 PENGERINGAN B
8 PEMBENILKAN 9 ASEMBLING 18 FINISHING
11 QUALITY CONIROL

12 GUDANG ‘BAHAN JADI
13 TOILET

Gambar 4.41 Tampilan layout 3
@ DOSBox 0.74-3, Cpu speed: 300D cycles, Frameskip 0, Program: EPLANSO — X

CENTROIDS
Y LENGTH WIDTH

-
Y
=

PARKIRAN 51 3.80
GUDANG B . 10.11
GUDANG B . 3.60
PEMOTONG . 3.6o
PEMOTONG . 1011
PENGERIN . 10.11
PENGERIN 1 14 .87
PEMBENTU 3 1467
ASEMBL IN L 14.87
10 FINISHIN 3 1487

Ly o N i IS N TR W N Y

[y
pos i mn i B8 o B B R

11 QUALITY . 3.80
12 GUDANG B . 10.11
13 TOILET . 3.60

DR WD RS WD s S
SR I NGNS I BT, By
oMo oo
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S D000 R LT Snd O D A

HIT RET KEY TO CONTINUE

Gambar 4.42 Centeroid layout 3
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@ DOSBox 0.74-3, Cpu speed: 3000 cycles, Frameskip 0, Prograrm: BPLANSD — *

ADJACENCIES SATISFIED
2 3 4

PARKIRAH . . . . . ® X
GUDANG BaAHAN BAKU A. . . A
GUDANG BaAHAN BAKU B. . . . E
PEMOTONGAN A .
PEMOTONGAN B .
PENGERINGAN f.
PENGERINGAN B.
PEMBENTUKAN
ASEMBLING .
FINISHING. . .
QUALITY CONTROL. .
GUDANG BAHAN JADI .
TOILET.

(SR N O S N R W N

UPPER CASE - SAT. - -LOWER "CASE — NOT SAT. ENTER-REY TO CONTINUE 7 _

Gambar 4.43 ARC layout 3

E DOSBox 0.74-3, Cpu speed: 3000 cycles, Frameskip 0, Program: BPLANS0 — *
Layout 4

LAYOUT SCORE
-8.21

1
RET FOR NEXT

A-ANALYSIS

T-TERMINATEN 2 GUDANG BAHAN BAKU A
3 GUDANG BAHAN BAKU B
E-EXCHANGE 4 TPEMOTONGAN A

3 PEMOTONGAN B
6 PENGERINGAN A
7 FPENGERINGAN B
8 TPEMBENTLKAN 9 ASEMBLING 1@ FINISHING
11 QUALITY CONTROL

12 GUDANG BAHAN JADI
13 TOILET

Gambar 4.44 Tampilan layout 4
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@ DOSBox 0.74-3, Cpu speed: 3000 cycles, Frameskip 0, Prograrm: BPLANSD — H

CENTROIDS
x LENGTH WIDTH

=
S
=

PARKIRAN 22.97
GUDANG B 10.03
GUDANG B Z.
PEMOTONG 7.
PEMOTONG 12.
PENGERIN

PENGERIN

PEMBENTU

ASEMBLIN

FINISHIN

QUALITY

GUDANG B

TOILET
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RET KEY TO CONTINUE _

Gambar 4.45 Centeroid layout 4

E DOSBox 0.74-3, Cpu speed: 3000 ¢ycles, Frarneskip 0, Program: BPLANSO — >
ADJACENCIES “SATISFIED
2 3 475 6 7,8 9 106,41 1213
PARKIRAN . .7 .. . . X X X
GUDANG BaAHAN. BAKWA. . . A E X
GUDANG BaAHAKW BAKU B. E
PEMOTONGAN A .
PEMOTONGAN B .
PENGERINGAN f.
PENGERINGAN B.
PEMBENTUKAN
ASEMBLING .
FINISHING. . .
QUALITY CONTROL.

LN = = R = oy I R TR WM

GUDANG BAHAN JADI :
TOILET.

UPPER CASE - SAT. LOWER CASE - NOT SaT. ENTER KEY TO CONTINUE 7

Gambar 4.46 ARC layout 4
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E DO5Box 0.74-3, Cpu speed: 3000 cycles, Frameskip 0, Program: BPLANSD — >
Layout

LAYOUT SCORE
-8.26

I |
RET FOR NEXT

A-ANALYSIS 13

T-TERMINATEN GUDANG BAHAN BAKL A
3 GUDANG BAHAN BAKU B
E-EXCHANGE 4 FPEMOTONGAN A

3 PEMOTONGAN B
6 PENGERINGAN A
7 TPENGERINGAN B
8 FEMBENILKAN 9 ASEMBLING 1@ FINISHING
11 QUALITY CONTROL

12 - GUDANG ‘BAHAN JADI
13 TOILET

Gambar 4.47 Tampilan layout 5

E DOS5Box 0.74-3, Cpu speed: 3000 cycles, Frameskip 0, Program: BPLANS0 — >

CENTROIDS
Y LENGTH WIDTH

=
Y
=

PARKIRAN
GUDANG B
GUDANG B
PEMOTONG
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PENGERIN
PENGERIN
PEMBENTU
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13 TOILET
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HIT RET KEY TO CONTINUE

Gambar 4.48 Centeroid layout 5
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E DOSBox 0.74-3, Cpu speed: 3000 cycles, Frameskip 0, Program: BPLAMNSD — *

ADJACENCIES SATISFIED
Z 3 45 6 7 8 9 1011 12 13

PARKIRAN . . . . . a X X
GUDANG BAHAN BAKU A. . . A E E I 1]
GUDANG BAHAN BAKU B. . . . E
PEMOTONGAN A . . . . . . . A
PEMOTONGAN B .
PENGERINGAN r.
PENGERINGAN B.
PEMBENTURAN
ASEMBLING .
FINISHING. . .
QUALITY CONTROL. .
GUDANG BAHAN JADI .
TOILET.

[ e B R 1 R R TR WV

UPPER CASE — SAT. - -LOWER "CASE — NOT 3AT. ENTER-KEEY TO CONTINUE 7 _

Gambar 4.49 ARC layout 5

4.2.2 Perhitungan Jarak Antar Ruangan Layout Usulan

Pada perhitungan jarak antar ruangan hanya berfokus pada 4 ruangan saja
karena 4 ruangan tersebut merupakan aliran proses produksi pada persahaan UD.
SJ Pratama furniture pada pembuatan produk meja, yang terdiri dari stasiun gudang
bahan baku ke stasiun pemotongan, dari stasiun pemotongn ke stasiun pengeringan
dan dari stasiun quality control ke stasiun gudang barang jadi. Perhitungan ini
menggunakan jarak rectilinear karena jarak yang diukur mengikuti jalur tegak

lurus. Berikut ini perhitungannya :



4.2.2.1.Gambar Layout Usulan 1

Berikut merupkan gambar layout usulan 1 yang dihasilkan dari software blocplan, dan dapat dilihat pada gambar 4.50.

“ _ No Nama Stasiun Kerja
| = ; - s o 1 | Parkiran
- > 2 > a s s ¢ 2 | Stasiun gudang bahan baku (A)
30 | 4 lT*‘ ? T 3 | Stasiun gudang bahan baku (B)
f — M: . ) T /IR \\ aﬁfz 1‘5 4 | Stasiun pemotongan (A)
g 6 1 < " ow, ™ ;—: :| ;—:- 5 | Stasiun pemotongan (B)
o I \—T— 2 el B\ S V. LA~ A 6 | Stasiun Pengeringan (A)
; o I 7 | Stasiun Pengeringan (B)
E | T 2 8 | Stasiun pembentukan
- . J' l 9 | Stasiun assembling
° h:- I . s ¥ 10 | Stasiun finishing
- | ° ' 0 F 1 4_|_m \4_ 2 4_|_ . 11 | Stasiun quality control
. Dl P : A\ -, e -st st || [127] Stasiun gudang bahan jadi
o 13 | Toilet

IIlIIIIIIIIIIIIIIIIIIII|IrIIIIII||IIIIIIIl‘lI‘IIII'IIIIIIIF'|IIIIIIIIIIII
I I T I I T 1

0 10 20 30 40 50 60 70

Gambar 4.50 Layout Usulan 1
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4.2.2.2.Perhitungan Jarak Antar Ruangan Layout Usulan 1
Berikut ini merupakan perhitungan jarak dari ruangan gudang bahan baku

sampai ruangan gudang barang jadi dengan centeroid yang dapat dilihat pada pada
tabel 4.10.

Tabel 4.10 Centeroid

Centeroid

No Ruangan X Y

1 Parkiran 5.32 4.66
2 Stasiun gudang bahan baku (A) 7.93 14.85
3 Stasiun gudang bahan baku (B) 18.19 10.95
4 Stasiun pemotongan (A) 20.27 14.85
5 Stasiun pemotongan (B) 27.32 14.85
6 Stasiun Pengeringan (A) 25.38 10.95
7 Stasiun Pengeringan (B) 28.59 10.95
8 Stasiun pembentukan 27.71 4.66
9 Stasiun assembling 22.87 4.66
10 Stasiun finishing 18.36 4.66
11 Stasiun guality control 13.85 4.66
12 Stasiun gudang bahan jadi 6.42 10.95
13 Toilet 10.95 4.66

Perhitungan ini menggunakan jarak rectilinear karena jarak yang diukur
mengikuti jalur tegak lurus. Berikut ini perhitungannya :

1. Stasiun gudang bahan baku A ke stasiun pemotongan A

dij=+/(Xa — Xb)? + (Ya — YD)?

di;= /(7,93 = 20,27)2 + (14,85 — 14,85)?
dij: 1 (—12,34)2
dij: 4/ 152,27

dij: 12,33 m
2. Stasiun gudang bahan baku B ke stasiun pemotongan B

dij=+/(Xa — Xb)? + (Ya — Yb)?

d;j= \/(18,19 —27,32)2 + (10,95 — 14,85)2

dij=+/(=9,13)% + (—3,9)2




90

d;;=+/83,35 + 15,21
dij: \/98,56
dij: 9,92 m

Stasiun pemotongan A ke stasiun pengeringan A

dij=+/(Xa — Xb)? + (Ya — YD)?

d;j=+/(20,27 — 25,38)2 + (14,85 — 10,95)?2

dij=+/(=511)% + (3,9)2

dij=+/26,11 + 15,21
dij: \/41,32
dij: 6,42 m

Stasiun pemotongan B ke stasiun pengeringan B

dij=+/ (Xa—Xb)2 + (Ya — YD)?

dij=+/(27,32 — 28,59) + (14,85 — 10,95)?

di;j=+/(=1,27)% + (3,9)2

dij=+[2,61+1521

dij: V17,82

dij=4,22m

Stasiun pengeringan A ke stasiun pembentukan

dij=+/(Xa — Xb)? + (Ya — YD)?

d;;=+/(25,38 = 27,71)% + (10,95 — 4,66)2

dij=+/(—2,33) + (6,29)?

dij= /542 + 39,56

dij: \/44,98

d;;=6,70m

Stasiun pengeringan B ke stasiun pembentukan

dij=+/(Xa — Xb)? + (Ya — Yb)?

dyj= /(28,95 — 27,71) + (10,95 — 4,66)2

dij=+/(1,24)2 + (6,29)2
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dij= /1,53 +39,56

d;j= 41,09

di;=6,41m

Stasiun pembentukan ke stasiun assembling

dij=+/(Xa — Xb)? + (Ya — YD)?

di;= /(27,71 — 22,87)% + (4,66 — 4,66)?

dij: 1/ (4,84‘)2
dij: \/23,42
dij: 4,83 m

Stasiun assembling ke stasiun finishing

dij=+/(Xa — Xb)?> + (Ya — YD)?

d;j=+/(22,87 — 18,36)2 + (4,66 — 4,66)?
dyj= /4,512
dij: V20,34
d;;= 4,50 m

Stasiun finishing ke stasiun quality control

dij=+/(Xa —Xb)?> + (Ya — YD)?

di;j=+/(18,36 — 13,85)2 + (4,66 — 4,66)2

dij: 4/ (4,51)2
dij: V20,34
dij: 450 m

Stasiun quality control ke Stasiun gudang bahan jadi

dij=+/(Xa — Xb)? + (Ya — Yb)?

d;;= /(13,85 — 6,42)2 + (4,66 — 10,95)2

dij=+/(7,43)2 + (—6,29)2

d;j=+/55,20 + 39,56

d;j= 94,76
d

ij 9,73 m

91
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Jadi, total jarak antar area yang terlibat dalam aliran proses produksi dari
awal hingga stasiun gudang bahan jadi adalah 69,56 m.

4.2.2.2.1 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 meja

pada UD. SJ Pratama furniture (dengan satuan jarak yaitu meter):



Tabel 4.11 From to Chart (FTC)

To From

Stasiun
gudang
bahan
baku (A)
Stasiun
gudang
bahan
baku (B)

Stasiun
gudang
bahan

baku (A)

Stasiun
gudang
bahan

baku (B)

Stasiun
pemoton
gan (A)

Stasiun
pemoton
gan (B)

Stasiun
pengerin
gan (A)

Stasiun
pengerin
gan (B)

Stasiun
pembent
ukan

Stasiun
assembli

ng

Stasiun
finishing

Stasiun
quality
controll

Stasiun

gudang

bahan
jadi

Total

Stasiun
pemotonga
n(A)

12,33

12,33

12,33

Stasiun
pemotonga
n(B)

9,92

Stasiun
pengeringa
n(A)

18,75

Stasiun
pengeringa
n(B)

14,14

Stasiun
pembentuk
an

13,12

10,63

4,83

17,94
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Stasiun
assembling

Stasiun
finishing

Stasiun
quality
controll

Stasiun
gudang
bahan jadi

Total

12,33

9,92
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4.2.2.2.2 Perhitungan Total Jarak Perpindahan Material Layout Usulan 1

Perhitungan total jarak perpindahan material didapatkan dari jarak antar

stasiun dikali dengan frekuensi aliran material. Frekuensi aliran material didapatkan

dari aliran arus bolak-balik pada proses produksi yang dilakukan. Berikut ini

perhitungan total jarak perpindahan material :

Tabel 4.12 Perhitungan Total Jarak

Jarak Frekuansi / Aliran Total jarak
No Aliran Material m) (hari) m)
1 Stasiun gudang Stasiun
bahan baku A pemotongan A 12,33 3 36,99
2 Stasiun gudang Stasiun
bahan baku B pemotongan B e 4 39,68
3 Stasiun Stasiun
pemotongan A pengeringan A Lot 8 51,36
4 Stasiun Stasiun
pemotongan B pengeringan B S 6 25,32
5 Stasiun Stasiun
pengeringan A pembentukan 6,70 7 46,9
6 Stasiun Stasiun
pengeringan B pembentukan 6,41 3 19,23
7 Stasiun Stassiun
pembentukan assembling e g 24,15
8 Stasiun Stasiun finishing
assembling 4,50 fi 18
9 Stasiun finishing | Stasiun quality
control e 4 18
10 | Stasiun quality Stasiun gudang
control bahan jadi 9,73 4 38,92
Total Jarak 318,55

Jadi, total jarak yang harus ditempuh mulai dari awal stasiun gudang bahan

baku sampai stasiun gudang bahan jadi adalah 318,55 meter.

4.2.2.2.3 Total Ongkos Material Handling

Perhitungan ongkos material handling didapatkan dari frekuensi di kali

jarak dikali ongkos manusia/meter dengan perhitungan awal sebagai berikut.
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Jumlah karyawan dari stasiun kerja pada UD. SJ Pratama furniture adalah
15 orang.
Untuk rata-rata gaji per bulan pada setiap stasiun kerja dapat dilihat pada
tabel 4.5.

Hari efektif per bulan di asumsikan 26 hari kerja.

. 37.128.000
Upah rata-rata 15 karyawan / hari = e
= 1.428.000 Rp/hari
1.428.000
Upah rata-rata untuk 1 karyawan = BETEE

= 95.200 Rp / hari

f. Jarak perpindahan per hari

= 318,55 m

Dengan demikian Ongkos Material Handling layout awal dapat dilihat pada tabel

sebagai berikut :

Tabel 4.13 Ongkos Material Handling Pada Layout Usulan 1

OMH Total OMH Total OMH
" Nama Stasiun Kerja Frekuensi | Jarak (m) (Rp/m) (Rp/hari) (Rp/bulan)
(4) ®)
Dari Re @) @) @) 1x2x3 426 hari kerja

1 | Stasiun gudang | Stasiun
bahan baku A pemotongan A 3 12,33 124,9 4.620,05 120.121,33

2 | Stasiun gudang | Stasiun
bahan baku B pemotongan B 4 9,92 124,9 4.956,03 128.856,83

3 | Stasiun Stasiun
pemotongan A | pengeringan A 8 6,42 1249 6.414,86 166.786,46

4 | Stasiun Stasiun
pemotongan B pengeringan B 6 4,21 124,9 3.154,97 82.029,32

5 | Stasiun Stasiun
pengeringan A | pembentukan 7 6,70 1249 5.857,81 152.303,06

6 | Stasiun Stasiun
pengeringan B | pembentukan 3 6,41 124,9 2.401,83 62.447,50

7 | Stasiun Stassiun
pembentukan assembling 5 4,83 124,9 3.016,34 78.424,71

8 | Stasiun Stasiun
assembling finishing 4 4,50 124,9 2.248,20 58.453,20




97

9 | Stasiun Stasiun quality
finishing control 4,50 124,9 2.248,20 58.453,20
10 | Stasiun quality | Stasiun gudang
control bahan jadi 9,73 124,9 4.861,11 126.388,81
39.779,40 1.034.264,43

Total

Jadi, total ongkos material handling yang dilakukan secara manual atau

menggunakan tenaga manusia dari layout usulan diperoleh hasil sebesar
1.034.264,43 Rp/Bulan




4.2.2.3. Gambar Layout Usulan 2

Berikut merupkan gambar layout usulan 2 yang dihasilkan dari software blocplan, dan dapat dilihat pada gambar 4.51.

E No Nama Stasiun Kerja

E 124‘1—'_2_; Z ” 1113 1 | Parkiran

E T \ X e na s 2 | Stasiun gudang bahan baku (A)
: 556 1665 o33 3 | Stasiun gudang bahan baku (B)
- \\-r l .. *_s_ﬁv y———| | 4 | Stasiun pemotongan (A)

E |_? ] [° \ é_ R {_5 5 5 | Stasiun pemotongan (B)

E P T m—‘_ . ’ e e : 6 | Stasiun Pengeringan (A)

r 1 1 ° 1 7 | Stasiun Pengeringan (B)

- 03 i 8 | Stasiun pembentukan

- J S > =7 9 | Stasiun assembling

t — P 3 % n 10 | Stasiun finishing

E .—!— a ) e ;_? e —rl‘ 11 | Stasiun quality control

- L e . _j i —Il 12 | Stasiun gudang bahan jadi
-:-u...--......l......u...l....................1.....‘................. 13 | Toilet

0 10 20 30 40 50 60 70

Gambar 4.51 Layout Usulan 2
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4.2.2.4.Perhitungan Jarak Antar Stasiun Layout Usulan 2
Berikut ini merupakan perhitungan jarak dari ruangan gudang bahan baku

sampai ruangan gudang barang jadi dengan centeroid yang dapat dilihat pada pada
tabel 4.14.

Tabel 4.14 Centeroid

Centeroid

No Ruangan X Y

1 Parkiran 25.48 10.70
2 Stasiun gudang bahan baku (A) 17.74 10.70
3 Stasiun gudang bahan baku (B) 17.30 2.59
4 Stasiun pemotongan (A) 12.67 10.70
5 Stasiun pemotongan (B) 11.60 2.59
6 Stasiun Pengeringan (A) 16.65 16.67
7 Stasiun Pengeringan (B) 4.99 16.67
8 Stasiun pembentukan 8.96 10.70
9 Stasiun assembling 4.64 2.59
10 Stasiun finishing 5.43 10.70
11 Stasiun guality control 25.32 2.59
12 Stasiun gudang bahan jadi 1.90 10.70
13 Toilet 26.63 16.67

Perhitungan ini menggunakan jarak rectilinear karena jarak yang diukur mengikuti
jalur tegak lurus. Berikut ini perhitungannya :

1. Stasiun gudang bahan baku A ke stasiun pemotongan A

dij=+/ (Xa — Xb)? + (Ya — YD)?

dy;= /(17,74 = 12,67)2 + (10,70 — 10,70)?

dij_ 25,70
dij: 5,07 m
2. Stasiun gudang bahan baku B ke stasiun pemotongan B

dij=+/(Xa — Xb)? + (Ya — YD)?

d;j=+/(17,30 — 11,60)2 + (2,59 — 2,59)2

d;;
d.::
d

ij= 5,7m




Stasiun pemotongan A ke stasiun pengeringan A

dij=+/(Xa — Xb)? + (Ya — YD)?

dij=+/ (12,67 — 16,65)2 + (10,70 — 16,67)2

dij=+/(—3,98)% + (—5,97)?

d;;j=+/15,84 + 35,64

dij= \/m

d;=7,17m

Stasiun pemotongan B ke stasiun pengeringan B

dij=+/(Xa — Xb)? + (Ya — Yb)?

dij= /(11,60 — 4,99)2 + (2,59 — 16,67)2

dij=+/(6,61)2 + (—14,08)?

dij= \/43,69 + 198,24
dij: Y, 241,93
dij: 15,55m

Stasiun pengeringan A ke stasiun pembentukan

dij=+/(Xa — Xb)? + (Ya — Yb)?

d;;= /(16,65 — 8,96)2 + (16,67 — 10,70)2

dij=+/(7,69)2 + (5,97)2

d;j=+/59,13 + 35,64
dij: \/94,77
dij: 9,73 m

Stasiun pengeringan B ke stasiun pembentukan

dij=+/(Xa — Xb)? + (Ya — YD)?

di;= /(4,99 — 8,96)? + (16,67 — 10,70)2

dij=+/(—=3,97)% + (5,97)2

d;j=+/15,76 + 35,64

51,4
7,16 m

d;j
dij

100
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Stasiun pembentukan ke stasiun assembling

dij=+/(Xa — Xb)? + (Ya — YD)?

dyj= /(8,96 — 4,64)% + (10,70 — 2,59)2

dij=+/(4,32)% + (8,11)?

d;;j=+/18,66 + 65,77
dij: vV 84,43
dij: 9,18 m

Stasiun assembling ke stasiun finishing

dij=+/(Xa — Xb)? + (Ya — Yb)?

d;j=+/ (4,64 — 543)2 + (2,59 — 10,70)?

dij=+/(—0,79)% + (—8,11)?

dij: 4/ 0,62 SF 65,77
dij: Y, 66,39
dij: 8,14 m

Stasiun finishing ke stasiun quality control

dij=+/(Xa — Xb)? + (Ya — Yb)?

d;j= /(543 = 25,32)%+ (10,70 —.2,59)2

dij=+/(=19,89)2 + (8,11)?

d;j=+/395,61 + 65,77
dij: \/461,38
dij: 21,47 m

Stasiun quality control ke Stasiun gudang bahan jadi

dij=+/(Xa — Xb)? + (Ya — YD)?

d;j=+/(25,32 — 1,90)2 + (2,59 — 10,70)?

dij=+/(23,42)% + (—8,11)?

d;;j=+/548,49 + 65,77

dij: \/614,26
dij: 24,78 m
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Jadi, total jarak antar area yang terlibat dalam aliran proses produksi dari
awal hingga stasiun gudang bahan jadi adalah 113,95 m.
422.4.1 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 meja

pada UD. SJ Pratama furniture (dengan satuan jarak yaitu meter):



Tabel 4.15 From to Chart (FTC)
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To From

Stasiun
gudang
bahan
baku (A)
Stasiun
gudang
bahan
baku (B)

Stasiun
gudang
bahan

baku (A)

Stasiun
gudang
bahan

baku (B)

Stasiun
pemoton
gan (A)

Stasiun
pemoton
gan (B)

Stasiun
pengerin
gan (A)

Stasiun
pengerin
gan (B)

Stasiun
pembent
ukan

Stasiun
assembli

ng

Stasiun
finishing

Stasiun
quality
controll

Stasiun
gudang
bahan
jadi

Total

Stasiun
pemotonga
n(A)

5,07

5,07

5,07

Stasiun
pemotonga
n(B)

5,7

5,7

5,7

Stasiun
pengeringa
n(A)

7,17

7,17

12,24

Stasiun
pengeringa
n(B)

15,55

15,55

21,25

Stasiun
pembentuk
an

9,73

7,16

9,73

16,9

7,16

22,71

9,18

26,07




Stasiun
assembling

Stasiun
finishing

Stasiun

quality
controll

Stasiun
gudang
bahan jadi

Total

5,07

5,7

12,24
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4.2.2.4.2 Perhitungan Total Jarak Perpindahan Material Layout Usulan 2
Perhitungan total jarak perpindahan material didapatkan dari jarak antar
stasiun dikali dengan frekuensi aliran material. Frekuensi aliran material didapatkan
dari aliran arus bolak-balik pada proses produksi yang dilakukan. terutama pada
area usulan yang didekatkan. Berikut ini perhitungan total jarak perpindahan

material :
Tabel 4.16 Perhitungan Total Jarak
Jarak Frekuansi / Aliran Total jarak
No Aliran Material m) (hari) m)
1 Stasiun gudang Stasiun
bahan baku A pemotongan A B/ 3 15,21
2 Stasiun gudang Stasiun
bahan baku B pemotongan B T 4 22,8
3 Stasiun Stasiun
pemotongan A pengeringan A tia E 57,36
4 Stasiun Stasiun
. (5155 6 93,3
pemotongan B pengeringan B
5 Stasiun Stasiun
pengeringan A pembentukan — 7 68,11
6 Stasiun Stasiun
pengeringan B pembentukan 1,46 3 2148
7 Stasiun Stassiun
pembentukan assembling - & i 45,9
8 Stasiun Stasiun finishing
. 8,14 4 32,56
assembling
9 Stasiun finishing | Stasiun quality
21,47 4 85,88
control
10 | Stasiun quality Stasiun gudang
control bahan jadi 24,18 4 99,12
Total Jarak 541,72

Jadi, total jarak yang harus ditempuh mulai dari awal stasiun gudang bahan

baku sampai dengan stasiun gudang bahan jadi adalah 541,72 meter.

4.2.2.4.3 Total Ongkos Material Handling

Perhitungan ongkos material handling didapatkan dari frekuensi di kali

jarak dikali ongkos manusia/meter dengan perhitungan awal sebagai berikut.
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a. Jumlah karyawan dari stasiun kerja pada UD. SJ Pratama furniture adalah

15 orang.

b. Untuk rata-rata gaji per bulan pada setiap stasiun kerja dapat dilihat pada
tabel 4.5.
c. Hari efektif per bulan di asumsikan 26 hari kerja.

d. Upah rata-rata untuk 15 karyawan / hari =

e. Upah rata-rata untuk 1 karyawan

f. Jarak perpindahan per hari

37.128.000
26

= 1.428.000 Rp/hari

_ 1.428.000

15

= 95.200 Rp/hari

= 541,72

Dengan demikian Ongkos Material Handling layout awal dapat dilihat pada tabel

sebagai berikut :

Tabel 4.17 Ongkos Material Handling Pada Layout Usulan 2

Frekuensi Jarak OMH Total OMH Total OMH
Nama SiS SuET™ (thari) (m) (Rp/m) | (Rp/hari) (Rp/bulan)
No
_ @ ®)
Dari e @ ) () 1x2x3 4x26 hari kerja
1 | Stasiun gudang | Stasiun
bahan baku A | pémotongan A 3 5,07 124,9 1.899,73 49.392,95
2 | Stasiun gudang | Stasiun
bahan baku B pemotongan B 4 o 124,9 2.847,72 74.040,72
3 | Stasiun Stasiun
. 8 7,17 1249 7.164,26 186.270,86
pemotongan A | pengeringan A
4 | Stasiun Stasiun
. 6 15,55 124,9 11.653,17 302.982,42
pemotongan B | pengeringan B
5 | Stasiun Stasiun
. 7 9,73 124,9 8.506,94 221.180,41
pengeringan A | pembentukan
6 | Stasiun Stasiun
. 3 7,16 124,9 2.682,85 69.754,15
pengeringan B | pembentukan
7 | Stasiun Stassiun
. 5 9,18 124,9 5.732,91 149.055,66
pembentukan assembling
8 | Stasiun Stasiun
. S 4 8,14 124,9 4.066,74 105.735,34
assembling finishing
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9 | Stasiun Stasiun quality
N 21,47 124,9 10.726,41 278.886,71
finishing control
10 | Stasiun quality | Stasiun gudang
. 24,78 124,9 12.380,09 321.882,29
control bahan jadi
Total 67.660,83 1.759.181,53

Jadi, total ongkos material handling yang dilakukan secara manual atau

menggunakan tenaga manusia dari layout usulan diperoleh hasil sebesar
1.759.181,53 Rp /Bulan.




4.2.2.5.Gambar Layout Usulan 3

Berikut merupkan gambar layout usulan 3 yang dihasilkan dari software blocplan, dan dapat dilihat pada gambar 4.52.
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Gambar 4.52 Layout Usulan 3
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4.2.2.6.Perhitungan Jarak Antar Stasiun Layout Usulan 3
Berikut ini merupakan perhitungan jarak dari ruangan gudang bahan baku

sampai ruangan gudang barang jadi dengan centeroid yang dapat dilihat pada pada
tabel 4.18.
Tabel 4.18 Centeroid

Centeroid

No Ruangan X Y

1 Parkiran 6,51 3,80
2 Stasiun gudang bahan baku (A) 7,19 10,11
3 Stasiun gudang bahan baku (B) 15,31 3,80
4 Stasiun pemotongan (A) 20,24 3,80
5 Stasiun pemotongan (B) 16,78 10,11
6 Stasiun Pengeringan (A) 20,37 10,11
7 Stasiun Pengeringan (B) 19,64 14,87
8 Stasiun pembentukan 25,30 14,87
9 Stasiun assembling 13,32 14,87
10 Stasiun finishing BiYO 14,87
11 Stasiun guality control 26,02 3,80
12 Stasiun gudang bahan jadi 25,77 10,11
13 Toilet 29,57 3,80

Perhitungan ini menggunakan jarak rectilinear karena jarak yang diukur
mengikuti jalur tegak lurus. Berikut ini perhitungannya :

1. Stasiun gudang bahan baku A ke stasiun pemotongan A

dij=+/(Xa — Xb)? + (Ya — YD)?

di;j=+/(7,19=20,24)2 + (10,11 — 3,80)2

dij=+/(—13,5)% + (6,31)?

d;j=+/182,25 + 39,81
dij: V222,06
dij=14,90 m
2. Stasiun gudang bahan baku B ke stasiun pemotongan B

dij=+/(Xa — Xb)? + (Ya — Yb)?

dyj= /(1531 — 16,78)2 + (3,80 — 10,11)2

dij=+/(—1,47)% + (—6,31)?
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dij=v2,16 + 39,81
dij: \/41,97
dij: 6,47 m

Stasiun pemotongan A ke stasiun pengeringan A

dij=+/(Xa — Xb)? + (Ya — YD)?

d;j=+/(20,24 — 20,37)2 + (3,80 — 10,11)?

dij=+/(—0,13)% + (—6,31)?

dij: /0,02 + 39,81

dij: /39,82

d;;=6,31m

Stasiun pemotongan B ke stasiun pengeringan B

dij=+/ (Xa — Xb)? + (Ya — Yb)?

d;j=+/(16,78 = 19,64)2 + (10,11~ 14,87)?

dij=+/(—2,86)% + (—4,76)>

dij= /817 + 22,65

dij: /30,82

d;;=5,55m

Stasiun pengeringan A ke stasiun pembentukan

dij=+/(Xa — Xb)? + (Ya — Yb)?

dy;= /(20,37 — 25,30)2 + (10,11 — 14,87)?

dij=+/(—4,93)% + (—4,76)?

d;j=+/24,30 + 22,65
dij: 4/ 4‘6,95
dl'jz 6,85 m

Stasiun pengeringan B ke stasiun pembentukan

dij=+/(Xa — Xb)? + (Ya — YD)?

di;= /(19,64 — 25,30)% + (14,87 — 14,87)?

dij: 4/ (—5,66)2



10.

111

dij: \/32,03
dij: 5,65 m

Stasiun pembentukan ke stasiun assembling

dij=+/(Xa — Xb)? + (Ya — YD)?

di;= /(25,30 — 13,32)% + (14,87 — 14,87)?

dij: Y. (11,98)2
dij: 1/ 143,52

dij: 11,97 m

Stasiun assembling ke stasiun finishing

dij=+/(Xa — Xb)? + (Ya — YD)?

dij=+/(13,32 — 3,99)? + (14,87 — 14,87)?
dij=+/9,332
dij: /87,04
d;;=9,32m

Stasiun finishing ke- stasiun quality control

dij=+/(Xa — Xb)? + (Ya = Yb)?

d;;=+/(3,99 — 26,02)2 + (14,87 — 3,80)2

d;j=+/(~=22,03)2 + (11,07)?

d;j= /485,32 + 122,54
dij: \/607,86
dij: 24,65 m

Stasiun quality control ke Stasiun gudang bahan jadi

dij=+/(Xa — Xb)? + (Ya — YD)?

d;j=+/(26,02 — 25,77)2 + (3,80 — 10,11)?2

d;j=+/(0,25)2 + (—6,31)?
d;;= /0,06 ¥ 39,81
di;= /39,87
d;;=6,31'm

ij
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Jadi, total jarak antar area yang terlibat dalam aliran proses produksi dari awal
sampai stasiun gudang bahan jadi adalah 97,98 m.
4.2.2.6.1. 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 meja

pada UD. SJ Pratama furniture (dengan satuan jarak yaitu meter):



Tabel 4.19 From to Chart (FTC

To From

Stasiun
gudang
bahan
baku (A)
Stasiun
gudang
bahan
baku (B)

Stasiun
gudang
bahan

baku (A)

Stasiun
gudang
bahan

baku (B)

Stasiun
pemoton
gan (A)

Stasiun
pemoton
gan (B)

Stasiun Stasiun Stasiun
pengerin | pengerin | pembent
gan (A) gan (B) ukan

Stasiun
assembli

ng

Stasiun
finishing

Stasiun
quality
controll

Stasiun
gudang
bahan
jadi

Total

Stasiun
pemotonga
n(A)

14,90

14,90

14,90

Stasiun
pemotonga
n(B)

6,47

Stasiun
pengeringa
n(A)

21,21

Stasiun
pengeringa
n (B)

12,02

13,16

Stasiun
pembentuk
an

11,2

11,97

24,47

113



Stasiun
assembling

Stasiun
finishing

Stasiun

quality
controll

Stasiun
gudang
bahan jadi

Total

14,90

6,47

21,21
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4.2.2.6.2. Perhitungan Total Jarak Perpindahan Material Layout Usulan 3
Perhitungan total jarak perpindahan material didapatkan dari jarak antar
stasiun dikali dengan frekuensi aliran material. Frekuensi aliran material didapatkan
dari aliran arus bolak-balik pada proses produksi yang dilakukan. terutama pada
area usulan yang didekatkan. Berikut ini perhitungan total jarak perpindahan

material :
Tabel 4.20 Perhitungan Total Jarak
Jarak Frekuensi / Aliran Total jarak
No Aliran Material m) (hari) m)
1 Stasiun gudang Stasiun
bahan baku A pemotongan A 30 3 a4,
2 Stasiun gudang Stasiun
bahan baku B pemotongan B °F 4 25,88
3 Stasiun Stasiun
pemotongan A pengeringan A P <3 g 50,48
4 Stasiun Stasiun
pemotongan B pengeringan B s 6 333
5 Stasiun Stasiun
pengeringan A pembentukan 6,85 1 47,95
6 Stasiun Stasiun
pengeringan B pembentukan 5.5 8 16,95
7 Stasiun Stassiun
pembentukan assembling > i ; 59,85
8 Stasiun Stasiun finishing
assembling 9,32 4 37,28
9 Stasiun finishing | Stasiun quality
control 24,65 4 98,6
10 | Stasiun quality Stasiun gudang
control bahan jadi 6,31 4 25,24
Total Jarak 440,23

Jadi, total jarak yang harus ditempuh mulai dari awal stasiun gudang bahan

baku sampai dengan stasiun gudang bahan jadi adalah 440,23 meter.

4.2.2.6.3. Total Ongkos Material Handling

Perhitungan ongkos material handling didapatkan dari frekuensi di kali

jarak dikali ongkos manusia/meter dengan perhitungan awal sebagai berikut.
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a. Jumlah karyawan dari stasiun kerja pada UD. SJ Pratama furniture adalah

15 orang.

b. Untuk rata-rata gaji per bulan pada setiap stasiun kerja dapat dilihat pada
tabel 4.5.

c. Hari efektif per bulan di asumsikan 26 hari kerja.
37.128.000

d. Upah rata-rata untuk 15 karyawan / hari = 6

e. Upah rata-rata untuk 1 karyawan

f. Jarak perpindahan per hari

= 1.428.000 Rp/hari

_ 1.428.000

15

= 95.200 Rp/hari
= 440,23 m/ hari

Dengan demikian Ongkos Material Handling layout awal dapat dilihat pada tabel

sebagai berikut :

Tabel 4.21 Ongkos Material Handling Pada Layout Usulan 3
OMH Total OMH Total OMH
o Nama Stasiun Kerja Frekuensi | Jarak (m) (Rp/m) (Rp/Hari) (Rp/Bulan)
(4) ()
Dari ke R ©) @) 1x2x3 4x26 hari kerja
1 | Stasiun gudang Stasiun
bahan baku A pemotongan A 3 14,90 1249 5.583,03 145.158,78
2 | Stasiun gudang Stasiun
bahan baku B pemotongan B 4 6,47 124,9 3.232,41 84.042,71
3 | Stasiun Stasiun
pemotongan A pengeringan A 8 6,31 124,9 6.304,95 163.928,75
4 | Stasiun Stasiun
pemotongan B pengeringan B 6 5,55 1249 4.159,17 108.138,42
5 | Stasiun Stasiun
pengeringan A pembentukan 7 6,85 1249 5.988,96 155.712,83
6 | Stasiun Stasiun
pengeringan B pembentukan 3 5,65 1249 2.117,06 55.043,43
7 | Stasiun Stassiun
pembentukan assembling 5 11,97 124,9 7.475,27 194.356,89
8 | Stasiun Stasiun
assembling finishing 4 9,32 124,9 4.656,27 121.063,07
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9 | Stasiun finishing | Stasiun quality
control 24,65 124,9 12.315,14 320.193,64
10 | Stasiun quality Stasiun gudang
control bahan jadi 6,31 124,9 3.152,48 81.964,38
Total 54.984,73 1.429.602,90

Jadi, total ongkos material handling yang dilakukan secara manual atau

menggunakan tenaga manusia dari layout usulan diperoleh hasil sebesar
1.429.602,90 Rp/Bulan.
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4.2.2.7.

Berikut merupkan gambar layout usulan 4 yang dihasilkan dari software blocplan, dan dapat dilihat pada gambar 4.53
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Gambar 4.53 Layout Usulan 4
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No Nama Stasiun Kerja

1 | Parkiran

2 | Stasiun gudang bahan baku (A)
3 | Stasiun gudang bahan baku (B)
4 | Stasiun pemotongan (A)

5 | Stasiun pemotongan (B)

6 | Stasiun Pengeringan (A)

7 | Stasiun Pengeringan (B)

8 | Stasiun pembentukan

9 | Stasiun assembling
10 | Stasiun finishing
11 | Stasiun quality control
12 | Stasiun gudang bahan jadi
13 | Toilet
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4.2.2.8.Perhitungan Jarak Antar Stasiun Layout Usulan 4
Berikut ini merupakan perhitungan jarak dari ruangan gudang bahan baku
sampai ruangan gudang barang jadi dengan centeroid yang dapat dilihat pada pada
tabel 4.22.
Tabel 4.22 Centeroid

Centeroid

No Ruangan X Y

1 Parkiran 22,97 13,58
2 Stasiun gudang bahan baku (A) 10,03 13,58
3 Stasiun gudang bahan baku (B) 2,47 13,58
4 Stasiun pemotongan (A) 7,02 7,13
5 Stasiun pemotongan (B) 12,50 7,13
6 Stasiun Pengeringan (A) 2,57 7,13
7 Stasiun Pengeringan (B) 0,77 7,13
8 Stasiun pembentukan 4,99 2,10
9 Stasiun assembling 15,69 2,10
10 Stasiun finishing 25,68 2,10
11 Stasiun quality control 18,66 7,13
12 Stasiun gudang bahan jadi 26,37 7,13
13 Toilet 15,55 13,58

Perhitungan ini menggunakan jarak rectilinear karena jarak yang diukur
mengikuti jalur tegak lurus. Berikut ini perhitungannya :
1. Stasiun gudang bahan baku A Ke stasiun pemotongan A

dij=+/(Xa — Xb)? + (Ya — Yb)?

d;;j=+/(10,03 — 7,02)2 + (13,58 — 7,13)?2

d;j=+/(3,01)2 + (6,45)2

d;j=+/9,06 + (41,60)
dij: \/50,66
dij: 7,11 m

2. Stasiun gudang bahan baku B ke stasiun pemotongan B

dij=+/(Xa — Xb)? + (Ya — YD)?

dyj= /(2,47 — 12,50)% + (13,58 — 7,13)2
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d;j=+/(—10,03)2 + (6,45)?

d;j=+/100,6 + 41,60
dij: vV 14‘2,2
dij: 11,92 m

Stasiun pemotongan A ke stasiun pengeringan A

dij=+/(Xa — Xb)? + (Ya — YD)?

di;=+/(7,02 — 2,57)2 + (7,13 — 7,13)2

dij: Y (4,45)2
dij_ 19,80
d;i=444m

Stasiun pemotongan B ke stasiun pengeringan B

dij=+/ (Xa — Xb)? + (Ya — Yb)?

d;j=+/(10,50 =.0,77) + (7,13 — 7,13)?

dij: Y. (9,73)2
dij: AY 94,67
dij: 9,72 m

Stasiun pengeringan A ke stasiun pembentukan

dij=+/ (Xa — Xb)? + (Ya — YD)?

dij=+/(2,57 — 4,99)% + (7,13 — 2,10)2

dij=+/(—2,42)% + (5,03)?
dij: 4/ 5,85 + 25,30
dij: 4/ 31,15

dl'jz 5,58 m

Stasiun pengeringan B ke stasiun pembentukan

dij=+/(Xa — Xb)? + (Ya — YD)?

d;j= /(0,77 = 4,99)% + (7,13 — 2,10)?

dij=+/(—4,22)% + (5,03)?

d;;j=+/17,80 + 25,30
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dij: \/43,1
dij: 6,56 m

7. Stasiun pembentukan ke stasiun assembling

dij=+/(Xa — Xb)? + (Ya — YD)?

d;j=+/(4,99 — 15,69) + (2,10 — 2,10)?
dij: m
dij: V114,49
di;=10,7m
8. Stasiun assembling ke stasiun finishing

dij=+/(Xa — Xb)? + (Ya — Yb)?

d;j=+/ (15,69 — 25,68)2 + (2,10 — 2,10)?
dij= W
d;j=+/99,80
d;=9,98 m
9. Stasiun finishing ke stasiun quality control

dij=+/(Xa — Xb)? + (Ya — Yb)?

d;;= /(25,68 — 18,66)% + (2,10 — 7,13)2

dij=+/(7,02)2 + (—5,03)2

d;;j= /49,28 + 25,30
dij= \/m
d;;=8,63m
10. Stasiun quality control ke Stasiun gudang bahan jadi

dij=+/(Xa — Xb)? + (Ya — Yb)?

d;j=+/ (18,66 — 26,37)? + (7,13 — 7,13)?
d;j=/(=7,71)?
dij= \/m
d;j=7,70m
Jadi, total jarak antar area yang terlibat dalam aliran proses produksi dari awal

gudang bahan baku sampai gudang bahan jadi adalah 82,34 m.
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4.2.2.8.1From to Chart (FTC) Layout Usulan 4

From to chart (FTC) diperoleh dari perhitungan jarak antar ruangan.
Berikut ini merupakan From to Chart (FTC) dari proses produksi pembuatan meja
pada UD. SJ Pratama furniture (dengan satuan jarak yaitu meter):

o
UNISSULA
aellul)|Zonlyloluinaa
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Tabel 4.23 From to Chart (FTC)

Stasiun Stasiun Stasiun Stasiun Stasiun Stasiun Stasiun Stasiun Stasiun Stasiun Stasiun Total
gudang gudang | pemoton | pemoton | pengerin | pengerin | pembent | assembli | finishing quality gudang
bahan bahan gan (A) gan (B) gan (A) gan(B) ukan ng controll bahan

baku (A) | baku (B) jadi

To From

Stasiun
gudang 7,11 7,11
bahan
baku (A)
Stasiun
gudang 11,92 11,92
bahan
baku (B)

Stasiun
pemotonga
n(A)

7,11 4,44 11,55

Stasiun
pemotonga 11,92 11,72 23 64

n(B)

Stasiun
pengeringa 4,44 5,58 10,02

n(A)

Stasiun 11,72 5,65 17,37
pengeringa
n(B)

Stasiun

pembentuk 5,58 5,65 10,7 21,93
an




Stasiun
assembling

Stasiun
finishing

Stasiun

quality
controll

Stasiun
gudang
bahan jadi

Total

7,11

11,92

11,55
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4.2.2.8.2Perhitungan Total Jarak Perpindahan Material Layout Usulan 4

Perhitungan total jarak perpindahan material didapatkan dari jarak antar

stasiun dikali dengan frekuensi aliran material. Frekuensi aliran material didapatkan

dari aliran arus bolak-balik pada proses produksi yang dilakukan. terutama pada

area usulan yang didekatkan. Berikut ini perhitungan total jarak perpindahan

material :
Tabel 4.24 Perhitungan Total Jarak
Jarak Frekuensi /Aliran Total jarak
No Aliran Material m) (hari) m)
1 Stasiun gudang Stasiun
bahan baku A pemotongan A ek 3 21,33
2 Stasiun gudang Stasiun
bahan baku B pemotongan B o 4 41,68
3 Stasiun Stasiun
pemotongan A pengeringan A N ¢ 35,52
4 Stasiun Stasiun
pemotongan B pengeringan B L 6 70,32
5 Stasiun Stasiun
pengeringan A pembentukan = 3 39,06
6 Stasiun Stasiun
pengeringan B pembentukan 6.8 8 19,68
7 Stasiun Stassiun
pembentukan assembling ] : 53,5
8 Stasiun Stasiun finishing
assembling 9.98 4 39,92
9 Stasiun finishing | Stasiun quality
control 8,63 4 34,52
10 | Stasiun quality Stasiun gudang
control bahan jadi 7,70 4 30,8
Total Jarak 392,33

Jadi, total jarak yang harus ditempuh mulai dari awal stasiun gudang bahan

baku sampai dengan stasiun gudang bahan jadi adalah 392,33 meter.

4.2.2.8.3Total Ongkos Material Handling

Perhitungan ongkos material handling didapatkan dari frekuensi di kali

jarak dikali ongkos manusia/meter dengan perhitungan awal sebagai berikut.
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Jumlah karyawan dari stasiun kerja pada UD. SJ Pratama furniture adalah
15 orang.
Untuk rata-rata gaji per bulan pada setiap stasiun kerja dapat dilihat pada
tabel 4.5.

Hari efektif per bulan di asumsikan 26 hari kerja.

. 37.128.000
Upah rata-rata untuk 15 karyawan / hari = e
= 1.428.000 Rp/hari
1.428.000
Upah rata-rata untuk 1 karyawan =" 15
= 95.200

f. Jarak perpindahan per hari

= 392,33 m/ hari

Dengan demikian Ongkos Material Handling layout awal dapat dilihat pada tabel

sebagai berikut :

Tabel 4.25 Ongkos Material Handling Pada Layout Usulan 4

Frekuensi Jarak OMH Total OMH Total OMH
" Nama SEEEEFT (/hari) m | ®Rpm) | (Rp/Hari) (Rp/Bulan)
(4) ®)
Dari Ke @ @) @) 1x2x3 | 4x26 hari kerja

1 | Stasiun gudang | Stasiun
bahan baku A pemotongan A 3 77, 1l 124,9 2.664,12 69.267,04

2 | Stasiun gudang | Stasiun
bahan baku B pemotongan B 4 11,92 124,9 5.955,23 154.836,03

3 | Stasiun Stasiun
pemotongan A | pengeringan A 8 4,44 1249 4.436,45 115.347,65

4 | Stasiun Stasiun
pemotongan B | pengeringan B 6 11,72 1249 8.782,97 228.357,17

5 | Stasiun Stasiun
pengeringan A | pembentukan 7 5,58 1249 4.878,59 126.843,44

6 | Stasiun Stasiun
pengeringan B | pembentukan 3 6,56 124,9 2.458,03 63.908,83

7 | Stasiun Stassiun
pembentukan assembling 5 10,7 1249 6.682,15 173.735,90

8 | Stasiun Stasiun
assembling finishing 4 9,98 124,9 4.986,01 129.636,21
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9 | Stasiun Stasiun quality
finishing control 8,63 124,9 4.311,55 112.100,25
10 | Stasiun quality | Stasiun gudang
control bahan jadi 7,70 124,9 3.846,92 100.019,92
Total 49.002,02 1.274.052,44

Jadi, total ongkos material handling yang dilakukan secara manual atau

menggunakan tenaga manusia dari layout usulan diperoleh hasil sebesar
Rpl.274.052,44 /Bulan.




4.2.2.9.Gambar Layout Usulan 5

Berikut merupkan gambar layout usulan 5 yang dihasilkan dari software blocplan, dan dapat dilihat pada gambar 4.53
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4.2.2.10.Perhitungan Jarak Antar Stasiun Layout Usulan 5

Berikut ini merupakan perhitungan jarak dari ruangan gudang bahan baku
sampai ruangan gudang barang jadi dengan centeroid yang dapat dilihat pada pada
tabel 4.26.

Tabel 4.26 Centeroid

Centeroid

No Ruangan X Y

1 Parkiran 24,81 8,41
2 Stasiun gudang bahan baku (A) 12,17 8,41
3 Stasiun gudang bahan baku (B) 14,73 15,17
4 Stasiun pemotongan (A) 5,12 15,17
5 Stasiun pemotongan (B) 7,18 8,41
6 Stasiun Pengeringan (A) 3,33 1,80
7 Stasiun Pengeringan (B) 5,46 8,41
8 Stasiun pembentukan 10,82 1,80
9 Stasiun assembling 2,50 8,41
10 Stasiun finishing 17,79 8,41
11 Stasiun quality control 23,30 1,80
12 Stasiun gudang bahan jadi 24,58 15,17
13 Toilet 0,83 1,80

Perhitungan-ini menggunakan jarak rectilinear-karena jarak yang diukur
mengikuti jalur tegak lurus. Berikut ini perhitungannya :

1. Stasiun gudang bahan baku A ke stasiun pemotongan A

dij=+/(Xa — Xb)? + (Ya — YD)?

dij=+/(12,17 = 5,12)2 + (8,41 — 15,17)?

dij=+/(7,05)2 + (—6,76)2

dij=+/49,70 + (45,69)
dij: 4/ 95,39
dij: 9,76 m

2. Stasiun gudang bahan baku B ke stasiun pemotongan B

dij=+/(Xa — Xb)? + (Ya — YD)?

di;= /(14,73 — 7,18)2 + (15,17 — 8,41)?

d;j=+/(7,55)% + (6,76)?
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dij: 4/ 57 + 45,69
dij: \/102,69
dij: 10,13 m

Stasiun pemotongan A ke stasiun pengeringan A

dij=+/(Xa — Xb)? + (Ya — YD)?

di;=+/(512 — 3,33)2 + (15,17 — 1,80)2

dij=+/1,79% + (13,37)?

dij=+/3,20 + 178,75
dij: Y 181,95
dij: 13,48 m

Stasiun pemotongan B ke stasiun pengeringan B

dij=+/ (Xa—Xb)2 + (Ya — YD)?

dij=+[(7,18 = 5,46)? + (8,41 — 8,41)2

dij: \/ (1,72)2
dij_ 2,95
d;;=1,72m

Stasiun pengeringan A ke stasiun pembentukan

dij=+/(Xa — Xb)? + (Ya — YD)?

d;j=+/(3,33 —10,82)2 + (1,80 — 1,80)2
dij: 4/ (—7,49)2
dij: 4/ 56,10

dij: 7,49 m

Stasiun pengeringan B ke stasiun pembentukan

dij=+/(Xa — Xb)? + (Ya — YD)?

d;;= /(5,46 —10,82)2 + (8,41 — 1,80)2

d;j=+/(—536) + (6,61)2

d;j=28,72 + 43,69
dij: vV 72,41
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dij: 8,51 m

Stasiun pembentukan ke stasiun assembling

dij=+/(Xa — Xb)? + (Ya — YD)?

d;j=+/(10,82 — 2,50)2 + (1,80 — 8,41)?

dij=+/(8,32)2 + (—6,61)2

d;j=+69,22 + 43,69

dij: V112,91

d;;=10,62m

Stasiun assembling ke stasiun finishing

dij=+/(Xa — Xb)? + (Ya — Yb)?

dij=+/(2,50 — 17,79) + (8,41 — 8,41)?

dij: 4/ (—15,29)2
dij: \/233,73
dij: 15,29 m

Stasiun finishing ke stasiun quality control

d;j=+/(Xa — Xb)? + (Ya — Yb)?

dij= /(17,79 = 23,30)2 + (8,41 — 1,80)2

dij=/((=5,51))% + (6,61)2
dij: /30,36 + 43,69

dij: 4/ 74,05

dij: 8,60 m

Stasiun quality control ke Stasiun gudang bahan jadi

dij=+/(Xa — Xb)? + (Ya — YD)?

di;= /(23,30 — 24,58)% + (1,80 — 15,17)2

dij=+/(—1,28)% + (—13,37)?

d;j=+/1,63 + 178,75

dij: V 180,38
dij: 13,43 m
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Jadi, total jarak antar area yang terlibat dalam aliran proses produksi dari stasiun
bahan baku sampai dengan stasiun gudang bahan jadi adalah 99,03 m.
4.2.2.10.1. From to Chart (FTC) Layout Usulan 5

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

pada UD. SJ Pratama furniture (dengan satuan jarak yaitu meter):
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Tabel 4.27 From to Chart (FTC)

Stasiun Stasiun Stasiun Stasiun Stasiun Stasiun Stasiun Stasiun Stasiun Stasiun Stasiun Total
gudang gudang | pemoton | pemoton | pengerin | pengerin | pembent | assembli | finishing quality gudang
bahan bahan gan (A) gan (B) gan (A) gan(B) ukan ng controll bahan

baku (A) | baku (B) jadi

To From

Stasiun
gudang 9,76 9,76
bahan
baku (A)
Stasiun
gudang 10,13 10,13
bahan
baku (B)

Stasiun
pemotonga
n(A)

9,76 13,48 23,24

Stasiun
pemotonga 10,13 1,72 11,85

n(B)

Stasiun
pengeringa 13,48 7,49 20,97

n(A)

Stasiun 1,72 8,51 10,23
pengeringa
n(B)

Stasiun

pembentuk 7,49 8,51 10,62 26,62
an




Stasiun
assembling

Stasiun
finishing

Stasiun

quality
controll

Stasiun
gudang
bahan jadi

Total

9,76

10,13

23,24

134
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4.2.2.10.2. Perhitungan Total Jarak Perpindahan Material Layout Usulan 5

Perhitungan total jarak perpindahan material didapatkan dari jarak antar

stasiun dikali dengan frekuensi aliran material. Frekuensi aliran material didapatkan

dari aliran arus bolak-balik pada proses produksi yang dilakukan. terutama pada

area usulan yang didekatkan. Berikut ini perhitungan total jarak perpindahan

material :
Tabel 4.28 Perhitungan Total Jarak
Jarak Frekuensi /Aliran Total jarak
No Aliran Material (m) (/hari) (m)
1 Stasiun gudang Stasiun
bahan baku A pemotongan A e 3 29,28
2 Stasiun gudang Stasiun
bahan baku B pemotongan B s E 4052
3 Stasiun Stasiun
pemotongan A pengeringan A L L 107,84
4 Stasiun Stasiun
pemotongan B pengeringan B 0 9 10,32
5 Stasiun Stasiun
pengeringan A pembentukan T g 52,43
6 Stasiun Stasiun
pengeringan B pembentukan -u 7 25,53
7 Stasiun Stassiun
pembentukan assembling LaE2 P 531
8 Stasiun Stasiun finishing
assembling 15,29 4 61,16
9 Stasiun finishing | Stasiun quality
control 8,60 4 34,4
10 | Stasiun quality Stasiun gudang
control bahan jadi 13,43 4 53,72
Total Jarak 468,3

Jadi, total jarak yang harus ditempuh mulai dari awal stasiun gudang bahan

baku sampai dengan stasiun gudang bahan jadi adalah 468,3 meter.

4.2.2.10.3. Total Ongkos Material Handling

Perhitungan ongkos material handling didapatkan dari frekuensi di kali
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jarak dikali ongkos manusia/meter dengan perhitungan awal sebagai berikut.
a. Jumlah karyawan dari stasiun kerja pada UD. SJ Pratama furniture adalah

15 orang.
b. Untuk rata-rata gaji per bulan pada setiap stasiun kerja dapat dilihat pada
tabel 4.5.
c. Hari efektif per bulan di asumsikan 26 hari kerja.
d. Upah rata-rata untuk 15 karyawan / hari = %2'000
= 1.428.000 Rp/hari
e. Upah rata-rata untuk 1 karyawan = %85'000
= 95.200
f. Jarak perpindahan per hari = 468,3

Dengan demikian Ongkos Material Handling layout awal dapat dilihat pada tabel
sebagai berikut
Tabel 4.29 Ongkos Material Handling Pada Layout Usulan 5

Frekuensi Jarak OMH Total OMH Total OMH
" Nama Stasi\\Ia (/hari) m | Re/m) | (Rp/hari) (Rp/Bulan)
4) ®)
Dari = © = ©) 1x2x3 | 4x26 hari kerja
1 | Stasiun gudang Stasiun
bahan baku A pemotongan A 3 9,76 124,9 3.657,07 95.083,87
2 | Stasiun gudang Stasiun
bahan baku B pemotongan B 4 10,13 1249 5.060,95 131.584,65
3 | Stasiun Stasiun
pemotongan A pengeringan A 8 13,48 1249 13.469,22 350.199,62
4 | Stasiun Stasiun
pemotongan B pengeringan B 6 1,72 1249 1.288,97 33.513,17
5 | Stasiun Stasiun
pengeringan A pembentukan 7 7,49 1249 6.548,51 170.261,18
6 | Stasiun Stasiun
pengeringan B pembentukan 3 8,51 1249 3.188,70 82.906,12
7 | Stasiun Stassiun
pembentukan assembling 5 10,62 124,9 6.632,19 172.436,94
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8 | Stasiun Stasiun
assembling finishing 4 15,29 1249 7.638,88 198.610,98
9 | Stasiun finishing | Stasiun quality
control 4 8,60 1249 4.296,56 111.710,56
10 | Stasiun quality Stasiun gudang
control bahan jadi 4 13,43 124,9 6.709,63 174.450,33
Total 58.490,67 1.520.757,42

Jadi, total ongkos material handling yang dilakukan secara manual atau
menggunakan tenaga manusia dari layout usulan diperoleh hasil sebesar
Rp.1.520.757,42 /Bulan.

4.2.2.11.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 4.30
merupakan rekapitulasi total jarak material handling layo ut usulan.

Tabel 4.30 Rekapitulasi Jarak Material dan' Ongkos Material Handling

No Layout Adj. Jarak Material | Ongkos Material Ongkos Material
Score Handling Handling / Hari Handling / Bulan
1 Layout Awal - 763,2m Rp. 95.323,68 Rp. 2.478.415,68
2 Layout Usulan 1 |0.01-1 318,55 m Rp. 39.779,40 Rp. 1.034.264,43
3 Layout Usulan 2 | -0.26.-5 541,72 m Rp. 67.660,83 Rp. 1.759.181,53
4 | LayoutUsulan3 | -0.21-3 440,23 m Rp. 54.984,73 Rp. 1.429.602,90
5 Layout Usulan 4 | -0.02 - 2 392,33 m Rp. 49.002.02 Rp. 1.274.052,44
6 Layout Usulan 5 | -0.26 - 4 468,3m Rp. 58.490,67 Rp. 1.520.757,42

4.3  Analisa
4.3.1 Analisa Layout Awal

UD. SJ Pratama memiliki 10 stasiun kerja yang memiliki luas tanah sebesar
2.800 m?, dengan panjang lahan 70 m dan lebar lahan 40 m. Pada area parkir

memiliki panjang 9 meter dan lebar 11 meter. Pada stasiun gudang bahan baku
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memiliki panjang 19 meter dan lebar 11 meter. Pada stasiun pemotongan memiliki
panjang 15 meter dan lebar 9 meter. Pada stasiun pengeringan memiliki panjang 7
meter dan lebar 6 meter. Pada stasiun pempentukan memliki panjang 7 meter dan
lebar 6 meter. Pada stasiun assembling memiliki panjang 8 meter dan lebar 6 meter.
Pada stasiun finishing memiliki panjang 6 meter dan lebar 6 meter. Pada stasiun
quality controll memiliki panjang 7 meter dan lebar 6 meter. Pada stasiun gudang
bahan jadi memiliki panjang7 meter dan 6 meter. Kemudian yang terakhir arae
toilet memiliki panjang 2 meter dan lebar 3 meter.

Setelah di lakukan perhitungan jarak menggunakan rectilinier pada layout
awal UD. SJ Pratama mendapatkan hasil jarak material handling sebagai berikut.
Pertama, perhitungan dari stasiun gudang bahan baku A ke stasiun pemotongan A
dengan frekuensi aliran 3 perhari menghasilkan jarak sebesar 13,74 meter. Kedua,
perhitungan jarak dari stasiun gudang bahan baku B ke stasiun pemotongan B
dengan frekuensi aliran perhari 4 menghasilkan jarak sebesar 24,82 meter. Ketiga,
perhitungan jarak dari stasiun pemotongan A ke stasiun pengeringan A dengan
frekuensi aliran perharinya 8 menghasilkan jarak sebesar 15,31 meter. Keempat,
perhitungan jarak dari stasiun pemotongan B ke stasiun pengeringan B dengan
frekuensi aliran perharinya 6 menghasilkan jarak sebesar 5,28 meter. Kelima,
perhitungan jarak dari stasiun pengeringan A ke stasiun pembentukan dengan
frekuensi aliran perharinya 7 menghasilkan jarak sebesar 11,22 meter. Keenam,
perhitungan jarak dari stasiun pengeringan B ke stasiun pembentukan dengan
frekuensi aliran perharinya 3 menghasilkan jarak sebesarl11,95. Ketuju, perhitungan
jarak dari stasiun pembentukan ke stasiun assembling dengan frekuensi aliran
perharinya 5 menghasilkan jarak sebesar 10,85 meter. Kedelapan, perhitungan jarak
dari stasiun assembling ke stasiun finishing sebesar 14,56 meter. Kesembilan,
perhitungan jarak dari stasiun finishing ke stasiun quality control dengan frekuensi
aliran perharinya 4 menghasilkan jarak sebesar 10,47. Kemudian yang terakhir,
perhitungan jarak dari stasiun quality controll ke stasiun gudang bahan jadi dengan
frekuensi aliran perharinya 4 menghasilkan jarak sebesar 71,34 meter. Sehingga

total jarak material handling yaitu sebesar 763,2 meter.
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Kemudian untuk ongkos material hanndling pada UD. SJ Pratama Furniture
perhitungannya menggunakan gaji karyawan karena untuk menangani perpindahan
material dari satu stasiun ke stasiun lainnya di lakukan secara manual atau
menggunakan tenaga manusia. Berdasarkan perhitungan yang telah di lakukan rata-
rata upah yang di dapatkan karyawan dalam seharinnya yaitu Rp. 95.200 / hari dan
biaya perpindahan permeternya adalah 124,9 sehingga total ongkos material

handling perbulan pada layout awal adalah sebesar Rp 2.478.415,68.
4.3.2 Analisa Layout Usulan

Pengolahan software blocplan di awali pada pembuatan ARC dengan
mendekatkan tinggkat keterhubunganan antar stasiun kerja dengan simbol yang
berbeda-beda. Sehingga pada stasiun kerja pada layout awal yang sebelumnya
berbeda tempat atau berjauhan dapat di dekatkan pada hasil layout usulan.
Perhitungan jarak yang telah di lakukan yaitu menggunakan rumus rectilinier
mengikuti jalur tegak lurus yang diperoleh dari centeroid sumbu x dan y dari setiap
stasiun kerja yang di hasilkan oleh pengolahan software blocplan. Setelah dilakukan
pengolahan data dengan menggunakan software blocplan didapatkan 5 layout
usulan yaitu sebagai berikut
1. Layout usulan pertama memiliki nilai-Adj-score 0,01, perhitungan jarak
material handling dari stasiun gudang bahan baku A ke stasiun pemotongan A
sebesar 12,33 meter, dengan frekuensi aliran perharinya 3 menghasilkan total jarak
sebesar 36,99 meter selisih 4,23 lebih rendah dari layout awal. Lalu dari stasiun
gudang bahan baku B ke stasiun pemotongan B sebesar 9,92 meter, dengan
frekuensi aliran perharinya 4 menghasilkan total jarak sebesar 39,68 meter selisih
44,44 lebih rendah dari layout awal. Lalu dari stasiun pemotongan A ke stasiun
pengeringan A sebesar 6,42 meter, dengan frekuensi aliran perharinya 8
menghasilkan total jarak sebesar 51,36 meter selisih 71,12 lebih rendah dari layout
awal. Kemudian dari stasiun pemotongan B ke stasiun pengeringan B sebesar 4,21
meter, dengan frekuensi aliran perharinya 6 menghasilkan total jarak sebesar 25,32
meter selisih 6,36 lebih rendah dari layout awal. Kemudian dari stasiun pengeringan
A ke stasiun pembentukan sebesar 6,70 meter, dengan frekuensi aliran perharinya

7 menghasilkan total jarak sebesar 46,9 meter selisih 18,34 lebih rendah dari layout
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awal. Lalu dari stasiun pengeringan B ke stasiun pembentukan sebesar 6,41 meter,
dengan frekuensi aliran perharinya 3 menghasilkan total jarak sebesar 19,23 meter
selisih 16,62 lebih rendah dari layout awal. Lalu dari stasiun pembentukan ke
stasiun assembling sebesar 4,83 meter, dengan frekuensi aliran perharinya 5
menghasilkan total jarak sebesar 24,15 meter selisih 30,1 lebih rendah dari layout
awal. Kemudian dari stasiun assembling ke stasiun finishing sebesar 4,50 meter,
dengan frekuensi aliran perharinya 4 menghasilkan total jarak sebesar 18 meter
selisih 40,24 lebih rendah dari layout awal. Kemudian dari stasiun finishing ke
stasiun quality control sebesar 4,50 meter, dengan frekuensi aliran perharinya 4
menghasilkan total jarak sebesar 18 meter selisih 23,88 lebih rendah dari layout
awal. Lalu yang terakhir dari stasiun quality controll ke stasiun gudang bahan jadi
sebesar 9,73 meter, dengan frekuensi aliran perharinya 4 menghasilkan total jarak
sebesar 38,92 meter selisin 189,32 lebih rendah dari layout awal. Sehingga total
jarak material handling layout usulan 1 sebesar 318,55 meter

Kemudian untuk ongkos material hanndling pada UD. SJ Pratama Furniture
perhitungannya menggunakan gaji karyawan karena untuk menangani perpindahan
material dari satu stasiun ke stasiun lainnya di lakukan secara manual atau
menggunakan tenaga manusia. Berdasarkan perhitungan yang telah di lakukan rata-
rata upah yang di dapatkan karyawan dalam seharinnya yaitu Rp. 95.200 / hari dan
biaya perpindahan permeternya adalah 124,9 sehingga total ongkos material
handling perbulan pada layout awal adalah Rp 1.034.264,43/ Bulan.
2. Layout usulan kedua memiliki nilai Adj-score — 0,26 dengan jarak material
handling dari stasiun gudang bahan baku A ke stasiun pemotongan A sebesar 5,07
meter, dengan frekuensi aliran perharinya 3 menghasilkan total jarak sebesar 15,21
meter selisih 26,01 lebih rendah dari layout awal. Lalu dari stasiun gudang bahan
baku B ke stasiun pemotongan B sebesar 5,7 meter, dengan frekuensi aliran
perharinya 4 menghasilkan total jarak sebesar 22,8 meter selisih 61,32 lebih rendah
dari layout awal. Lalu dari stasiun pemotongan A ke stasiun pengeringan A sebesar
7,17 meter, dengan frekuensi aliran perharinya 8 menghasilkan total jarak sebesar
57,36 meter selisih 65,12 lebih rendah dari layout awal. Kemudian dari stasiun

pemotongan B ke stasiun pengeringan B sebesar 15,55 meter, dengan frekuensi
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aliran perharinya 6 menghasilkan total jarak sebesar 31,68 meter selisih 61,61 lebih
tinggi dari layout awal. Kemudian dari stasiun pengeringan A ke stasiun
pembentukan sebesar 9,73 meter, dengan frekuensi aliran perharinya 7
menghasilkan total jarak sebesar 65,24 meter selisih 2,87 lebih tinggi dari layout
awal. Lalu dari stasiun pengeringan B ke stasiun pembentukan sebesar 7,16 meter,
dengan frekuensi aliran perharinya 3 menghasilkan total jarak sebesar 21,48 meter
selisih 14,37 lebih rendah dari layout awal. Lalu dari stasiun pembentukan ke
stasiun assembling sebesar 9,18 meter, dengan frekuensi aliran perharinya 5
menghasilkan total jarak sebesar 54,24 meter selisih 54,9 lebih rendah dari layout
awal. Kemudian dari stasiun assembling ke stasiun finishing sebesar 8,14 meter,
dengan frekuensi aliran perharinya 4 menghasilkan total jarak sebesar 58,24 meter
selisih 32,56 lebih rendah dari fayout awal. Kemudian dari stasiun finishing ke
stasiun quality control sebesar 21,47 meter, dengan frekuensi aliran perharinya 4
menghasilkan total jarak sebesar 41,88 meter selisih 85,88 lebih tinggi dari layout
awal. Lalu yang terakhir dari stasiun gquality controll ke stasiun gudang bahan jadi
sebesar 24,78 meter, dengan frekuensi aliran perharinya 4 menghasilkan total jarak
sebesar 228,24 meter selisin 129,12 lebih rendah dari layout awal. Sehingga total
jarak material handling layout usulan 2 sebesar 541,72 meter.

Kemudian untuk ongkos material hanndling pada UD. SJ Pratama Furniture
perhitungannya menggunakan gaji karyawan karena untuk menangani perpindahan
material dari satu stasiun ke stasiun  lainnya di lakukan secara manual atau
menggunakan tenaga manusia. Berdasarkan perhitungan yang telah di lakukan rata-
rata upah yang di dapatkan karyawan dalam seharinnya yaitu Rp. 95.200 / hari dan
biaya perpindahan permeternya adalah 124,9 sehingga total ongkos material
handling perbulan pada layout awal adalah sebesar Rp 1.759.181,53 / Bulan
3. Layout usulan ketiga memiliki nilai Adj-score — 0,21 dengan jarak material
handling dari stasiun gudang bahan baku A ke stasiun pemotongan A sebesar 14,90
meter, dengan frekuensi aliran perharinya 3 menghasilkan total jarak sebesar 44,7
meter selisih 3,48 lebih tinggi dari layout awal. Lalu dari stasiun gudang bahan baku
B ke stasiun pemotongan B sebesar 6,47 meter, dengan frekuensi aliran perharinya

4 menghasilkan total jarak sebesar 25,88 meter selisih 58,24 lebih rendah dari layout



142

awal. Lalu dari stasiun pemotongan A ke stasiun pengeringan A sebesar 6,31 meter,
dengan frekuensi aliran perharinya 8 menghasilkan total jarak sebesar 50,48 meter
selisih 72 lebih rendah dari layout awal. Kemudian dari stasiun pemotongan B ke
stasiun pengeringan B sebesar 5,55 meter, dengan frekuensi aliran perharinya 6
menghasilkan total jarak sebesar 33,3 meter selisih 1,62 lebih tinggi dari layout awal.
Kemudian dari stasiun pengeringan A ke stasiun pembentukan sebesar 6,85 meter,
dengan frekuensi aliran perharinya 7 menghasilkan total jarak sebesar 47,95 meter
selisih 17,29 lebih rendah dari layout awal. Lalu dari stasiun pengeringan B ke stasiun
pembentukan sebesar 5,65 meter, dengan frekuensi aliran perharinya 3 menghasilkan
total jarak sebesar 16,95 meter selisih 18,9 lebih rendah dari layout awal. Lalu dari
stasiun pembentukan ke stasiun assembling sebesar 11,97 meter, dengan frekuensi
aliran perharinya 5 menghasilkan total jarak sebesar 59,85 meter selisih 5,6 lebih tinggi
dari layout awal. Kemudian dari stasiun assembling ke stasiun finishing sebesar 9,32
meter, dengan frekuensi aliran perharinya 4 menghasilkan total jarak sebesar 37,28
meter selisih 20,96 lebih rendah dari layout awal. Kemudian dari stasiun finishing ke
stasiun quality control sebesar 24,65 meter, dengan frekuensi aliran perharinya 4
menghasilkan total jarak sebesar 98,6 meter selisih 56,72 lebih tinggi dari layout
awal. Lalu yang terakhir dari stasiun quality controll ke stasiun gudang bahan jadi
sebesar 6,31 meter, dengan frekuensi aliran perharinya 4 menghasilkan total jarak
sebesar 25,24 meter selisih 203 lebih rendah dari layout awal. Sehingga total jarak
material handling layout usulan 3 sebesar 440,23 meter.

Kemudian untuk ongkos material hanndling pada UD. SJ Pratama Furniture
perhitungannya menggunakan gaji karyawan karena untuk menangani perpindahan
material dari satu stasiun ke stasiun lainnya di lakukan secara manual atau
menggunakan tenaga manusia. Berdasarkan perhitungan yang telah di lakukan rata-
rata upah yang di dapatkan karyawan dalam seharinnya yaitu Rp. 95.200 / hari dan
biaya perpindahan permeternya adalah 124,9 sehingga total ongkos material
handling perbulan pada layout awal adalah sebesar Rp 1.429.602,90 / Bulan
4. Layout usulan keempat memiliki nilai Adj-score — 0,02 dengan jarak
material handling dari stasiun gudang bahan baku A ke stasiun pemotongan A sebesar

71,11 meter, dengan frekuensi aliran perharinya 3 menghasilkan total jarak sebesar
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21,33 meter selisih 19,89 lebih rendah dari layout awal. Lalu dari stasiun gudang bahan
baku B ke stasiun pemotongan B sebesar 11,92 meter, dengan frekuensi aliran
perharinya 4 menghasilkan total jarak sebesar 47,68 meter selisin 36,44 lebih rendah
dari layout awal. Lalu dari stasiun pemotongan A ke stasiun pengeringan A sebesar
4,44 meter, dengan frekuensi aliran perharinya 8 menghasilkan total jarak sebesar
35,52 meter selisih 86,98 lebih rendah dari layout awal. Kemudian dari stasiun
pemotongan B ke stasiun pengeringan B sebesar 11,32 meter, dengan frekuensi aliran
perharinya 6 menghasilkan total jarak sebesar 70,32 meter selisih 38,64 lebih tinggi
dari layout awal. Kemudian dari stasiun pengeringan A ke stasiun pembentukan
sebesar 5,58 meter, dengan frekuensi aliran perharinya 7 menghasilkan total jarak
sebesar 39,06 meter selisih 26,18 lebih rendah dari layout awal. Lalu dari stasiun
pengeringan B ke stasiun pembentukan sebesar 6,56 meter, dengan frekuensi aliran
perharinya 3 menghasilkan total jarak sebesar 19,68 meter selisih 11,17 lebih rendah
dari layout awal. Lalu dari stasiun pembentukan ke stasiun assembling sebesar 10,7
meter, dengan frekuensi aliran perharinya 5 menghasilkan total jarak sebesar 53,5
meter selisih 0,75 lebih tinggi dari layout awal. Kemudian dari stasiun assembling ke
stasiun finishing sebesar 9,98 meter, dengan frekuensi aliran perharinya 4
menghasilkan total jarak sebesar 39,92 meter selisih 18,32 lebih rendah dari layout
awal. Kemudian dari stasiun finishing ke stasiun quality control sebesar 8,63 meter,
dengan frekuensi aliran perharinya 4 total jarak sebesar 34,52 meter selisih 7,36 lebih
tinggi dari layout awal. Lalu yang terakhir dari stasiun quality controll ke stasiun
gudang bahan jadi sebesar 7,70 meter, dengan frekuensi aliran perharinya 4
menghasilkan total jarak sebesar 30,8 meter selisih 197,44 lebih rendah dari layout
awal. Sehingga total jarak material handling layout usulan 4 sebesar 392,33 meter.

Kemudian untuk ongkos material hanndling pada UD. SJ Pratama Furniture
perhitungannya menggunakan gaji karyawan karena untuk menangani perpindahan
material dari satu stasiun ke stasiun lainnya di lakukan secara manual atau
menggunakan tenaga manusia. Berdasarkan perhitungan yang telah di lakukan rata-
rata upah yang di dapatkan karyawan dalam seharinnya yaitu Rp. 95.200 / hari dan
biaya perpindahan permeternya adalah 124,9 sehingga total ongkos material

handling perbulan pada layout awal adalah sebesar Rp 1.274.052,44 / Bulan.
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5. Layout usulan kelima memiliki nilai Adj-score — 0,26 dengan jarak material
handling dari stasiun gudang bahan baku A ke stasiun pemotongan A sebesar 9,73
meter, dengan frekuensi aliran perharinya 3 menghasilkan total jarak sebesar 29,98
meter selisih 11,94 lebih rendah dari layout awal. Lalu dari stasiun gudang bahan
baku B ke stasiun pemotongan B sebesar 10,13 meter, dengan frekuensi aliran
perharinya 4 menghasilkan total jarak sebesar 40,52 meter selisih 43,6 lebih rendah
dari layout awal. Lalu dari stasiun pemotongan A ke stasiun pengeringan A sebesar
13,48 meter, dengan frekuensi aliran perharinya 8 total jarak sebesar 107,84 meter
selisih 14,64 lebih rendah dari layout awal. Kemudian dari stasiun pemotongan B
ke stasiun pengeringan B sebesar 1,72 meter, dengan frekuensi aliran perharinya 6
menghasilkan total jarak sebesar 10,32 meter selisih 21,36 lebih tinggi dari layout
awal. Kemudian dari stasiun pengeringan A ke stasiun pembentukan sebesar 7,49
meter, dengan frekuenst aliran perharinya 7 menghasilkan total jarak sebesar 52,43
meter selisth 12,81 lebih rendah dari layout awal. Lalu dari stasiun pengeringan B
ke stasiun pembentukan sebesar 8,51 meter, dengan frekuensi aliran perharinya 3
menghasilkan total jarak sebesar 25,53 meter selisin 10,32 lebih rendah dari layout
awal. Lalu dari stasiun pembentukan ke stasiun assembling sebesar 10,62 meter,
dengan frekuensi aliran perharinya 5 menghasilkan total jarak sebesar 53,1 meter
selisih 1,15 lebih tinggi dari layout awal. Kemudian dari stasiun assembling ke
stasiun finishing sebesar 15,29 meter, dengan frekuensi aliran perharinya 4
menghasilkan total jarak sebesar 61,16 meter selisih 2,29 lebih tinggi dari layout
awal. Kemudian dari stastun finishing ke stasiun quality control sebesar 8,60 meter,
dengan frekuensi aliran perharinya 4 menghasilkan total jarak sebesar 3,44 meter
selisih 7,48 lebih tinggi dari layout awal. Lalu yang terakhir dari stasiun quality
controll ke stasiun gudang bahan jadi sebesar 13,43 meter, dengan frekuensi aliran
perharinya 4 total jarak sebesar 57,32 meter selisih 174,52 lebih rendah dari layout
awal. Sehingga total jarak material handling layout usulan 5 sebesar 468,3 meter.
Kemudian untuk ongkos material hanndling pada UD. SJ Pratama Furniture
perhitungannya menggunakan gaji karyawan karena untuk menangani perpindahan
material dari satu stasiun ke stasiun lainnya di lakukan secara manual atau

menggunakan tenaga manusia. Berdasarkan perhitungan yang telah di lakukan rata-
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rata upah yang di dapatkan karyawan dalam seharinnya yaitu Rp. 95.200 / hari dan
biaya perpindahan permeternya adalah 124,9 sehingga total ongkos material

handling perbulan pada layout awal adalah sebesar Rp 1.520.757,42 / Bulan.
4.3.3 Analisa Layout Terpilih

Setelah dilakukan perhitungan dari ke lima layout usulan didapatkan layout
usulan terbaik yaitu pada layout usulan pertama memiliki nilai Adj-score 0,01.
perhitungan jarak material handling dari stasiun gudang bahan baku A ke stasiun
pemotongan A sebesar 12,33 meter, dengan simbol ARC A / mutlak, dengan
frekuensi aliran perharinya 3 menghasilkan total jarak sebesar 36,99 meter selisih
4,23 lebih rendah dari layout awal. Lalu dari stasiun gudang bahan baku B ke
stasiun pemotongan B sebesar 9,92 meter, simbul ARC E / sangat penting, dengan
frekuensi aliran perharinya 4 menghasilkan total jarak sebesar 39,68 meter selisih
44,44 lebih rendah dari layout awal. Lalu dari stasiun pemotongan A ke stasiun
pengeringan A sebesar 6,42 meter, simbul ARC E / sangat penting, dengan frekuensi
aliran perharinya 8 menghasilkan total jarak sebesar 51,36 meter selisih 71,12 lebih
rendah dari layout awal. Kemudian dari stasiun pemotongan B ke stasiun
pengeringan B sebesar 4,21 meter, simbul ARC E / sangat penting, dengan frekuensi
aliran perharinya 6 menghasilkan total jarak sebesar 25,32 meter selisih 6,36 lebih
rendah dari layout awal. Kemudian dari stasiun pengeringan A ke stasiun
pembentukan sebesar 6,70 meter, simbul ARC E / sangat penting, dengan frekuensi
aliran perharinya 7 menghasilkan total jarak sebesar 46,9 meter selisih 18,34 lebih
rendah dari layout awal. Lalu dari stasiun pengeringan B ke stasiun pembentukan
sebesar 6,41 meter, simbul ARC E / sangat penting, dengan frekuensi aliran
perharinya 3 menghasilkan total jarak sebesar 19,23 meter selisih 16,62 lebih
rendah dari layout awal. Lalu dari stasiun pembentukan ke stasiun assembling
sebesar 4,83 meter, simbul ARC E / sangat penting, dengan frekuensi aliran
perharinya 5 menghasilkan total jarak sebesar 24,15 meter selisih 30,1 lebih rendah
dari layout awal. Kemudian dari stasiun assembling ke stasiun finishing sebesar
4,50 meter, simbul ARC E / sangat penting, dengan frekuensi aliran perharinya 4
menghasilkan total jarak sebesar 18 meter selisih 40,24 lebih rendah dari layout

awal. Kemudian dari stasiun finishing ke stasiun quality control sebesar 4,50 meter,
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simbul ARC E / sangat penting, dengan frekuensi aliran perharinya 4 menghasilkan
total jarak sebesar 18 meter selisih 23,88 lebih rendah dari layout awal. Lalu yang
terakhir dari stasiun quality controll ke stasiun gudang bahan jadi sebesar 9,73
meter, simbul ARC E / sangat penting, dengan frekuensi aliran perharinya 4
menghasilkan total jarak sebesar 38,92 meter selisih 189,32 lebih rendah dari layout
awal. Sehingga total jarak material handling layout usulan 1 sebesar 318,55 meter.

Kemudian untuk ongkos material hanndling pada UD. SJ Pratama Furniture
perhitungannya menggunakan gaji karyawan karena untuk menangani perpindahan
material dari satu stasiun ke stasiun - lainnya di lakukan secara manual atau
menggunakan tenaga manusia. Berdasarkan perhitungan yang telah di lakukan rata-
rata upah yang di dapatkan karyawan dalam seharinnya yaitu Rp. 95.200 / hari dan
biaya perpindahan permeternya adalah 124,9 sehingga total ongkos material

handling perbulan pada layout awal adalah sebesar Rp 1.034.264,43/ Bulan.

4.3.4 Analisa Perbandingan Jarak Material Handling dan Ongkos Material
Handling Layout Awal dan Layout Terpilih

Tabel 4.31 Perbandingan Jarak dan OMH antar layout awal dan layout terpilih

Pembanding Layout Awal Layout Usulan Terpilih
Total Jarak Material Handling 763,2 m 318,55 m
Total Ongkos Material Handling Rp 2.478.415,68 Rp. 1.034.264,43

Total jarak material pada layout awal adalah sebesar 847,64 meter dan total
ongkos material handling Rp. 2.478.415,68 / bulan. Setelah dilakukan pengolahan
data dengan menggunakan software Blocplan didapatkan layout terpilih yaitu
layout 1 yang memiliki nilai Adj-score 0,01 dengan jarak yang lebih pendek
sebesar 318,55 meter dan total ongkos material handling sebesar Rp. 1.034.264,43

/ bulan.

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.
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yaitu :

BAB V
PENUTUPAN

Kesimpulan

Setelah melakukan analisa pada layout yang ada dapat diambil kesimpulan

UD SJ Pratama Furniture memiliki 10 stasiun kerja pada proses produksi
kayu dengan luas tiap stasiun kerja yang berbeda-beda. Jarak material
handling pada layout awal sebesar 763,2 m. Kemudian setelah di lakukan
pengolahan data mendapatkan lima layout usulan, pada layout usulan
pertama menunjukan total jarak material handling sebesar 318,55 m. Pada
layout usulan kedua menunjukan total jarak material handling sebesar
541,72 m. Pada layout usulan ketiga menu jukan total jarak material
handling sebesar 440,23 m, pada layout usulan keempat menunukan total
jarak material handling sebesar 392,33 m, kemudian pada layout usulan
kelima menunjukan total jarak material handling sebesar 468,3 m.

Pada layout awal UD SJ Pratama Furniture memiliki total ongkos material
handling (OMH) sebesar Rp 2.415,68. Kemudian setelah di lakukan
pengolahan data mendapatkan lima layout usulan, pada layout usulan
pertama menunjukan total OMH sebesar Rp 1.034.264,43. Pada layout
usulan kedua menunjukan total OMH sebesar Rp 1.581.854,90. Pada layout
usulan ketiga menunjukan total OMH sebesar Rp 1.285.498,01. Pada layout
usulan keempat menunukan total OMH sebesar Rp 1.145.627,14. kemudian
pada layout usulan kelima menunjukan total OMH sebesar Rp 1.367.464,10.
Layout usulan tata letak fasilitas yang baik digunakan agar proses produksi
berjalan dengan efisien dan lancar adalah layout usulan pertama dari hasil
pengolahan software blocplan karena layout tersebut memiliki total jarak
material handling yang lebih pendek sebesar 318,55 meter dibandingkan
layout awal sebesar 763,2 meter. Sehingga mengalami pengurangan total

jarak material handling sebesar 444,65 meter. Dengan total ongkos material
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handling layout usulan sebesar Rp 930.009,91. Lebih kecil dibandingkan
total ongkos material handling permeter layout awal sebesar Rp
2.478.487,18. Sehingga perusahaan dapat menghemat ongkos material
handling permeter sebesar Rp 1.548.477,27.

Saran

Saran yang dapat diberikan berdasarkan analisis dan kesimpulan dari

penelitian tata letak pada produksi UD. SJ Pratama furniture yaitu sebagai berikut:

1.

Adanya penelitian ini diharapkan kepada pihak UD SJ Pratama Furniture
dapat menerapkan usulan layout terpilih agar proses produksi berjalan
dengan lancar dan efisien.

Adanya penelitian ini diharapkan kepada pihak UD SJ Pratama Furniture
dapat mempertimbangkan hasil penelitian untuk - diterapkan untuk
memudahkan proses produksi, mengurangi jarak, biaya dan lebih

menghemat tenaga para pekerja
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