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BAB 1

PENDAHULUAN

1.1  Latar Belakang Masalah
Dunia industri saat ini menuntut perusahaan untuk dapat
memproduksi barang secara efektif dan efisien. Seperti yang kita ketahui,

perkembangan pada duniagifiilisici cukup significant, dimulai pada abad

ke-19, sistem vang man production, yaitu industri
manug : ja. Kemudian pada
kepada mass
Sistem ini
epuasan
akan suattree A9 rea tidak

pada

akhir abad ke-20, s ia i ubah
enjadi N ctio clopo r 3 otif

dan sapai.s 2 alSebagaimboyota

Konsep dag a jon ini adal rangi

borosan, se efisiensi dal roduksi.

QuC tem di menjadi 7
e.7 :.'.‘I'k“‘ ini meliputi :

. Transportasi / transporta
4. Kelebihan proses / extra processing
5. Persediaan / inventory

6. Pergerakan yang tidak diperlukan / motion
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7. Produk cacat / rework

Pemborosan-pemborosan itu harus dihilangkan karena sama sekali tidak
memberikan nilai tambah, upaya untuk mengurangi pemborosan (waste)
dan meningkatkan value adalah dengan menerapkan teori lean production.

Lean production yang diterapkan pada sebuah industri farmasi,

dimulai dari proses awal produksi sebuah obat sampai dengan kemas

akhir. Proses awal suz asi melalui beberapa tahap yang

selalu digwasi & anggeiilalui meliputi granulasi,
peng; : 5e ghap proses dilalui,
Safia terdiri dari

ilalelpada proses

a pada

pokan produk 0@ Tela proses

-
S
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1.2  Diagram Keterkaitan Masalah

Merubah Budaya
Perusahaan Untuk]
Lebih Terbuka

Pembelajaran . Memberikan
: Mengurangi Jarak Manfaat pada
Mengenai Lean . .
. sportasi Perubahan Sistem
Production

Produksi

Belim Ada
a Bagia engelompokan

adap /] produk dan Mesin

o

A

»

Fl

Budaya Perusahaan
yang Kurang
Kondusif

Penggunaan Sistem
Produksi Lama

Gambar 1.1 Diagram Keterkaitan Masalah
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1.3 Rumusan Masalah

Analisa pemborosan yang diakibatkan jarak antar mesin yang tidak
efektif dan efisien dikarenakan oleh pengaturan tata letak pabrik yang
belum mengimplementasikan teori tata letak pabrik. Pada obyek
penelitian saat ini, sedang dilakukan program efisiensi berdasarkan
penerapan lean production.

1.4 Tujuan Penelitian

14.1 Up £ pan tata letak ulang yang

L'sa e ",ﬂ»
ata letd
VUang Lipgkup Péfmasalaha

ang lingkupepac elitigfiini, penulis ambil asus
pada plarteg ks ' B ag ENBL) di P arma
yang telah elest M D 3 ean productiorn D tahap
'Hdawal lean pada pIantWy NBL

meli pro an relayout
.(" /\ "L
mpokan produk

i Jenis tablet serta

metode  Muther,

an gudang.

sik. melalui

hhapan

kap ) I an pada Departemen
Produksi 1

Departemen Produksi

in produksi difokuskan pada
ama Grey Packaging.
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1.6 Metodologi Penelitian

1. Mengidentifikasi Masalah
Menganalisa tahapan-tahapan lean production yang telah
dilakukan pada plant produksi NBL di PT. Dankos Farma.

2. Melakukan Studi Pustaka
Untuk mengetahui secara teoritis metode-metode apa yang dapat
digunakan untuk meigelesaikan masalah, dalam hal ini digunakan

konsep das ang digunakan yaitu value stream

a konsep lean yaitu

: ; ,
5 tak pabrik juga
1SE LY ) { ou
aAne ) : b dengan
rmasalane ag anG hadap

ebut.
4. Melakukan i
Kan un abami d

ondisiy_ ritpe elahmelak hap lean

produietion syang m smpokan prode

proses serte me

5. Mengu H
o Matienoan h‘pengamatan
AN

& Pada, setiap tahapan

ﬁ_ D Ugd
a0 iIl'lt
Data y W L&w diolah dan dianalisa, untuk

mengetahui imple asi dari tujuan penelitian.

.

7. Kesimpulan
Metodologinya dapat digambarkan dengan diagram alir berikut

ini:
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DIAGRAM ALIR METODOLOGI PENELITIAN

Q

9 i=4

c g

§2 v v

E 15 Menentukan topik Mencari jurnal &
S = mengenai Lean literature

= dan TLP pendukung topik

Mempelajari teori Lean
Production dan Tata
Letak Pabrik

Mempelejari
Dasar Teori

ahan Data P

Kesimpulan

Gambar 1.2 Diagram Alir Metodologi Penelitian
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1.7 Sistematika Penulisan

Pembahasan penelitian ini terbagi atas beberapa bab dengan
sistematika sebagai berikut :
Diawali dengan dengan bab 1 pendahuluan yang merupakan pengantar
penelitian. Pada bagian ini akan dijelaskan latar belakang penelitian,
diagram keterkaitan masalah, rumusan permasalahan, tujuan penelitian,

batasan masalah, metodolQgimepenelitian, dan sistematika penulisan.

Penjelasan mengeg aya pendekatan lean production

dan ko a b t oL: pannya dalam upaya
o : juct : n dijelaskan pada

b % 33 ) : e pulan dan

A0C inf e ‘ s ang dilalui
RROSES, Mete apa sajeé grdiguhaka emberikan

dual. B akap a4 data

aranalisis Samparlsdend pempBuatan rencana IMPIEME dan

ngamabi piLlan dari dist aktua dah @ pada

halg edangkan B yaitt  bad 5 aka i hasil

-/

\o

- R\

UNIVERSITAS INDONESIA

Mengurangi pemborosan..., P. Pramuyudha Sushendrato, FT Ul, 2009



BAB 2
LANDASAN TEORI
2.1 Lean Production
2.1.1 Sejarah Lean Production

Lean Production dikembangkan Toyota oleh Taiichi Ohno. Ohno

memperhatikan seluryh gduksi. Ohno mengamati apa yang
dilakukan__&le | ' mengembangkan flow
berdg ‘ | seperti Ford yang
0 Wnenginginkan
d ai dengan
juga
produksi yang 5 yaitu

Intaa afiggan,
k di

yampaikannya tep8ik w3 mengatur agar ti
gudang

Setela : A merika, O
‘pang lainnya al N2 asing denga mass
Hduction (prot Amerika meW]oroduksi
sal edangka hnohr merupakan

? TeY- arepa produksi yang

inyur

yaitu lean
1 ifikasi dan eliminasi
emborosan) atau yang biasa

disebut waste atau menurut'Bal&sa Jepang adalah “muda”.

Lean management adalah filosofi manajemen yang berasal dari
Toyota Production System (TPS), lean management sering disebut juga
Lean Thinking, Lean Manufacturing Toyota Production System atau
sebutan lainnya. Lean Thinking adalah transformasi dari pemborosan yang
bermanfaat bagi perspektif Customer (Womack and Jones, Lean
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Thinking). Fokus dari Lean Management adalah pengurangan waste
(pemborosan) pada proses. Menurut Shoichiro Toyoda, Waste adalah
segala sesuatu selain dari jumlah minimum perlengkapan, material,
komponen, ruangan dan waktu yang benar-benar esensial dalam
menambah nilai produk®. Sehingga dapat diambil kesimpulan bahwa
tujuan lean adalah untuk menghilangkan semua pemborosan yang
menambah biaya tetapi tidak menambah nilai tambah?.

2.1.2 Pengertian \A

ilai tambah, Waste

i ? mbah yang
, Jeffrey K.

ebih (@ pductios

ang belum

amgesan, Bakan gifenimbulkan  pembe

E.-'..
4

ang meNin agghe adanya pers

gu j Ja ya¥mengama gmatis

yang seda berija kﬁ menunggu Droses
selanjutnya,

hen selanjutvhn lain

D proses, mesin

dalam proses (WIP)
dalam jarak

kutan yang tidak efisien, atau
memindahkan materia ponen atau barang jadi ke dalam atau ke

luar gudang atau antar proses.

! Heizer and Render, Principles of Operations Management, chapter 16-5
% The Toyota Way, Hal 29
¥ Lean Production Simplified, Pascal Dennis, 2002, Productivity Press, hal.20.
* The Toyota Way, Hal 34
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5. Memproses secara berlebih atau memproses secara keliru. Melakukan
langkah yang tidak diperlukan untuk memproses komponen.
Melaksanakan pemrosesan yang tidak efisien karena alat yang buruk
dan memproduksi barang yang cacat. Pemborosan terjadi ketika
membuat produk yang memiliki kualitas lebih tinggi dari yang
diperlukan.

6. Persedian berlebihan. Kelebihan material, barang dalam proses, atau

barang jadi gad time yang panjang, barang
kada =i g tamghiaya pengangkutan dan
berlebih  juga
af@an produksi,

(0% esin rusak,

GErakan yang tidakepe ap gerakan karyawan ubazir
nelakuKanle peks nyageeecperti c atau

menumpuk  komp@hen, Balat #ofan laip,_sebagain J juga

meérupakan pembgerosan

foduk ¢ e Pg at ata ukan

perbaikan. PeFaikanssetc ngefj@an ulang scrag emp@duksi
™ dan inspeksi Serarti tambahan pepanganan, waktu

barang pen(

dan upaya.yakeSIcsic

W’ ' karys £ dima Kehilangan waktu,
Sk KCITAMBHAN, DENTNgKataR dall kese aiiBelajar karena
all MV aWa artda.

erdiri dari 7 macam:

1. Overproduction. Memproduksi lebih daripada kebutuhan pelanggan
internal dan eksternal, atau memproduksi lebih cepat daripada
kebutuhan pelanggan.

2. Inventory. Kelebihan dari apa yang dibutuhkan untuk memberikan
servise (product) kepada pelanggan, baik internal maupun eksternal .
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3. Correction. Pemborosan yang timbul karena kita memperbaiki
kesalahan yang tidak terdeteksi dari awal.

4. Over Processing: Proses-proses tambahan atau aktivitas yang kerja
yang tidak bernilai tambahan atau tidak efisien

5. Motion. Setiap pergerakan dari orang atau mesin yang tidak bernilai
tambah.

6. Waiting. Keterlambatan karena menunggu material, orang, proses

sebelumnya, ata anis lainnya yang berimplikasi pada
terpuaio

0 g dalam jarak yang

j 3 l yang dapat

landas ma dala dustri.

pabi C3 pengateran fasilita [ stri.

gaturan tersebut di dar ga ang yang '@ ntuk
an material .u M alataf@perasional, gawai

rik maupun

fasilitas fisik

dan pev

Sedangkan pandan Ivity Organization mengenai tata

letak pabrik sebagai berikut® :

® Harold T. Amrine, Manufacturing Organization and Management, New Jersey : Prentice
Hall.Inc,
1993 : hal 267
® Asian Productivity Organization, Manual on Plan Layout and Materials Handling, Hongkong :
Serasia Ltd. 1971 : hal 8
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“Suatu pekerjaan, rencana atau pemasangan terintegrasi manusia, bahan
baku, peralatan dan kegiatan pendukung lainnya untuk mewujudkan

penyusunan optimal dalam struktur yang ada atau termasuk desain dari
sebuah struktur terhadap bangunan dimana fasilitas-fasilitas berada
dalam lokasi teraman dan cara paling efektif.”

Sementara James M.Apple mempunyai pengertian sendiri mengenai tata
letak pabrik, yaitu” :

“Aktifi ( Inan elemen-elemen

sebut adalah tata

Vi Imumkan pemminde

adi yang tingg

L=

8. Memberikan kemudaha matan bagi pegawai dan memberi

kenyamanan dalam melaksanakan pekerjaan.

7 James M. Apple, Tata Letak Pabrik dan Pemindahan Bahan, Bandung : Penerbit ITB, 1990 : hal

1

¥ Ibid, hal 5
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2.2.3 Jenis — Jenis Masalah Tata Letak Pabrik

Tata letak pabrik merupakan bagian kegiatan merancang fasilitas
manufaktur. Perancangan tata letak pabrik perlu direncanakan dengan baik
dan benar. Perancangan tata letak pabrik dipahami seolah — olah terkait
dengan pendirian pabrik baru. Padahal, tidaklah demikian. Pengaturan
kembali fasilitas manufaktur merupakan bagian kegiatan merancang tata

letak yang dikenal denga penataan kembali atau relayout. Ada

beberapa hal yang_g Jkannya relayout sebagai bagian

permas

pteduk menuntut
15 Bn mungkin

g telah

.~ perang ata letake™1erg ) pada
#hanan yangiierjad imp ya adata itata
ulang apabila perfibahdll ragééngan produk men anya
g bahan“atau penggant ala# satu 3 ebera ISihesin
yang te
\ i Perluasan depgrte H ala perusahaan ingi awab
kebutuhan jpasa™ d IS4 geénambah produ produk
H‘# atau kompeRETELe Thigerels merlukanwn paada

jﬁ; ' AURgkin he ;Eﬁ enambahan sejumlah

fly a0 mMugan=c genganmemol pan atau mungkin

T Rar a
mﬁa
ite

peningkatan S

i g penambahan produksi
-

mesin mengakibatkan peningkatan kebutuhan ruang, sehingga

annya adalah adanya

Uh Gl Ch CLldK
kKsi®rang diikuti penambahan sejumlah
memerlukan penyesuaian atau penataan ulang tata letak yang telah
ada.

3. Pengurangan Departemen; Jenisnya kebalikan dari permasalahan

diatas. Apabila perusahaan ingin mengurangi sejumlah mesin

® Hadiguna, R. A. & Heri Setiawan. Tata Letak Pabrik. Andi, 2008: hal 13
UNIVERSITAS INDONESIA
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tertentu karena ingin menurunkan tingkat produksi maka ruangan
yang tidak terpakai akan berkurang dan jarak antarmesin atau proses
menjauh pula. Hal demikian mendorong perlunya menata kembali
susunan mesin atau peralatan yang telah ada.

4. Penambahan produk baru; Apabila produk baru yang berbeda dari
yang sudah ada diproduksi pada tata letak yang sudah ada maka

masalah baru akan muncul. Apabila penambahan produk baru

membutuhkan jegi g.belum ada, maka perusahaan perlu
mengakiFlo i i ahfpgga total jarak minimum.
' gak membutuhkan
DN dapat berupa
perusahaan
3 e amkjumlah

esin,_KesimpulanRySadalih penambahanprodul yang
BRgakibatkam@penambalfan [gfIS™ mesin e gabahan
jumlah_mesin yangksudal ad@fmembutuhkan penzigai I tata

ang suddh.ad

Pemind depar fa deng fingan

keselamatan@@tau )angan entu  perusahaap._memiadahkan

lokasi mesintbahkantseb ahtecDa en. Kebijaka an akan

mengacaukatmalll AN apalilastidak ditata ul gan baik.

% aliran bahan yang

g Dotk WERE ™ Derius melakikan -pe : mesin atau

emen .
haha : 'Mian bisa muncul dari

harapan untu n : olidasi misalnya pekerjaan mesin
bor dari seluruh departemen ke dalam satu departemen terpusat. Hal
lainnya mungkin adanya akibat kebutuhan pengadaan suatu
departemen untuk pekerjaan yang belum pernah ada sebelumnya.
Penambahan departemen atau jenis bisa terjadi apabila perusahaan

ingin memproduksi sendiri jenis konponen yang selama ini dibeli.

UNIVERSITAS INDONESIA
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Fasilitas produksi untuk komponen tersebut tentunya perlu disiapkan
yang bisa berupa penambahan sebuah departemen baru.

7. Perubahan metode produksi; sebuah produk dibuat melalui produksi
tertentu. Upaya meningkatkan produksi dapat dilakukan dengan
perbaikan-perbaikan metode produksi. Akibat perubahan metode
produksi akan memberi pengaruh pada tempat kerja atau wilayah

kerja yang berdekatan. Sementara itu, perusahaan perlu

meningkatkan ygii ang tersedia, sehingga memerlukan

480
awatan mesin dan
mendukung
haan perlu
edegkatan.

ya, pemanfaatalt teang Sia-sia

BriDakan D1e ‘ 3 dden cO 3 apat
dijelaskang  berdds i investasji bangu harus
gdidepresiasikang, Sementaral Itu, 808 ruangd g_sam ali tidak

erpakai o] & arka rikan

manfaat ata ai t

. Pendirian iK'h . nau pabrik baru as harus

MerancanQestala Jetakea VAng 'utuhkan.\ hal ini,

- ﬁ, adibatasilc 3 % Penempatan sebuah

S I SThFRIat Ve e DT Denas kAT kg angitersedia masih

.

ang perlu diperhatikan dalam

KOSOngo.

@
ig as

perancangan tata letak pabrik, yaitu® :

Pada dasarnya a

10 Zandin, Maynard, Maynard’s Industrial Engineering Handbook, McGraw Hill, 2001, hal 8.31
UNIVERSITAS INDONESIA

Mengurangi pemborosan..., P. Pramuyudha Sushendrato, FT Ul, 2009



1. Hubungan (relationship)
Berbagai jenis kegiatan, daerah fungsional, maupun koordinasi
antar  kelompok-kelompok operasional yang berhubungan
digunakan untuk mendesain hubungan keterkaitan antar kegiatan.

2. Ruang (space)
Luas lantai atau ruang yang dibutuhkan untuk setiap kegiatan
ditentukan berdasarkamgmagesin dan peralatan yang digunakan, tempat

kerja serta pg erial.

ntlikan kemudian
diinginkan
gigtan atas

sar pertimbandantertentii'serta ruang vano te

2.4 Prosedur Pere aa '
2 memecahke chuah gimasala Rcanaa etak,

-
S

alah
g ada, yaitu'

1. Kumpu

4. Rancang au pusat produksi.

" Harold T. Amrine, Op.Cit. , hal 375
UNIVERSITAS INDONESIA

Mengurangi pemborosan..., P. Pramuyudha Sushendrato, FT Ul, 2009
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5. Rangkaikan tata letak — tata letak individu ke dalam tata letak
keseluruhan dengan kaitan pada pola aliran material dan fasilitas
bangunan

6. Koordinasikan tata letak dengan perancangan penanganan

material

7. Selesaikan tata letak dengan terperinci

8. Siapkan ig mengindikasikan jumlah dana

0 ( 0e n dana

j : I a d yang dapat
aKka , ad 3 j emasangan
Cl i L etal Baik

Dalam_merancaflg tat@¥letak¥fasilitas sebuah paw ada
kurag an o 2 tatd letak*dikataks dah barke etak
yang 18 g pek-aspe Spek-
\ asPek teknik. Hal anal de istilah socio-techmCal.gystem.
da beberapa CiffI®€i ) bisa dijadi patokan tata letak#pabrik yang

“ﬂ‘ 2 Nl

, yaitu:
ikian umunya

atau  kuantitatif
WKaitan kegiatan yang
aran dan kemudahan kegiatan

proses produksi da dukung lainnya.
2. Pola aliran bahan terencana; Hal demikian terkait dengan
pergerakan bahan dari satu proses ke proses lainnya. Tujuannya
adalah aliran tidak melompat atau mundur, namun kurang

ekonomis bila dipenuhi

2 Hadiguna, R. A. & Heri Setiawan. Tata Letak Pabrik. Andi, 2008: hal 15
UNIVERSITAS INDONESIA
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karena membutuhkan investasi yang relatif cukup besar. Secara
fisik, pola aliran bahan yang terencana akan terlihat mengalir
dengan lancar tanpa terjadi bentrokan pada sebuah lintasan yang
bersilangan.

3. Aliran yang lurus; Pergerakan bahan dari satu proses ke proses
lainnya diharapkan lurus karena mengurangi potensi risiko

kerusakan pun merupakan upaya memperpendek jarak

perpindahan B likiya, ciri ini sulit dipenuhi karena

demikian terkait

ga : ‘ , fakibat adanya

ah'® g C j an.
> R, {0 ﬁ Pay 0 atau
erubahan pro Mealnttt fleksibilias TaSTa 8 jalur

alifan  td an ujua eningKatke ase Hal
demikian mertigiakam@agi@ kajian jumlah mesi tan
aris yanguuru: s mer an luasd i ntuk

ng dis ad
me 8SINPe Do ang ya juan

memperfldah aliflen bahan. Pergncar gang
S lantai.

; Perum‘ bahan
ﬁ dihindari. Karena

5 inimumkan.
enggabungkan operasi,
menyelesaikan produk

bisa mini
2.2.6 Tipe — Tipe Tata Letak

Dalam merancang tata letak pabrik, kita perlu memahami terlebih
dahulu tipe - tipe tata letak pabrik sebagai dasar perancangan.
Pemahaman sangat perlu karena tipe tata letak pabrik menentukan
kerberhasilan strategi

UNIVERSITAS INDONESIA
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manufaktur yang telah ditetapkan. Secara umum, ada empat tipe tata
letak, yaitu : tata letak produk, tata letak proses, tata letak lokasi tetap,
dan tata letak group technology **

e Tata Letak Produk
Tata letak produk umumnya digunakan untuk pabrik yang
memproduksi satu macam produk atau kelompok produk dalam

jumlah yang besar daagiiaktu produksi yang lama. Dengan tata letak

berdasarka i dan fasilitas produksi lainnya
ine. Mesin disusun
gyrutan produksi.

berikutnya

ata letak berdasa produk merupaka yang

PEOK untuk™palrik yangeberpr@derksi secara

relative sedikit. ar@igrafi§y prinsip tata letak

Warehouse

Y T4

.
ta!tak Produk

Tujuan utama tata letak produk adalah mengurangi proses
pemindahan bahan dan memudahkan pengawasan dalam aktivitas
produksinya. Keuntungan tata letak berdasarkan aliran produk:

¥ Hadiguna, R. A. & Heri Setiawan. Tata Letak Pabrik. Andi, 2008: hal 27
UNIVERSITAS INDONESIA

Mengurangi pemborosan..., P. Pramuyudha Sushendrato, FT Ul, 2009
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1. Karena tata letak sesuai dengan urutan operasi, maka dapat
memperlancar aliran material

2. Karena kerja dari satu proses ke proses berikutnya langsung
dikerjakan, maka inventori pun kecil.

3. Waktu total produksi per unit kecil.

4. Karena mesin-mesin yang berurutan diletakkan sedekat mungkin,

maka pemindahan bahan dapat dikurangi.

5. Pekerja yang me kg0 tidak diperlukan

istem kontrol mungkin

n sedikit.

elemahan-

tkan
nyagkeSeluruhan proses

ain_g penyeba pahan

WKan oleh e ¥Fpaling

mesin yanvus dan
(oforc® estah‘tinggi.
3

a _dapat dilakukan

putuhkan jenis

¢ e
Contoh pab#iyand ‘Ywﬂ ki

tata letak produk di antaranya
lintasan perakitan untuk (& proses intermiten, sedangkan yang tiper
kontinu terdapat pada pabrik pupuk, pengolahan kelapa sawit, dan
seterusnya. Produksi dengan tipe make to stock menggunakan pula tipe
tata letak produk

UNIVERSITAS INDONESIA
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Tata Letak Proses

Tata letak berdasarkan proses merupakan metode pengaturan
dan penempatan fasilitas di mana fasilitas yang memiliki tipe
dan spesifikasi sama ditempatkan ke dalam satu departemen.
Pada prinsipnya, tata letak berdasarkan proses dapat dilihat
pada gambar 3.2. Tata letak berdasarkan proses umumnya

digunakan pada perusahaan yang beroperasi dengan menerima

order dau elanjutnya, tata letak demikian
g1 ¥ : ng mempunyai produk
. Jika produk tidak
) a prosesnya

0

ebih tepat

aik, sehingga n 9o

Fleksibi yang tinggi sehubungan dengan peralatan
atau alokasi tenaga kerja untuk tugas yang spesifik

3. Pada umumnya, mesin yang digunakan tidak
memerlukan investasi yang tinggi.

4. Perubahan tugas yang dikerjakan oleh operator dapat
memberikan kepuasan bagi operator.

UNIVERSITAS INDONESIA

Mengurangi pemborosan..., P. Pramuyudha Sushendrato, FT Ul, 2009
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5. Memungkinkan untuk supervisor khusus
Kemudian, tata letak berdasarkan proses memiliki kelemahan-
kelemahan pula, yaitu:

1. Aliran material yang lebih panjang menyebabkan biaya
pemindahan bahan tinggi.

2. Perencanaan produksi dan sistem kontrol lebih banyak
dilakukag

mumnya lebih lama.
BNtori.
ork in process.

k yang tinggi

ata
tipe @

an meg )
posisinya adalah M@terialifSedangkan fasilitas prod '}'

ok pada

perti
ycralatan, seftakompg nen pe ainnya

bergeka ey a3l ata ompo RLOJ ama.

Gambs ata Asil produksi bera kasi
materjal tegap dapai dilifatpadagambar

3 __‘ -

[weis |

Warehouse

| Assembly |

Gambar 2.3 Tata Letak Lokasi Tetap

UNIVERSITAS INDONESIA
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Tata letak berdasarkan lokasi material tetap digunakan untuk
produksi yang ukurannya besar seperti kapal dan pesawat
terbang. Keuntungan tata letak berdasarkan lokasi tetap adalah:

Pergerakan material dapat dikurangi
Peluang mendapatkan penghargaan
Atas pekerjaan tim atau individu cukup terbuka

Tanggung jawa tinggi

Sang Jjbahan produk desain maupun

1

2.

3.

4,

5.

. : : pula kelemahan-
tz Duplika alatan se adi
Ope me A '
upervisgi u i
Perempata : 3 an manat.

6. as
ko

duk-

bangan

Tipe tata untuk proses pgrakita

bahan men"m utama,

sangat  besar

' WOkan produk atau

i erdasarkan kesamaan dalam
proses. PengelomP®kan produk mengakibatkan mesin dan
fasilitas produksi lainnya ditempatkan dalam sebuah sel
manufaktur karena setiap kelompok memiliki urutan proses

yang sama.

UNIVERSITAS INDONESIA
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Tujuan tipe tata letak adalah menghasilkan efisiensi yang tinggi
dalam proses manufakturnya. Keuntungan tata letak group
technology adalah:

¢ Meningkatkan utilisasi mesin

e Gabungan antara product layout dan proses layout dengan
beberapa keuntungan

e Mendukung psi

o Alirai

paan peralatan yang umum

daripada process layout.

Bgy pun  memiliki

Y )
e Gabunga grabpsedirct layout da ay engan
peoerapashatase
o Tergantungipad@ikeseiloangan aliran matwserta
Inkan b ] gan DarangWork ass

n KG IVI tipe
IOSEs. Tujuan mo a letak
jalat Keterbatasan tathoses dan

1‘\:'1’ 5 ukntoh pabrik

"i'll!mw!ﬁﬂ""‘ Gl | 2 Ialn |Int8.58.n

PeraKl a . o : anyang ada di industry
“ e{ Tipegtat whhnology dikenal pula
dengarmataieie Jar. Maksudnya adalah mampu

memberikan pembelajaran kepada operator agar menguasai

< C e

Dgy merupaka

keterampilan. Uraiannya ada pada bagian khusus yang
membahas aplikasi group technology, yaitu sistem
manufaktur seluler.

UNIVERSITAS INDONESIA
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Turning > Drill Vertikal Turning
* Milling =
Broaching O Broaching - @
i) =}
o
Drill Vertikal > 2 g
T —| Miling >

| Turning I Turning

LD,

Pere fasilits 0t megi
an bahan, dis

rnilai B ingkuAgan f@liragsbahan imRangan

artajemen bahan, @ busi fisik, dan Toaistie

dip an adalah“pela 1 ali bahan. PO mum alira
ib pek aliran b

Apat dipand :
‘andiri, aliran nf 2 %n ) aliran bahan ad

' Pertimbangad®*erdonRa & I gerakan merHal utama
*ng 4?;; perha : : tﬂh ah* pada tingkat

fKET e : bahan digti t departemen

sanga AT pada tj , letak e arkan produk, maka
tipe alira Nesin-mesin. Misalnya

a * ) n
pada tipe tata Ixe W hoduk, maka tipe aliran bahan

tergantung pada penempatan mesin-mesin. Misalnya, end to end, back to
back, front to front, circular atau odd angle..
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Pola umum aliran bahan untuk proses produksi umumnya dibedakan
atas lima pola, yaitu:**

e  Garis lurus
Pola garis lurus paling mudah dikenali. Umumnya, pola sangat jelas
terlihat pada system pemindahan bahan yang menggunakan
konveyor lurus. Pola aliran garis lurus dapat dipakai jika proses

produksi berlangsunggsilagkat, relative sederhana, jarak perpindahan

pendek, dag Rerapa komponen atau peralatan

Si e Kegiatan supervise

a J ola demikian
i :
3 adj an bahan

dengarn tempaL I . il 3

nga pola
aliran garis |UTs jarak : jatur,

Bentu

Keterbatasaluas @rsedia dapat diaanan
menerapk@ANROI3 ) Pola aliran i U akan
diterapkaaapticd al . iraka berada‘ okasi yang

ﬁ ;:'@, ia keadaan fasilitas

peLtash, Matinun__pemakatan ..mnesta ar Pola material

demikis ; pudale Dendawdsan keluar-masuknya
materaiean arte f#tah fasilitas transportasi.
Pola aliran befttk 8 isten jika aliran proses produksi relatif

panjang.

¥ Hadiguna, R. A. & Heri Setiawan. Tata Letak Pabrik. Andi, 2008: hal 33
UNIVERSITAS INDONESIA
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o Pola Zig-zag
Pola aliran zig-zag disebut pula pola aliran berbentuk ular dan
sangat baik diterapkan bila aliran proses produksi lebih panjang
daripada panjang area yang tersedia. Panjangnya proses produksi
diatasi dengan membelokkan aliran produksi, sehingga garis aliran
produksi bertambah panjang tanpa harus memperluas area produksi.
Pola aliran demikian dapat mengatasi keterbatasan area serta bentuk

dan ukuran palg

((

Berikut contoh penempatan mesin dan

§

)
el

"l

[
Front to Fro

Ll
®

Odd Angel

Gambar 2.5 Contoh Penempatan Mesin dan Pola Aliran Bahan

UNIVERSITAS INDONESIA
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. Bentuk melingkar
Pola aliran bentuk melingkar dapat diterapkan bila bertujuan
mengembalikan material atau produk pada titik awal aliran produksi
berlangsung. Kemudian, kondisi yang sebaiknya menggunakan pola
demikian adalah bila ada penggunaan mesin dengan rangkaian yang
sama untuk kedua kalinya.

° Pola tak tentu
Pola tak te

pabrik-pabrik yang ada dengan

dek antar kelompok

. ing dilaksanakan

; 36 ¥ ungkinkan

il 2 seperti

ot praktekyaitidak pola diiFen bahan Va degtetapi

rupakan .kombinasPKitdBtlapal’ memahaminya ka ahan
4 didal i [ am-mdca

eseluruha ab bisa B pula,

antung pa aNg ya spe dalah

ntoh kombinaSibeb ‘ ali bahan dalam gpabr. ntoh
mbinasi alira d p € wa tipe dasar, gunakan
umn i ga 8 pelt \ ang paling

efisig menghemat luas
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Gambar 2.8 Contoh Pola Aliran Bahan Kombinasi 3
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2.3.2 Analisis Aliran Material

Dalam menganalisis aliran material, terdapat beberapa teknik yang
digunakan. Secara garis besar, teknik-teknik ini dibagi kedalam dua
kategori, yaitu® :

1. Konvensional

Teknik ini telah digugme

digunakan, begd

beberapa tahun, relatif lebih mudah

ge grafis, dan secara keseluruhan
il aik ur diinginkan. Teknik
g banyak untuk
engan teliti.

5 5 ia proses

perpindahap, sepe Nvang dilalui oleh bahan™ydang

yang sg@lipinde .} yang

erpindahap, kecepatan pekpind@han dan_biaya pe

Tg eknik yang te kp@lalamikatego i ara lain

a raki 2 pre Dg ses MU
tali, peta pro dia H pet@proses aliran, peta dari-lé peta

‘ prosedur darfipéta ar; RFit

4Kua i

Sebagai penelitian
sehagai alat Bantu dalam
melaksanakan u! it. Teknik-teknik yang termasuk
dalam kategori kuantitatif antara lain pemrograman linier,
pemrograman  dinamis, masalah  penugasan, = pemrograman

transportasi, pemrograman integer, teori antrian dan simulasi.

%5 Ibid, hal 134
UNIVERSITAS INDONESIA
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2.4. Hubungan Keterkaitan Antar Kegiatan

Keterkaitan antar kegiatan akan mempengaruhi kedekatan letak dimana
kegiatan berlangsung. Jenis-jenis keterkaitan kegiatan secara umum
adalah™:;

1. Antara dua kegiatan produksi

2. Antara suatu kegiatan p#eduksi, kegiatan pelayanan atau kegiatan

tambahan

buat ARC,

eterkaitan Kegig gAetTvIty Relations
€la keterkaitan “Kegiatdil meglifakan salah sa alisa
kaita an,  Petd terSebul’ serug yang
an hubungaiiisa atamiatau _departe kegiatamy atau

emen lainm
‘Untuk memb e A cHfiaf@filkyang harus deada
e
deraje

A= Mutv 3
fa

E = Sangat penting

lokasi, telah CTtEREE

OFF-:'-‘ da be

m.u,,..n pokkan deraj atan yang
ut Muther,

ama lain.
ut berdekatan.
I = Penting bahwa kegiatan-kegiatan tersebut berdekatan

O = Biasa (kedekatannya)dimana saja tidak masalah.

18 |bid, hal 224
7 1bid, hal 225
UNIVERSITAS INDONESIA
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U = Tidak perlu adanya keterkaitan geografis apapun.
X = Tidak diharapkan kegiatan-kegiatan yang bersangkutan berdekatan

Tabel 2.1 Simbol Peta Keterkaitan Kegiatan

SIMBOL WARNA KETERANGAN

Merah Mutlak Perlu
Jingga Sangat Penting
ij Penting
Biasa
Tidak Perlu
idak diharapkan

< @O — m >

C ) S8 3 ; ' n mengapa
an produksi

“Yrutan aliran ke

enggu
‘1 Menggunak
Blsm

~ 7

b. Keterkgiia.neg
1. Menggunakaf‘ W

2. Pentingnya berhubungan

;—r

3. Derajat hubungan kepegawaian

4. Jalur perjalanan normal

UNIVERSITAS INDONESIA
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5. Kemudahan pengawasan

6. Melaksanakan pekerjaan serupa
7. Disukai pegawai

8. Perpindahan pegawai

9. Gangguan pegawai

2.4.2 Diagram Ketg
ARD)

Activity Relationship Diagran /

bémentuk kotak-

damsmenunjukkan

anggliagram
egiatan tersebiitsd dari analisa terhadap q kaitan
g Kemudia dl

aitan berdasarkaniiders Yekatannya, dalam okasi

enta

¥Diagra ait : ARD M
‘ Diagram i M 83 keterkaitan H yang
bangkan deganm nakalgarsS. Semakin b aris yang
h ki

gh ‘“Ii;; : "'"ig_ ya S

PEnoouUnaan._ 0aris i | i : keterkaitan

in penting.

ditunjt
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Kedekatan Mutlak Perlu

Kedekatan Sangat Penting

Kedekatan Penting

: Ran S

nalisa Produk

Ipe proses

Kegiatan di p Derapaltipe, yaitu flow SROBJolshop,

‘ dan fixed si ) ' gt oses akan terkd & dengan
[}

tipe tata letaKV/ang*aka he
- 4(.1?-. aKai : m rkahn:)ada urutan

i i agi menjadi
be 2 wrdapat pada produksi
produk calir, ontoh pabrik tipe demikian
adalah pabrik pupuk. d repetitive flow merupakan tipe proses
yang menggunakan fasilitas yang sama, sekalipun ada variasi,
misalnya warna. Contohnya; pabrik pembuatan soft drink. Batch flow
adalah tipe proses

% Hadiguna, R. A. & Heri Setiawan. Tata Letak Pabrik. Andi, 2008: hal 52
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untuk dua atau lebih jenis produk yang dibuat dengan fasilitas yang
sama. Misalnya, lintasan perakitan pembuatan mobil. Terakhir, mixed
model repetitive flow merupakan kombinasi dedicated dan batch.

e Job shop merupakan pengorganisasian peralatan yang sama fungsinya,
sehingga pekerjaan dari departemen ke departemen menggunakan tipe
operasi berbeda. Tipe demikian memiliki cirri-ciri seperti mesin yang

digunakan multi purpose, jenis produk banyak, membutuhkan

perencanaan terpe masi job dan shop terperinci,
ketersggigan ] i Wseita keterampilan pekerja

ar@ebahan baku,
an, produk
mahir, dan
1 pada

K pembuatanip esaviatite

ngkugiandurnal
ean P i0

lam penulisa ipst, d& I dengan jurnalg bagai

I gyang berkaita -. ] i Berikut kuti rak dari

Nng lean ProGiGten 2 ei0hIpekan produk:

Me-DTrOD0SE o DrodUCT SHECIHicat eptithat allows a
product specifiCation fromarot i s anEea. manufaciuring view. We will
demonstrate tha i gmeation between sales and
manufacturing, thereby enhamnein® offffiformation and reducing lead-times

in the operational process.™

9 F.J. Erens, H.M.H. Hegge (1994, November). Manufacturing and sales co-ordination for product
variety. International Journal of Production Economics, Volume 37, Issue 1,83-99.
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2.6.2 Tata Letak Pabrik

Sedangkan untuk kutipan abstrak dari jurnal tentang tata letak pabrik
adalah sebagai berikut:

The aim of the project was to increase productivity by means of decreasing

total lead time and increasing flexibidi in processes. One part of the project was

to develop a production sys Bt group. This pilot unit operates

now without cg onsibility for
producin plemented into

) What

ductio o1 and g

; and (3) the plaAming PEACes be crucial to tf

ally orga anningkproees

aditiona ons).?

% Kosonen, K. & Buhanist, P (1995). Customer focused lean production development.
International Journal of Production Economics.
UNIVERSITAS INDONESIA
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PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA
3.1 Gambaran Umum Produk Penelitian

Objek penelitian dilakukan di sebuah perusahaan farmasi yang sudah

mempunyai berbagai macam prod diantaranya tablet ethical, tablet OTC,

duk ini diproduksi sesuai dengan
standar pemh pgan CPOB. Dalam

penelitian i ) : thical dan kapsul

kapsul, granul (serbuk) dai

karen D i 16 ) > t ethical dan
blet ethical

kaps 3 apna S SE 0

\ _d

\o

- ’? - ::: lhl :: ablet

0116)¢,-

Gambar 3.2 Tahapan Kemas Produk Tablet
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Tahapan proses pembuatan kapsul:

Pengeringan

Gambar pinbuatan Kapsul

N2D)

Gambar 3.48kaha gifas Produk Kapsul

ahapan proses dig ide alu_dilalut ahapnya apan

I tergantutig je ) 5 iknya. Sep pada
ating, tidak ip M .. proses coatingiihi proses
cWalah proses p elesai cetak d mpuran

khusudaya le Qi ingaat inihrapa produk
<

tablet ethica gtk apsy 3 an di ﬁh‘- sebagai obyek
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Tabel 3.1 Jenis Produk Tablet Ethical & Kapsul

Produk-Produk Ethical

TABLET TABLET
No Kode Nama Produk No Kode Nama Produk
1 |TALLA ALLOHEX TABLET 50'S 51 |TNRSA | NOROS KAPLET/50'S
2 |TBATA BRAINACT 500 MG/30'S 52 |TNRTA | NEUROTAM 800 MG 50'S
3 |TBATB BRAINACT 1000 MG/30'S 53 |TNRTB | NEUROTAM 1200 MG 50'S
4 |TBATC BRAINACT O-DIST 54 |TPCLU | PROCIRCAL 400 KPL SS EXPORT
5 |TBTOA BETA-ONE 2.5 MG/50'S 55 |TPCMA | PIRACETAM 400 MG/50'S
6 |[TBTOB BETA-ONE 5 MG/30'S 56 |TPCMB | PIRACETAM 800 MG/50'S
7 |TCFXB CIPROFLOXACIN 500/50 T. 57 |TPCMC | PIRACETAM 1200 MG/30'S
8 |TCRQA | CAR-Q KAPLET 30 TPFGA | PROFUNGAL 200 MG/50
9 |TCTZA CITAZ 50 MG/ FLA PROFILAS 50
10 |TCTZB Cl MELOX 7.5 MG TABLET/20'S
11 |TDCRU E B OX 15 MG TABLET/20'S
12 |TDFMU XP! 100
13 |TDE EXP 4 MG 100
14 T L BL/30'S
15 1
16 Z 1 'S
17 Ty 0 'S
8 0'S 68 65
9 F 'S R 0'S
0OS 20MG/30 TZNLA B
0 71 |T,
ET 7A
TEN 300 MG T
4 |[TGRBB GIRABLOC 500 MG/. BLE [o} Kode | Nama Pr
HEXIL G KPL /5 1 |KA ALBIOTIN
LB /30 2 TIN 30
HXLC LON 16 M 30 CLMA N 150 /100
T OPEC G/ K B | CLI
IMOD 0 5 DIGES
IRVASK PLI 6 URFAMIC
IVKB IRVASK 300 PLE 7 BDB | LIBRODAN 300 MG KPS/
A INXILON 4 S 8 DA [ LANCID 30
AFC KAFLAM TA 5 PA | LANSOPRAZO
D KAFLAM TA CA | MAXICAM
KALBIOTICT. PTA | NEPATIC 3Q0
36 A LIB
37 A MG/30; 3 AZO MG/30'S
38 |TLPNB 10 MG/ KPN EA KAPSUL 60'S
39 100
40 3 2 G
41 [TMP 500 MG
42 |TMTLA LEX MDA ADOL 50 MG/50 ;S
43 [TMXPA AHEX 250 MG/30'S
44 |TMXPB M 5 K AMADOL 50 MG/50 ;S
45 [TMXVU MIXAVIT 10 HA | URDAHEX 250 MG/30'S
46 |[TNBRU NEBOR 100 KPL E il KUNCA | UNITRAC KAPSUL 30'S
47 |[TNCBA NECIBLOK 500 MG/ 60 KPL 21 |JKEMCA | FLUMUCYL KAPSUL
48 [TNCBB NECIBLOK 1000 MG/ 60 KPL 22 |KIPSA IMPRESIA KAPSUL
49 [TNCTP NEUROCET 1200 MG TBL 23 |KOSTA | OSSOTIN KAPSUL
50 [TNCTR NEUROCET 800 MG TBL 24 |KUFCA | URFAMICYN KAPSUL 250 MG
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Produk-produk tersebut merupakan beberapa dari keseluruhan produk
yang telah diproduksi. Selain produk-produk tersebut, ada juga produk tablet OTC
yaitu produk yang dijual bebas kepasaran dan ada juga produk injeksi dan produk
granul. Produk ethical merupakan produk yang tidak dijual secara bebas, produk
ini wajib mempergunakan resep dokter untuk pembeliannya.

Produk-produk yang telah disebutkan pada tabel diatas merupakan produk

ethical yang mengalami perubahaggifiasilitas dalam prosesnya. Perubahan yang

terjadi dikarenakan adan Istem produksi “lean production”

sehingga layo n . \ (1 i perpindahan.

Pro a0 mengalami

pde-metode

mernoalami adaptasi dengantkondisi'sebuah pabrik fa

ayou in ya dak g@pat sepent

apanmesin produksi sepefith masSih grdifulasi tidak dapat digg

angsting. Kau nesin-mesin terse emggiean rus hus g luas

M engrapkan lean producdoyota

‘da obyek penefiingp
déﬁngelompokk : semuatahakasi pada
\ akafgeliike lompokkan

prod ical diataS.s apa ;A—c\ slsll ol
sesuai denga "?m mﬁ‘- pan_itu dimulai dari
A C wavlF 'wv

pertamas

g disesus ene

ehingga akan
terlihat sebua i Pm turan karena belum
menerapkan metode-me a w . ini yang nantinya akan disebut
keadaan “before”, dimana semua ta@#a@pan serta fasilitas yang digunakan masih
mengacu pada sistem produksi yang lama. Tahapan-tahapan proses tersebut

digambarkan pada flow chart yang terlampir pada penulisan skripsi ini.
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Pada lampiran flow chart before dapat terlihat “benang kusut” dari tahapan
proses produk ethical. Hal inilah yang akan mulai diselesaikan pada obyek
penelitian sebagai langkah awal memulai sebuah sistem lean production.
Pengelompokan produk dimulai dengan menganalisa tahapan proses setiap
produk, kemudian mesin-mesin yang digunakan dalam berproduksi juga dianalisa
untuk menentukan mesin yang tepat, karena seringkali sebuah produk dapat

dikerjakan dengan lebih dari satu mesin produksi, terutama pada proses kemas

primer.

Tahapg duk ethical menjadi
, line B, line C
bentuk dan
penentuan
ethical
lebif . genai
afiéflyang
parkap sk0ses Produksi yang ake kKung pe sistem

8.2 Denagh Layout
el & d

apan penge elah dllakukw diikuti
dengduba ‘(‘ A‘ am perubahan
yang langsufg m m‘ as _primer, karena

mesin-mesi nada piftdah tempatkan,

pokkan produk menjadi 4 flampirkan juga flow

tidak seperti p rea tersebut, hampir
sebagian besar ruangan es \‘Mf-' 3;satuan dimana beberapa mesin
produksi pada industri farmasi me tikan ruangan yang khusus dengan kondisi
kelembaban udara yang khusus pula. Hal ini akan menjadi bahan pertimbangan
dalam penyusunan relayout, selain membutuhkan biaya yang cukup besar,
perpindahan mesin pada area produksi proses cetak membutuhkan waktu yang
cukup lama, oleh karena itu perpindahan mesin akan lebih terlihat di area kemas
primer. Perubahan layout yang terjadi pada obyek penelitian berdasarkan
pengelompokan produk, hal inilah yang

UNIVERSITAS INDONESIA
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akan dibahas dan dianalisa menggunakan teori tata letak pabrik. Berikut adalah
denah bagian kemas primer sebelum pengelompokan produk:

DENAH LAYOUT MESIN

BEF URE
IMPROWERE NT L INE

@
'

Gambar 3.5 Layou ippihg Sebelum Relayout
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3.3 Pemilihan Sampling Produk

Pengambilan sample dilakukan dengan melihat jumlah merk terbanyak
dari sebuah jenis obat, kemudian menggunakan diagram pareto dapat dicapai
sebuah hasil dengan kapasitas produksi tertinggi selama bulan Januari sampai
dengan September 2009. Kemudian dari jenis obat yang terpilih tersebut,
dilakukan juga pencarian sebuah merk obat dengan kapasitas produksi paling

tinggi selama bulan Januari sampaiedengan September 2009. Metode yang

digunakan juga menggug Pemilihan sample produk ini
digunakan sef ; n i, sehingga tahapan

pemiliha del

UNIVERSITAS INDONESIA
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Grafik Pareto Jenis Obat

160
140 .
120

Jumlah Jenis

i pemilihan samplefggnisf@bat difttas, maka dapat diwwan
enis opat yang dgupakam sebaoal ac adala is obal ical
mer pya eni . Seh cari
erieproduk yang akan digenak ﬁ ac penelitian, dilakuKam peamlihan
!han kapasitas produkei Agol, it apan pencaria dengan
prwrtinggi, dapat digambe a8 ut : E
e/ \

1-1;—-'
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TABEL MERK OBAT ETHICAL

Kapasitas Kapasitafs

No | Kode Merk Obat - | Produksi
Produksi .

Kumulatif
1 |[THXLA| HEXILO S PL /50 4538450|4538450
2 |TMPSA | MET 4 MG TAB/50 | 2972700 | 7511150
3 [TNBRU 2863900 | 10375050
4 |TBAT 2785290 | 13160340
5 |T, 2370850 | 15531190
6 2356020 | 17887210
7 79250 | 20066460
3| 961900 | 22028360
), 23789210

] 25545470
ko 27110770
02 28478520
1 29678620
14 | 30874620
32057480

A 33227830
34396080

STTNRTA L 1070450 | 35466530
18 20A | SPIROLA 25 MG/50'S 052850 | 36519380
20 [TEPDAGIFSPIRADANGAPO &4 Naa. = N 891600 | 37410980
21 |TSTMARISTARMUNO MPEIRQ'S™ & Sl 771510 | 38182490
22 ATCHIEBRANACT O-DIS T s 765090 | 38947580
23 |TTRS? ORA ABEER20' 730500 | 39678080
24 |TFDBA IAEHING/S0S |y 719600 | 40397680
25 [TPCMA | PIRACETAMA60E/5 705300 |41102980
26 |TPFLA | PROFILAS Sl 690500 | 41793480
27 |TPCMB | PIRACETAM 800 MG/50'S 663700 | 42457180
28 |TCFXB [ CIPROFLOXACIN 500/50 TABLET 585250 |43042430
29 |TLBDA [ LIBROFED TABLET/50'S 583450 | 43625880
30 |TBTOA [ BETA-ONE 2.5 MG/50'S 582800 | 44208680
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TABEL MERK OBAT ETHICAL

Kapasitas Kapasitafs

No | Kode Merk Obat . | Produksi
Produksi .

Kumulatif

31 [TSPOB | SPIROLA 100 5/20'S 568500 (44777180

32 |TZNLA ZONAL:S 557700 |45334880

33 |TKAFC AR 556500 | 45891380

34 469710 |[46361090

35 446460 |46807550

36 145530 | 47253080

13400 | 47666480

395650 | 48062130

0 |48453660

0 |48840330

‘of 0D |49222410

378100 | 49600510

950 | 49950460

50298490

0 [50612840

A40 | 50917280

98340 |51210620

| 7290310 | 51500930

12838330 |51789260

87100 |52076360

51 285400 |52361760

52 278850 |52640610

53 197160 |52837770

54 184350 |53022120

55 165450 |53187570

56 REMEL@z2 AE 120'S 147700 |53335270

57 |TFDSB | FORDESIA5 N BL/10'S 144480 |53479750

58 |TCTZB | CITAZ 100 MG/50'S 142900 |53622650

59 |TFRTB FRITEN 300 MG KAPLET 139640 | 53762290

60 | TRMXB | REMELOX 15 MG TABLET/20'S 116640 | 53878930
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1000000

Kapasitas Prod

0

TABEL MERK OBAT ETHICAL

Kapasitas Kapasita§

No | Kode Merk Obat - | Produksi
Produksi .

Kumulatif
61 |TNCTR | NEUROCET 800 MG TBL 95500 |[53974430
62 |TDCRU | DHA-CLARYTHROMYCINE 250MG/30'S 92040 54066470
63 [TDFMU | DIAFLAM 25 M@&slBL EXPORT 0 54066470
64 |TDSVU | DHA-SIM R/30'S 54066470
65 [TDTZU DANC 54066470
66 54066470
67 54066470
68 54066470
69 54066470
[ 54066470
54066470

54066470

- 60000000
- 50000000
- 40000000
- 30000000
- 20000000
- 10000000

x)
LL
O
—

TNRSA
TBATB

Merk Obat Ethical

TCTZB
TNCTR
TDSVU
TLPNA

TMXVU

0

Gambar 3.7 Grafik Pareto Kapasitas Produksi Setiap Merk Obat Ethical
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Dari pemilihan sample produk yang akan digunakan sebagai acuan
penelitian, maka didapat bahwa produk Hexilon 4mg (THXLA) adalah produk
dengan kapasitas produksi tertinggi selama Bulan Januari sampai dengan
September 2009 yaitu sebesar 4,538,450 butir. Sehingga produk yang akan
digunakan sebagai acuan dalam penelitian ini adalah produk ethical Hexilon 4mg.

3.4 Data Lean Production

Pada penelitian ini akaa juga mengenai pemborosan yang terjadi
sebelum dan sesugal [ r g, _dianalisa merupakan

pemborosan adanya perubahan

layout giihe 5 ) . merupakan

perba W al 3 d5 ng diambil

uk a8 ar c : ufan jarak

meSTProduksi pada kond1§Eyang Sharnya.

pduk yang akan didfgkisapisesugidengan hasil pe arrsamplé pada

sebelui itu  Arod Xilo imana P Spsebut

Dakag duk dengan “kapasitas produksi tectingoi Bulag uari
gan Sep jarak juga

20 > bi datz 3
‘pada mesin yang dig H produksi produd4mg.

erupakan dend bduk Hexilon W‘erta data

Jarakﬂmea ‘. an taliapan nroseshva :i_\ hr
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Jalur 2%

Jalur 3 : prose”

Jalur 4 : proses final mixing udang obat siap cetak

Jalur 5 : gudang obat siap cetak - proses cetak

Jalur 6 : proses cetak - penimbangan
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Jalur 7 : penimbangan - gudang obat jadi siap strip
Jalur 8 : gudang obat jadi siap strip - proses stripping

Jalur 9 : proses stripping

proses kemas dos

Tabel 3.4 Data Jarak Alur Produk Hexilon Sebelum Relayout

DATA JARAK BEFORE RELAYOUT
No iatan Jarak
1 |Gudang raw ma ranulasi basah 31.9m
2 [Prose n 19.4m
3 |Pr g P | 19.4m
4 18.8 m

o)
—
=~

18.8 m

d 0.8 m
a i ippl 2.8 m
ippi rose 9.3 m
.2m

ur dia er t boros portaSt yag@akan
a bab r layout apat
urapgi pemborosan gr@nsp ip hagam, proses produk Hexi

.

dan gudang sampai dengan AAD produksi dan gudang, sedangkan pada proses

produksi sampai dengan rekapitulasi kebutuhan bahan tidak mengalami
perubahan. Berikut data tahapan tata letak pabrik dari proses produksi sampai
dengan rekapitulasi kebutuhan bahan :
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Tabel 3.5 Proses Produksi Hexilon 4 mg

PROSES PRODUKSI
1. Granulasi
No. Proses Proses Alat Kerja / Mesin
1-1 Mencampur larutan hamogen dalam kantong plastik Peralatan untuk mencampur
1-2 Masukkan kedalam supermixer Yen Chen SMG 100 Mesin granulasi

2. Pengeringan Granul

No. Proses Alat Kerja / Mesin

2-1 Peralatan untuk memindahkan

Mesin pengering

¥ | o Kerja / Mesin

fayl
Alat tint

Ja / Mesin

w_ bang berd

ce€takan Tab
| 0..R§oses rja / Mesin
-1 Mencetak

5= Timbang bg

G#es S _m""'

Alat Kerja / Mesin

No Brostiniie lher il

T _ﬁ"-h“_

Sin stripping
6-2 ang asil s Alat timbang
7. Proses Kemas DO l L__J ‘
No. Proses Alat Kerja / Mesin

7-1 Masukkan hasil strip kedalam dos Meja pengepakan
/-2 Proses inspeksi Meja inspeksi
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PETA PERAKITAN

Campuran A
(Methyl prednisolon micr, Acdisol
& Sodium lauryl sulphate)

Corn starch
Lactose

Proses Granulasi

Hasil granulasi

-
<o

Proses Drying

-

1/
9\

P s

—
=i

-ud
AW,

N

oy

o,

oses Kemas Sek f

[{

%

H

)

f

D

sl

(
b2 hpmsd

Penyimpanan Produk ke
Gudang Obat Jadi

Gambar 3.9 Peta Perakitan Hexilon 4 mg
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Tabel 3.6 Rekapitulasi Kebutuhan Bahan

REKAPITULASI KEBUTUHAN BAHAN

Larutan Binder
No Nama Bahan Jumlah
1 |Alkohol 96% 9 Liter
Povidane 0.6 kg

1 Jumlah

.2 kg

| diB.kg

M melakukan

layout mesin

yang terja@ e : ata Wrik yang dapat

dipertanggungj
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BAB 4
ANALISA DATA

Pada bab ini akan dijelaskan analisis dari data yang sudah terkumpul dan
diolah, untuk mempermudah pemahaman, penjelasan pada bab ini akan diurutkan
sebagai berikut:

1. Tahapan tata letak pabrik

2. Analisa lean prg

4.1 Tahapag

1.

"N §

asi adalah tip€ let@igproses, dimana me

CTKEIOITHE an a Sal €d. Ha

apg dihasilkan pada pefusah@én fafMasi harus terjamin

aan fafA@sT memMplinyaifareaiprofiuksi¥ang D18 a dib di 3

elas olas D 3 as  hita 5 ini

empunyai kadar partikgl§ang -~‘-‘ da,jKalena pada umurﬂln A ’yang
H mengandung parti & % dpatimembahayaka ita.

1“83 p an 2 A : --.,‘ paha ini sangat

garuh’paca #'m" -‘rm gd gan yang digunakan

gbu juga masih

dalam kategori atapi glitesnya masih dibawah
kelas putih. Pada area Jiqi J THE i cetak serta proses stripping
karena pada area ini terdapat oba #m bentuk granul maupun obat jadi yang
siap di strip, sehingga masih sangat memungkinkan mengalami kontaminasi.
Sedangkan pada area kelas black merupakan area yang sudah tidak mengalami
kontaminasi karena obat yang terdapat pada area black sudah terbungkus dalam
proses stripping, proses yang dilakukan pada area ini adalah kemas hasil strip ke

dalam dos.
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4.1.2 Pola Aliran Bahan

Pola aliran bahan yang diterapkan pada objek penelitian adalah pola tak
tentu, hal ini dilakukan karena terdapat pembagian kelas pada area produksi
farmasi, sehingga pola aliran seperti pola garis lurus maupun pola-pola yang lain
tidak dapat diterapkan. Pola tak tentu ini dapat terlihat jelas pada aliran produk
hexilon 4mg yang dijadikan produk penelitian.

Pola aliran produk hexd Beraturan, karena setiap mesin yang
digunakan mempuiays berbeda pula. Kondisi
kelembaban ar ruang, sehingga

penyat 3 at dilakukan

!,.]

ebelu tela amba ahapa

Secal

alami perubahan dalampfmelakttkan relayout mesi

Hexilg g dan“pada bab akan digambarka

alari sahen prose

wg- d
ubahan layo endukung im SI lean
produd yan oran m rbaghur produksi.
Sehing ! _" 3 [€7]a8 i mm if serta akan

mengu i sin produksi,

terutama pada etak pabrik lanjutan

untuk produk Hexilon 4
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ARC Produksi dan Gudang

1. Gudang Raw Material 2 DERAJAT KEDEKATAN
v 3 Mutlak Perlu
2. Mesin Super Mixer Yen Chen A n .
SMG 100 A [E] sangat Penting
AN [ Fertno
13

3. Mesin Oven (FBD Yen Chen 60) A A 6 | 0 JES

AQ , EJ Tidak Dinarapian

4, Area gudang siap cetak

il Kerja
Pemindahan Bahan

badaan Ruangan
minasi

Dersihan & Bau

Pembua smuksi dan gudang ini

untuk menunjukan intera pun aktivitas dari gudang bahan
mentah sampai ke produksi dan kembali lagi ke gudang obat jadi. Setiap kegiatan
maupun aktivitas pembuatan obat Hexilon 4 mg saling berhubungan dan
mempunyai tempat produksi yang berbeda-beda sehingga melalui ARC diatas

dapat terlihat hubungan
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setiap proses. Tahapan tata letak pabrik selanjutnya adalah ARD produksi dan
gudang, untuk analisa ARD produk Hexilon 4mg adalah sebagai berikut:

ARD Produksi dan Gudang

Area Mesin SM-YC Area Inspeksi
i Timbang Strip

(©)

Gudang Bahan Baku
@

Area Buffer
(10)

Y

hapan Proses Kemas

Barang Jadi

Gambar 4. M

Pembuatan ARD (Activity Relationship Diagram) produksi dan gudang

g Hexilon 4 mg

merupakan diagram yang menggambarkan penyusunan tingkat kedekatan
berdasarkan prioritas pada ARC produksi dan gudang diatas. Diagram ARD juga
menggambarkan jenis aliran produksinya, sehingga tahapan proses produksi dapat
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terlihat dengan jelas. Tahapan tata letak pabrik selanjutnya adalah ARD produksi
dan gudang metode muther, untuk analisa ARD metode muther produk Hexilon 4
mg adalah sebagai berikut:

ARD Produksi dan
Gudang Metode Muther

Gambar 4.3 ARD Metode Muther Hexilon 4 mg
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AAD Produksi
dan Gudang

Gudang Obat Jadi
>

P 4

Gambar 4.4 AAD Prottiksi & Gudang Hexilon 4 mg

Pembuatan AAD (Area Alocation Diagram) produksi dan gudang
merupakan lanjutan dari ARC dan ARD. Dimana dalam ARC dan ARD telah
diketahui kesimpulan tingkat kepentingan antar aktivitas, dengan demikian berarti

bahwa ada
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sebagian aktivitas harus dekat dengan aktivitas yang lainnya dan ada juga
sebaliknya atau dapat dikatakan bahwa hubungan antar aktivitas mempengaruhi
tingkat kedekatan antar tata letak aktivitas tersebut. Kedekatan tata letak aktivitas
tersebut ditentukan dalam bentuk Area Alocation Diagram.

Dari tahapan tata letak pabrik diatas, maka dapat digambarkan sebuah
denah relayout baru produk Hexilon 4 mg yang lebih efektif dan efisien, denah ini

merupakan area kemas primer deaga®. layout yang baru dan pada area kemas

primer ini akan terlihat pe R_produksi untuk produk Hexilon

4mg, berikut ge ay

Gambar 4.5 Layout Area Stripping Setelah Relayout
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Pada denah area kemas primer diatas, akan tampak terlihat perbedaannya
jika dibandingkan dengan denah area kemas primer yang ditampilkan pada bab
sebelumnya. Dimana warna-warna Yyang terdapat pada denah merupakan
pengelompokan produk-produk ethical.

Keterangan Warna

Coklat Tua  :LineA (mesin Siebler 6R dan mesin Siebler 2R)

Biru : LineB (mes wei, mesin KL1 & mesin KL2)

Hijau Je

Meral 2] s
Si DA0 ;
produk-prodtkSiRs 8Ebut, sehingga
‘ Junakan lag tuk prodakst” prodtk
Anali

Productio

ada bab sebelumnya T H Da denah Iayout
Hduk Hexilon 4mg, Benah tersabut Melipuii area gudan
are Dari den N tersebut da diketahui arak tiap produksi,
sehmﬁ

uksi

ak dan

oaF (ati aiak transp jang 215.2m.

Jarak tqansy . heriihah sete esin-mesingprodiksi mengalami

‘ »n'uk produk Hexilon 4 mg

mesin-mesin produksi, tetapi ada pula

perubahan [3y64

Perubahan layo
bukan hanya perubahan ruangan™e
penggabungan mesin produksi dalam satu ruangan yang dapat memperpendek
jarak transportasi produk Hexilon 4mg.

Mesin produksi yang digabungkan menjadi satu adalah mesin granulasi
Super Mixer Yen Chen SMG 100 dengan mesin pengering (oven) FBD Yen Chen
60.
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Penggabungan ini tidak berpengaruh pada kandungan obat Hexilon 4mg, karena
syarat ruangan yang digunakan pada kedua mesin untuk memproduksi produk
Hexilon 4mg adalah sama yaitu ruangan dengan suhu max. 25° dan RH max. 52.
Sehingga penggabungan 2 jenis mesin produksi ini akan berpengaruh pada
perubahan jarak transportasi obat Hexilon 4mg. Perubahan layout mesin dan
penggabungan 2 jenis mesin produksi dapat dilihat pada denah berikut ini :

-----

uuuuu

uuuuu

nnnnn

Gambar 4.6 L3 o M FM 4"y Setelah Relayout

Pada denah diatas, dapat terlihat bahwa jalur produksi produk Hexilon

4mg dari gudang raw material sampai dengan pengemasan menjadi 7 jalur
produksi, hal ini berbeda pada layout mesin sebelum mengalami perubahan, jalur
yang ditempuh pada layout mesin sebelumnya adalah 9 jalur. Sehingga pada
layout setelah
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mengalami perubahan ini, jarak transportasi yang ditempuh pun menjadi lebih
pendek dibandingkan sebelum mengalami perubahan. Berikut data jarak

transportasi antar mesin produksi untuk produk Hexilon 4mg:

Tabel 4.3 Data Jarak Setelah Relayout

DATA JARAK AFTER RELAYOUT

No Tahapan Kegiatan Jarak
Gudang raw material — Proses granulasi basah, pengeringan, final mixing | 24.9 m

Proses granulasi basah, pengeti udang obat siap cetak 15m

Gudang obat siap,ce 3 4m
Proses ceta 188 m
Penimbang 10.8 m
225m

49m
Total| 131.5m

antar proses produks *0ih  pendek dikarena

anan r danipe : Tuksiggrantla arta pe

I enjadigss { 2 totahejarak

@tuksi produ

; ] .
gtelah memba Kafl e terlihat

efisieQSI_j@rak trapspeitasi i 14 tleng i sebagai

berikut : f‘.

Efisiensi jarak setelah relayout

= (83.7 m /215.2 m) x 100%

=38.9%
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250
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dalam meter

el njuka : arak trapspe

4 mg, di a ef si yalg" terjadi seb

produgctiea.mengefidi peMbor@san trapspartasi dapa

danya efisigfSijarak transp@tased |
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BAB 5
KESIMPULAN DAN SARAN
5.1 Kesimpulan

1. Analisa mengenai tahapan-tahapan tata letak ulang dengan produk
acuan Hexilon 4mg telah dilakukan. Dari data proses produksi sampai
dengan AAD produksi dal
tata letak ulang dag

gudang telah analisa sehingga perbandingan

4 analisa data. Perbedaan layout
terseb D
4 m

duksi produk Hexilon

ensi 38.9 % yandhiperclighy terj arena :

Adanyaperpinds ruangafproduk aingga jen.

2. Ag pengoe esi duksi ya

‘ngan adanyagSerpi H Angafiproduksi dandngan

'ﬂ)erapa mesi aruh besar pWsportaa

uah pLe ,,, osan diakibatkan
e - mesimprod
5.2 Saran .

Ew# }uro!uk lainnya seiring dengan

truhan, sehingga proyek lean production

1. Penelitian ini
penerapan lean production secara
pada objek penelitian dapat mencapai efisiensi yang maksimal. Hal ini sekaligus
dapat digunakan pada perusahaan farmasi lainnya untuk mendapatkan efisiensi
yang maksimal pula, mengingat bahwa tahapan-tahapan produksi dalam
perusahaan farmasi sangat berbeda dengan tahapan produksi pada perusahaan
lainnya seperti
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perusahaan otomotif. Sehingga dibutuhkan penyesuaian dalam penerapan lean
production.

2. Karena terbatasnya waktu penelitian, maka analisa pemborosan dalam
penerapan lean production hanya dilakukan pada tahapan pemborosan
transportasi, untuk penelitian selanjutnya dapat dilakukan analisa pemborosan
lainnya untuk mendapatkan efisiensi yang maksimal, selain itu produk-produk

yang lain dapat juga diterapkan leaaggoduction, sehingga konsep lean ini dapat

menghasilkan efisiensi di sg groduksi.

o
-
= U

2
=
s

1-1;—-'
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