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ABSTRAK

Dalam era global dimana dunia bisnis makin kompetitif, maka selain akan
bersaing dalam hal kualitas produk dan pelayanan, untuk tetap eksis dan
memenangkan persaingan, setiap pelaku bisnis dituntut untuk selalu meningkatkan
efisiensi dengan mereduksi berbagai pemborosan yang terjadi. Parameter yang biasa
digunakan untuk mengukur aspek efisiensi dengan tetap memperhatikan aspek
efektivitas pencapaian tujuan adalah produktivitas. Untuk meningkatkan
produktivitas, banyak alternatif strategi dan pendekatan perbaikan yang dapat
dikembangkan.

PT. XYZ merupakan salah satu perusahaan yang mencoba memperbaiki
produktivitas dan performansi lingkungan fisiknya dengan merencanakan perubahan
tata letak . Perusahaan ini, merupakan salah satu perusahaan swasta Nasional, yang
memproduksi Produk metal sheet dan peralatan listrik seperti Motor Control Center,
Indoor & outdoor Lingting Fixtures, dan lain lain, secara job order.

Karena perubahan tata letak akan menimbulkan berbagai konsekwensi maka,
permasalahan pokok yang masih dipertimbangkan oleh pihak manajemen adalah,
apakah terdapat alasan yang cukup untuk melakukan perubahan, seberapa jauh
urgensi/ prioritas masing — masing elemen masalah fasilitas tersebut untuk dirubah,
item biaya apa saja yang harus dikeluarkan, serta bagaimana pengaruh usulan
perubahan tata letak tersebut terhadap produktivitas.

Dari hasil penelitian yang telah dilakukan pada tesis ini diketahui bahwa
terdapat dua alasan pokok yang mendasari munculnya pemikiran untuk mengevaluasi
kembali tata letak fasilitas produksi yang ada saat ini yaifu alasan yang berkaitan
dengan rencana perubahan disain box panel dengan model knock down, perubahan
sistem produksi produk metal sheet menjadi mass productions, rencana perbaikan
lingkungan pabrik dengan membangun Instalasi Pengolahan Air Limbah (IPAL) serta
alasan permasalahan tata letak yang terjadi saat ini , yang berkaitan dengan loss
manhour produksi dan pemborosan waktu material handling karena jarak fasilitas
proses yang berkaitan terlalu jauh. Sehingga dapat disimpulkan bahwa terdapat alasan
yang cukup untuk melakukan perubahan tata letak (re-layout). Dimana hasil penilaian
terhadap sumber masalah dengan metode paired comparisons menunjukkan bahwa
lokasi proses Treatment & Painting, serta proses perakitan & testing panel merupakan
unit proses yang menjadi sumber masalah utama yang perlu diubah tata letaknya.

Dari hasil evaluasi terhadap disain re-layout yang diajukan, dapat disimpulkan
bahwa perubahan lokasi dan  jarak antar fasilitas, diperkirakan berpotensi
meningkatkan efisiensi dengan menurunkan material handling cost pada bagian
manufacturing sebesar 26 %, assembling 22.1 %, dan Treatment & Painting sebesar
66.8 %, serta meningkatkan perforrmansi fisik pabrik dan lingkungan kefa menjadi
lebih baik, sehingga memberikan potenst pada kenaikan produktivitas produksi.

Ditinjau dari alokasi space, disain re-layout yang diajukan ini mengakibatkan Space
utilization eficiency (SUE) ratio menurun sebesar 28.28 % Aisle Space Eficiency
(ASE) ratio menurun sebesar 52.9 % dan Aisle Space Potensial (ASP) ratio juga
rata-rata menurun sebesar 145 %.

Akan tetapi penurunan efisiensi penggunaan space ini diimbangi dengan
meningkatnya performansi dan kualitas lingkungan pabrik serta peluang yang lebih
besar untuk meningkatkan kapasitas produksi.

Yenny Widianty, Analisa Rencana Perubahan ....FTUI, 2001



ABSTRACT

In the globalization era when business is more competitive, a businessman is
required to increase efficiency by reducing waste of money in order that the business
it self to exist and wins the competition, besides, he also to compete in the product
quality and service. The parameter used to measure the efficiency based on
effectiveness aspect is productivity. To increase productivity, strategies and
improvement need to be developed.

PT. XYZ 1s one of the companies which tries to improve productivity and
performance of physical environment by re planning its layout. PT.XYZ is a National
Private Limited Company with many activities in engineering and manufacturing that
produces metal sheet product and electric equipment, such as Motor Control Center,
Indoor and Qutdoor Lingting Fixtures, etc, job-orderly.

As the change of the layout may have consequences, the main problem
considered by the management is if there are enough reasons to cause the changes —
how urgent each element of facilities is changed, cost items should be spent, and the
effect of re-layout proposal to the productivity.

The result of the research done in the theses shows that there are two main
reasons cause the re-evaluation of the layout of current product facility. The first
reason is related to the changing of plan of panel box design with knock down model,
the production system of metal sheet becomes mass production, and the development
plan of the factory environment by building Installation of Managing Waste Water (
IPAL) the second reasons is the lost of procuction man hour and the waste of time on
material handling due to the long distance of the related facility process. So, it can be
concluded that there are enough reasons to make the re-layout. The result of
evaluation on the problem source using paired comparisons method shows that the
process location of Treatment, Painting and the assembling process & Testing Panel
are the main sources that should be re-layout.

Result from the evaluation of on the design of re-layout proposed, it can be
concluded that the changes of locations and the distances of all facilities are thought
to be potential in increasing efficiency- decreasing material handling cost on
manufacturing is 26%, assembling is 22,1%, Treatment & Painting is 66,5%, and
making the performance-of the factory and working atmosphere better, so that they
will increase the development of the production productivity.

Considered from the space allocation, the proposed re- layout design causes the
Space Utilization Efficiency (ASE) ratio decreases 28,28 %, Aisle Space Efficiency
(ASE) ratio decreases 52,9 % , and Aisle Space Potential (ASP) ratio also decreases
145 % in average.

However, the decrease of efficiency in using the space must be balanced with
the increasing performance and the quality of factory environment, as will as better
opportunity to increase production capacity.

vi.
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BAB 1
PENDAHULUAN

1.1 LATAR BELAKANG

Dalam era globai dimana dunia bisnis makin kompetitif, maka selain akan
bersaing dalam hal kualitas produk dan pelayanan, setiap pelaku bisnis juga akan
bersaing dalam hal harga. Sehingga untuk tetap eksis dan memenangkan persaingan.
mereka juga dituntut untuk selalu meningkatkan efisiensi dengan mereduksi, bila
mungkin menghilangkan berbagai pemborosan yang terjadi. Oleh sebab itu hal
penting yang menjadi tuntutan usahawan adalah bagaimana cara meningkatkan
kualitas produk dengan tetap menekan biaya.

Parameter yang biasa digunakan untuk mengukur aspek efisiensi dengan tetap
memperhatikan aspek efektivitas pencapaian tujuan adalah produktivitas. Dimana
beberapa referensi mendefinisikan produktivitas sebagai rasio output terhadap input,
yang juga dapat diartikan sebagai rasio pencapaian efektivitas dari tujuan yang ingin
dicapai terhadap tingkat efisiensi proses untuk menghasilkan produk tersebut.

Secara filosofis parameter produktivitas juga memberikan makna untuk selalu
melakukan perbaikan dimana “ Hari ini harus lebih baik dari hari kemarin dan hari
esok harus lebih baik dari hari ini “. Sehingga harus selalu diusahakan untuk
mencapai kondisi yang lebih baik dari apa yang dihasilkan sebelumnya. Karena
merupakan suatu hal yang mustahil bagi kita untuk memenangkan persaingan jika kita
senantiasa mengandalkan pada apa yang telah berjalan selama ini sementara
perusahaan lain berlomba-lomba untuk menjadi lebih baik dan lebih baik lagi.

Untuk meningkatkan produktivitas, banyak alternatif strategi dan pendekatan
perbaikan yang dapat dikembangkan. Salah satu tindakan yang dapat dilakukan untuk
meningkatkan produktivitas pada bagian produksi adalah dengan penataan tata letak
fasilitas sedemikian sehingga disain area kerja dan tata letak fasilitas produksi
tersebut diharapkan dapat meningkatkan efisiensi aktivitas material handling, aman

dan nyaman sehingga dapat menaikkan produktivitas dan moral kerja operator

(pekerja).
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PT. XYZ merupakan salah satu perusahaan yang mencoba memperbaiki
produktivitasnya dengan melakukan perubahan tata letak. Produk yang dihasilkan
perusahaan ini adalah panel! listrik dan produk metal sheet dalam berbagai ukuran dan
tipe sesuai pesanan.

Untuk menjalankan aktivitas produksi tersebut, awalnya perusahaan ini hanya
mempunyai satu gedung (gedung 1) yang digunakan untuk seluruh aktivitas produksi,
penunjang dan kantor (termasuk show room dan meeting room ).

Karena lokasi proses manufacturing yang berdekatan dengan kantor tersebut
menimbulkan cemaran bising serta adanya peningkatan produksi untuk panel yang
berukuran besar, maka perusahaan membangun gedung baru (gedung 2) yang berada
di belakang gedung 1. Sehingga, kecuali proses treatment, painting, dan perakitan
box panel, seluruh aktivitas dari divisi manufacturing yaitu proses potong, CNC,
punch/ nibling, tekuk, las dan finishing dipindahkan ke gedung 2. Aktivitas
manufacturing ini menempati dua pertiga bagian gedung 2 dan selebihnya digunakan
untuk aktivitas fitting komponen dan assembling panel listrik yang berukuran besar
{(tinggi > 6 meter). Proses busbar, wiring meja, fitting komponen dan assembling
panel yang berukuran kecil tetap dilakukan di gedung 1. Area bekas aktivitas
manufacturing di gedung 1 digunakan untuk menempatkan mesin busbar, mesin
potong pertinac, produk reject, unit usaha lain ( sabut kelapa yang bersifat temporer(
dan lain-lain tanpa alokasi area yang pasti..

Dengan makin berkembangnya tuntutan akan produktivitas dan lingkungan
kerja yang lebih baik, saat ini keputusan tersebut mulai menimbulkan permasalahan

baru. Sehingga manajemen perusahaan merencanakan untuk kembali melakukan

perubahan tata letak fasilitas produksinya.

1.2 PERUMUSAN MASALAH

Sehubungan dengan rencana perubahan tata letak fasilitas tersebut,

permasalahan pokok yang masih perlu dikaji dan dipertimbangkan oleh pihak
manajemen adalah

1. Apa masalah yang dittmbulkan dari disain tata letak sekarang, penyebabr{ya serta
tingkat urgensi (priortas) perlunya perubahan tata letak.
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2. Bagaimana pengaruh-usulan perubahan tata letak tersebut terhadap produktivitas.

3. Bagaimana konsekwensi biaya yang timbul dar usulan perubahan tata letak
tersebut.

1.3 TUJUAN PENELITIAN

Sesuai rumusan masalah diatas, maka tujuan penelitian ini adalah :

1. Mengidentifikasi indikator dan penyebab timbuinya masalah pada disain tata letak
sekarang, menentukan bobot/ prioritas sumber masalah dan mengkaji
kemungkinan penghapusan masalah tersebut melalui perubahan tata letak.

2. Mengevaluasi disain tata letak alternatif (usulan perubahan tata letak), untuk
melihat seberapa jauh usulan tersebut dapat menyelesaikan masalah, dan akan
mermberikan manfaat terhadap kenaikan produktivitas produksi.

3. Menganalisa konsekwensi biaya perubahan tata letak .

1.4 RUANG LINGKUP PENYELESAIAN MASALAH

Mengingat berbagai keterbatasan yang ada, maka ruang lingkup penyelesaian
masalah penelitian diatas, akan dibatasi sebagai berikut :

1. Analisa perubahan tata letak hanya dilakukan pada bagian produksi

2. Evaluasi untuk memperbandingkan disain tata letak lama (saat ini) dan disain
usulan ( re-layout) hanya dilakukan terhadap aspek-aspek yang berubah. Sehingga
dalam menganalisa estimasi pengaruhnya terthadap produktivitas, aspek yang
tidak berubah tersebut tidak diperhitungkan. Penelitian ini juga tidak membahas
tata letak dari sistem Instalasi pengolahan air limbah (IPAL) secara detil (hanya
alokasi area untuk IPAL)

3. Pengukuran produktivitas secara kuantitatif hanya dilakukan terhadap
produktivitas yang berkaitan dengan material handling yaitu : Material handling
labor (MHL) ratio, Direct labor handling loss (DLHL) ratio, Manufacturing cycle
eficiency (MCE) Ratio, dan Space utilization eficiency (SUE) ratio.

4. Penelitian ini hanya mengkaji pengaruh perubahan tata letak ditinjau dari aspek
teknis. Sehingga dalam analisa biaya perubahan tata letak, yang dikaji hanya ifem
biaya yang mungkin timbul.
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1.5 SISTEMATIKA PENULISAN

Laporan hasil penelitian ini akan disampaikan dalam 6 bab dengan sistematika
sebagai berikut : _

Bab 1 : Pendahuluan

Bab ini berisi latar belakang masalah, perumusan masalah, tujuan penelitian,
pembatasan masalah dan sistematika penulisan

Bab 2 : Landasan Teori

Bab ini berist dasar teori yang berkaitan atau menunjang penelitian ini yaitu
teori mengenai konsep produktivitas, konsep perancangan dan evaluasi tata letak
fasilitas, Hubungan tata letak fasilitas dengan produktivitas, perencanaan dan

pengukuran produktivitas material handling, serta metode paired comparisons

Bab 3 : Metodologi Penelitian
Pada bab ini akan dijelaskan tahap-tahap pelaksanaan penelitian, kerangka

pemecahan masalah serta pendekatan yang digunakan dari mulai tahap perumusan

tujuan sampai pengambilan kesimpulan.

Bab 4 : Pengumpulan Dan Pengolahan Data

Bab ini berisi data umum PT. XYZ, gambaran tata letak pabrik sekarang,
permasalahan tata letak yang dihadapi, tata letak pabrik yang diusulkan serta
pengolahan data untuk mengetahui masalah yang menjadi proritas untuk segera
diselesaikan, pembuatan peta untuk menganalisis jarak, menghitung material handling
cost serta perhitungan produktivitas material handling yaitu : Material handling labor
(MHL) ratio, Direct labor handling loss (DLHL) ratio, Manufacturing cycle eficiency
(MCE) Ratio, Space utilization eficiency (SUE Ratio), dan Aisle space potensial
(ASP Ratio),yang akan dijadikan dasar dalam menganalisa dan mengambil

kesimpulan penelitian.
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Bab 6 : Analisa
Bab ini berisi analisa permasalahan tata letak pabrik saat ini, analisa usulan
perubzhan tata letak, analisa perbandingan tata letak saat ini Vs usulan, analisa

gstimasi potensi tata letak usulan dalam meningkatkan produktivitas, serta analisa
konsekwensi biaya perubahan tata letak.

Bab ¢ : Kesimpulan

Bab ini berisi uraian tentang kesimpulan yang didapat dari hasil penelitian, yaitu
berupa jawaban dari permasalah dan tujuan penelitian yang telah ditetapkan
sebelumnya
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BAB 2
STUDI PUSTAKA

2.1 KONSEP PRODUKTIVITAS
21.1 Definisi
Apabila ukuran keberhasilan produksi hanya dipandang dari sisi output, maka
produktivitas dipandang dari dua sisi sekaligus, yaitu sisi output dan input. Paul Mali
(1978) ', menyatakan bahwa produktivitas tidak sama dengan produksi tetapi,
produksi, performansi kualitas, hasil-hasil merupakan komponen produktivitas.:
Sedangkan Dewan  Produktivitas Nasional = Republik  Indonesia,
mendefinisikan produktivitas dari berbagai segi yaitu ;>
(a) Secara filosofi / psikologis
Produktivitas merupakan sikap mental yang selalu mempunyai pandangan bahwa
mutu kehidupan hari ini harus lebih baik dart pada kemarin, dan hari esok lebih
baik dari hari ini. Esensi pengertian dari produktivitas adalah sikap mental dan
cara pandang hari esok Jadi didalam filosofi produktivitas dikehendaki adanya
perubahan berupa perbaikan darl apa yang telah ada sebelumnya
(b) Secara ekonomis
Produktivitas merupakan usaha memperoleh hasil sebesar - besarnya dengan
pengorbanan sumber daya yang sekecil —kecilnya.
(c) Sccara teknis
Produktivitas di formulasikan sebagai rasio output terhadap input.
Dengan demikian dapat dikatakan bahwa produktivitas berkaitan dengan
efisiensi penggunaan input dalam memproduksi ouput (barang atau jasa), sehinga
produktivitas dapat diukur berdasarkan pengukuran berikut :

Produktivitas = output yang dihasilkan

Input yang dipergunakan
Atau

! Dikutip dari : Vincent Gasper, Manjemen Produktivitas Total, Gramedia, hal 18

2 Dikutip dari Matthias Aroef, Prof. DR.Ir, “Analisis Produktivitas dan Manajemen Mutu", Diktat
Program MM Teknologi, ITB, 1996
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Efektivitas
Produktivitas =

Efisiensi

2.2.1 Pengukuran Produktivitas
Secara garis besar, terdapat dua model pengukuran produktivitas yaitu :
1. Pengukuran produktivitas total, yaitu ratio total output terhadap total input
2. Pengukuran produktivitas parsial , yaitu rasio output terhadap salah satu input

Pada pengukuran produktivitas total yang terlihat adalah angka akuntansi, yang
memberikan gambaran tentang kondisi perusahaan secara umum. Hasil pengukuran
ini hanya dapat digunakan untuk memantau pertumbuhan produkiivitas yang terjadi
yaitu tingkat kenaikan/ penurunan poroduktivitas.

Jika produktivitas perusahaan secara total tersebut terjadi penurunan, maka
perlu dicari penyebabnya. Dan untuk mencari penyebab itu perlu dilakukan langkah
melokalisasi masalah. Disinilah diperlukan pengukuran produktivitas parsial. Dengan
pengukuran produktivitas parsial diketahui produktivitas faktor yang mana yang
menjadi penyebab penurunan produktivitas total. Produktivitas keseluruhan akan baik
jika produktivitas pﬁrsialnya baik. Jadi peningkatan produktivitas total dapat
dilakukan dengan memperbaiki produktivitas parsialnya.

Pengukuran produktivitas dalam aktivitas material handling (pemindahan
bahan) yang dilakukan dalan penelitian ini merupakan pengukuran produktivitas

secara parsial.

2.2.2 Strategi peningkatan produktivitas

Dari rumus produktivitas sebagai ratio output terhadap input, maka dapat dilihat
bahwa untuk menigkatkan produktivitas, perlu dilakukan tindakan -tindakan
meningkatkan output dan /atau menurunkan input. Kalau output diberi notasi (O},
input (1), naik (1), dan turun (3)

Maka dapat dinyatakan produktivitas akan naik bila :

1) OT dan I konstan
2) O konstans dan 1
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3) OTdanIV
4) 0 tMdanl ¥
5) Oddanl 4!
6) 0771 dabI?

Re-layout dengan menambah fasilitas merupakan salah satu contoh stratepi
meningkatkan produktivitas pabrik dengan model pada point 6 yaitu meningkatkan
imput yang tentunya akan menjadi layak jika kenaikan output (benefif) yang diperoleh)
lebih besar dari kenaikan input tersebut sesuai dengan formulasi produktivitas sebagai
rasio output terhadap input (O/T).

2.2 HUBUNGAN PERANCANGAN TATA LETAK FASILITAS DENGAN
PRODUKTIVITAS
Hal penting yang menjadi tuntutan usahawan adalah cara-cara meningkatkan
mutu barang dengan tetap menekan biaya. Dimana, salah satu cara yang memberi
kesempatan untuk mencapai hal tersebut adalah dengan perancangan ulang fasilitas
dan tata cara kerja sedemikian sehingga perusahaan dapat memenuhi standar mutu
yang diharapkan tetapi juga mencapai tingkat produktivitas yang lebih baik dalam
arti lebih produktif, lebih efisien dan lebih efektif.
Didalam Bussiness Week edisi 17 oktober 1970 yang dikutip oleh Sumanth
dalam buku Productivity Engineering and Management dikatakan bahwa :
Latar belakang penskalaan ulang dan modernisasi pabrik dan perubahan telmologi
serta organisasi yang berjalan bersamanya mempunyai satu dorongan utama uniuk
menghasilkan lebih banyak barang dan jasa dengan jumiah buruh yang lebih kecil.
Perkembangan dari suatu masyarakar yang makmur membawa serta suatu latanan
biaya yang nyaris secara otomatis memaksa pengelola untuk menghemat buruh. Apa
yang merupakan penghasilan keluarga menengah satu generasi yang lalu sekarang
merupakan ukuran ‘garis kemiskinan'pegawai. Dan apa yang semula menjadi
upahfjam rata-rata bagi pekerja industri sekarang merupakan upah minimum yang
sah. -
Setumpuk besar gaji yang lebih besar sebenarnya merupakan inflasi murni karena

pengelola telah mencoba mengikuti zaman dengan menailkan harga. Tetapi harapan
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umum {entang kenailkan upah tahunan membuat pengelola hampir tidalk memiiih cara
lain selain melakukan penghematan buruh bagi industri yang tidak dapar mencapai

produktivitas baku yang baru untuk mengikuti upah baku yang baru terperangkap
ibarat terjepit dalam ragum.’

Mengikuti garis pemikiran ini seorang rekayasawan D.C. Stewart seperti dikutip
dari buku yang sama mengatakan :

Penurunan upah buruh 20 persen dapat diperkirakan diperoleh dengan melakkan

penataan ulang pabrik ke arah yang lebih mutakhir, meski tanpa perubahan yang

berarti dalam 1ata cara kerja atau peralatan.

Berdasarkan uraian diatas, jelas bahwa peningkatan produktivitas biasanya
merupakan hasil yang diharapkan dar perancangan atau perancangan ulang tata letak
fasilitas. Peningkatan produktivitas ini dilaksanakan melalui upaya perancangan yang
diperlukan untuk mencapai beberapa tujuan dari proses perancangan tata letak
fasilitas.

2.3 PERANCANGAN DAN EVALUAS]I TATA LETAK PABRIK
Tata letak pabrik adalah suatu aktivitas desain yang berkaitan dengan tanggung
jawab dalam pengaturan lokasi dari setiap fasilitas pabrik, baik yang berhubungan
langsung dengan proses produksi maupun dengan service (fasilitas pelayanan).
Pengaturan tersebut akan memanfaatkan luas area (space) untuk penempatan
mesin atau fasilitas penunjang produksi lainnya, kelancaran gerakan-gerakan material,
penyimpan material (storage) baik yang bersifat temporer maupun permanen, personil

pekerja dan sebagainya.

Richard Mutter, 1955 dalam bukunya ‘Practical Plant Layout’ mendefinisikan
lay-out sebagai berikut :
‘Plant layout embraces the physical arrangement of industrial facilities. This
arrangement either installed or in plan, includes the spaces needed for material
movement, storage, indirect labors, and all other supporting activities or

services, as well as for operating equipment and personnel’.

* Dikutip dari Apple, Perancangan Tata Letak Pabrik dan Pemindahan Bahan, ITB, 1990

9.
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Dalam tata letak pabrik ada 2 (dua) hal yang diatur letaknya yaitu pengaturan
mesin (machine lay-out) dan pengaturan departemen yang ada dari pabrik
(department lay-out).

Bilamana kita menggunakan isfilah tata letak pabrik, seringkali hal ini kita
artikan sebagai pengaturan peralatan/fasilitas produksi yang sudah ada (the existing

arrangemeni) ataupun bisa juga diartikan sebagai perencanaan tata letak pabrik yang
baru sama sekali (the new lay- out plan).

2.3.1 Tujuan Dan Manfaat Perancangan Tata letak Fasilitas dalam suatu

sistem produksi

Secara garis besar, tujuan utarma dari tata letak pabrik adalah mengatur area
kerja dan segala fasilitas produksi yang paling ekonormis untuk operasi produksi aman
dan nyaman sehingga akan dapat menaikkan moral kerja dan performansi dari
operator.

Secara spesifik lagi tata letak fasilitas pabrik yang baik akan dapat
memberikan manfaat-manfaat dalam suatu sistem produksi, yaitu sebagai berikut :

a) Meningkatkan Jumlah Produksi

Biasanya suatu tata letak pabrik yang baik akan memberikan keluaran (output)
yang lebih besar dengan ongkos yang sama atau lebih sedikit, manhours yang lebih
kecil, dan/atau mengurangi jam kerja mesin (machine hours)
b) Mengurangi Waktu Tunggu (Delay)
Mengatur keseimbangan antara waktu untuk operasi produksi dan beban dari
masing-masing departemen atau mesin yang adalah bagian kerja dari mereka yang
bertanggung jawab terhadap desain tata letak pabrik. Pengaturan tata letak yang
terkoordinir dan terencana baik akan dapat mengurangi waktu (delay) yang
berlebihan.
¢) Mengurangi Proses Pemindahan Bahan (Material Handling}
Dalam merubah bahan baku menjadi produk jadi, hal ini akan memerlukan
aktivitas pemindahan bahan (movement) sekurang-kurangnya satu dari tiga elemen

dasar sistem produksi yaitu : bahan baku, orang atau pekeja atau mesin dan

10.
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peralatan produksi lainnya. Pada sebagian besar proses produksi, bahan baku akan

lebih sering dipindahkan dibandingkan dengan dua elemen dasar produksi lainnya.

Pada beberapa kasus maka biaya untuk proses pemindahan bahan ini bisa

mencapai 30% sampai 90% dari total biaya produksi. Dengan mengingat

pemindahan bahan yang sedemikian besarnya, maka mereka yang
bertanggungjawab di dalam usaha perencanaan dan perancangan tata letak pabrik
akan lebih menekankan desainnya pada usaha-usaha meminimalkan aktivitas-
aktivitas pemindahan bahan pada saat proses produksi berlangsung. Hal ini
dilakukan dengan beberapa alasan seperti :

¢ Biaya pemindahan bahan di samping cukup besar pengeluarannya juga akan terus
ada dari tahun ke-tahun selama proses produksi berlangsung.

e Biaya pemindahan bahan dengan mudah akan dapat dihitung, dimana biaya ini
akan proporsional dengan jarak perpindahan bahan yang harus ditempuh dan
pengukuran jarak perpindahan bahan ini dapat dianalisa dengan memperhatikan
tata letak semua fasilitas produksi yang ada dari pabrik.

Jelaslah bahwa mémang akan ada korelasi antara tata letak pabrik dengan
pemindahan bahan, sehingga pada proses desain lay-out akan selalu dikait dan
orientasikan guna membenkan jarak pemindahan bahan yang seminimal mungkin,

d) Penghematan Penggunaan Ruangan
Jalan lintasan, material yang menumpuk, jarak antara mesin-mesin yang
berlebihan dan lain-lain, semuanya akan menambah area yang dibutuhkan untuk

pabrik. Suatu perencanaan tata letak pabrik yang optimal akan mencoba mengatasi
segala pemborosan pemakaian ruangan dan berusaha untuk mengoreksinya.

¢) Efisiensi Pemakaian Mesin, Tenaga Kerja, dan/atau Fasilitas Produksi

Lainnya

Faktor-faktor pemanfaatan mesin, tenaga kerja dan lain-lain adalah erat kaitannya
dengan biaya produksi. Suatu tata Jletak yang terencana baik akan banyak
membantu pendayagunaan elemen-elemen produksi secara lebih efektif dan
efisien. '

Berikut saran-saran yang diberikan oleh James M. Apple yang dapat
meningkatkan penggunaan tenaga kerja/buruh :

11.
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1. Kurangi pemindahan barang yang dilakukan secara manual, sampai sekecil
mungkin.

2. Minimumkan jalan kaki 20% waktu yang dihamburkan dalam jalur perakitan diisi
oleh perjalanan orang dari dan ke persediaan bahan dan mengikuti gerakan ban
pengangkut rakitan. Kehilangan waktu ini dikurangi dengan baik dengan
mendekatkan bahan ke pekerja dan mengatur pengangkut pada saat-saat yang telah
ditentukan, bukan digerakkan terus menerus.

3. Seimbangkan siklus mesin, sedapat mungkin, sehingga mesin dan pekerja tidak
perlu menganggur. Operasi yang seimbang, memerlukan pemindahan barang yang
baik, pengendalian produksi yang baik, teknik tata kerja yang baik dan penyeliaan
yang baik.

4. Berikan penyeliaan yang efekiif dan efisien. Dalam teori, penyelia harus berdid
ditengah kelompoknya, sehingga dia dapat berhubungan langsung dengan
pegawainya.

f) Mengurangi Inventory in-Process

Sistem produksi pada dasarnya menghendaki sedapat mungkin bahan baku untuk
berpindah dari suatu operasi langsung ke operasi berikutnya secepat-cepatnya dan
berusaha mengurangi bertumpuknya bahan setengah jadi (material in process).
Problem ini terutama dilaksanakan dengan mengurangi waktu tunggu (delay) dari
bahan baku yang menunggu untuk segera diproses.

g) Proses Manufakturing Yang Lebih Singkat

Dengan memperpendek jarak antara operasi satu dengan operasi berikutnya dan
mengurangi bahan yang menunggu serta storage yang tidak diperlukan, maka
waktu yang diperlukan dari bahan baku untuk berpindah dari sate tempat ke
tempat lainnya dalam pabrik akan juga bisa diperpendek sehingga secara total
waktu produksi akan dapat pula dipersingkat.

h) Mengurangi Resiko Bagi Kesehatan dan Keselamatan Kerja dari Operator

Perencanaan tata letak pabrik adalah juga ditujukan untuk membuat suasana kerja
yang nyaman dan aman bagi mereka yang bekerja di dalamnya. Hal-hal yang bisa

dianggap membahayakan bagi kesehatan dan keselamatan kerja dar operator
haruslah dihindari.

12.
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i) Memperbaiki Moral dan Kepuasan Kerja

Pada dasarnya, orang menginginkan untuk bekerja dalam suatu pabrik yang segala
sesuatunya diatur secara tertib, rapi dan baik. Penerangan yang cukup, sirkulasi
udara yang enak dan lain-lain akan menciptakan suasana lingkungan kerja yang
menyenangkan sehingga moral dan kepuasan kerja akan dapat lebih ditingkatkan.
Hasil positif dari kondisi ini tentu saja berupa performansi kerja yang lebih baik
dan menjurus ke arah peningkatan produktivitas kerja.
j) Mempermudah Aktivitas Supervisi
Tata letak pabrik yang terencana baik akan dapat mempermudah aktivitas
supervisi. Dengan meletakan kantor/ruangan di atas, maka seorang supervisor
akan dapat dengan mudah mengamati segala akfivitas yang sedang berlangsung di
area kerja yang di bawah pengawasan dan tanggung jawabnya.
k) Mengurangi Kemacetan dan Kesimpang-siuran

Material yang menunggu, gerakan perpindahan yang tidak perlu, serta banyaknya
perpotongan (intersection) dari lintasan yang ada akan menyebabkan kesimpang-
siuran yang akhirnya membawa kearah kemacetan. Dengan memakai material
secara langsung dan secepatnya serta menjaganya untuk selalu bergerak, maka
labor costs akan dapat dikurangi sekitar 40% dan yang lebih penting hal ini akan
mengurangi problem kesimpang-siuran dan kemacetan di dalam aktivititas
pemindahan bahan. Lay-ouf yang baik akan memberikan luasan yang cukup untuk
seluruh operasi yang diperlukan dan proses bisa berlangsung mudah dan

sederhana.

1) Mengurangi Faktor yang dapat Merugikan dan Mempengaruhi Kualitas
dari Bahan Baku ataupun Produk Jadi

Tata letak yang direncanakan secara baik akan dapat mengurangi kerusakan-
kerusakan yang bisa terjadi pada bahan baku ataupun produk jadi. Getaran-
getaran, debu, panas dan lain-lain dapat secara mudah merusak kualitas material

ataupun produk yang dihasilkan.

2.3.2 Tipe Layout
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Terdapat 4 (empat) alternatif dasar tipe layout yang secara umum sering dipakai
dalam perencanaan tata letak fasilitas pabrik, yaitu :

1. Process Layout

Juga dikenal sebagai “functional layout”, yaitu proses pengaturan dan
penempatan semua fasilitas pabrik seperti mesin dan peralatan yang memiliki
karakteristik kerja yang sama atau memiliki fungsi yang sama ditempatkan pada satu
departemen atau bagian. Produk diproses dengan menggerakkannya dari satu bagian
ke bagian yang lain menurut operasi yang harus dilakukan.

Layout proses dapat digambarkan sebagai suatu tipe yang menyediakan
keluwesan yang besar dalam owutput, desain produk dan metode-metode proses
fabrikasinya.

Layout proses mempunyai keuntungan tertentu bila produk yang dihasilkan
memiliki banyak tipe dengan jumlah yang relatif kecil dan memerlukan banyak
pengawasan selama satu urutan operasi. Jika memilih tipe layout proses, periu

diperhatikan syarat-syarat sebagai berikut :

a. Membutubkan tenaga kerja terampil yang mampu melakukan berbagai macam
operasi pada sebuah mesin.

=

Sering terjadi gerakan bahan diantara satu operasi dengan operasi yang lain.

Membutuhkan ruangan penyimpanan yang luas untuk bahan yang tidak di proses.

Memerlukan ruangan yang luas disekitar mesin dan peralatan.

B o

o

Persediaan yang besar dari bahan dalam proses.

f. Memerlukan peralatan penangan bahan yang serba guna.

g. Memerlukan banyak penjadwalan dan pengawasan yang teliti dari setiap bahan

yang sedang diproses.-
h. Sulit untuk mengatur keseimbangan kerja antara operator dan mesin.
i. Material dan produk terlalu berat dan sulit untuk dipindah-pindahkan.

Secara umum dapat dikatakan bahwa layout proses adalah karakteristik yang
cocok untuk proses manufacturing yang terputus-putus.

2. Product Layout

Dikenal juga sebagai layout garis (line layouf) adalah pengaturan tata letak

fasilitas pabrik berdasarkan aliran dan produk tersebut. Tata letak berdasarkan aliran
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produk ini merupakan tipe layout yang paling populer dan sering digunakan untuk
pabrik yang menghasilkan produk secara masal (mass-production) dengan tipe produk
relatif kecil dan standar untuk jangka waktu relatif lama. Caranya adalah mengatur
penempatan mesin tanpa memandang tipe mesin yang digunakan atau diatur dengan
prinsip “machine after machine”, dengan urutan operasi dari satu bagian ke bagian
yang lain sehingga produk selesai diproses.
Tujuan utama dari tata letak seperti ini adalah untuk mengurangi proses

pemindahan bahan dan memudahkan pcngawas.an dalam kegiatan produksi.

Pada umumnya, layout produk memiliki karakteristik sebagai berikut :
a. Perpindahan bahan menggunakan conveyor atau sering disebut ban berjalan.
b. Persediaan komponen dalam proses relatif kecil dan kebanyakan berada dalam

penyimpanan sementara dalam sistem penanganan bahan.

Gerakan dilakukan secara mekanikal baik sebagian maupun seluruhnya.

a o

. Operator adalah tenaga semi terampil dan sering melayani lebih dari satu mesin.

o

Mesin yang digunakan bersifat khusus.

h

Penjadwalan dibuat secara rinci dan pengawasan produksi lebih mudah karena

dalam satu garis.

g. Investasi besar dalam mesin bersifat khusus dan tingkat keluwesan relatif kecil.

h. Produk yang dibuat standar dan dalam jumlah yang besar untuk jangka waktu
relatif lama.

1. Biaya pemindahan bahan (material handling cost) relatif rendah akibat pemilihan
jarak yang lebih pendek.

J. Adanya keseimbangan lintasan (/ine balancing) antara satu operator atau mesin

dengan mesin yang lain dan diharapkan menghasilakan jumlah produk yang sama.

Dengan menggunakan /ayout produk ini, satu masalah yang tidak dapat
dihindari adalah sulitnya relokasi operasi diantara pekerja untuk menyesuaikan diri
terhadap perubahan permintaan. Masalah lain yang sering muncul adalah pekerja pada
setiap lini tidak tergantung pada lini yang lain, akibatnya sering dibutuhkan pekerja
dalam jumlah pecahan, misalnya 9,5 orang, Karena 0,5 pekerja adalah tidak mungkin,
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angka ini harus dibulatkan menjadi satu orang. Akibatnya pekerja tersebut
mempunyai beberapa waktu tunggu atau terjadi kapasitas tenaga berlebihan.
3. Group Technology Layout

Layout group Teknologi adalah suatu sistem pengaturan dimana sejumlah
besar part komponen dikelompokkan dalam satu group dan diproduksi pada sebuah
sel yang mengandung sejumlah mesin-mesin yang diperiukan untuk itu. Keuntungan
dari group teknologi, adanya pengelompokan dan pengolahan komponen-komponen

sejenis secara bersama-sama dalam satu sel antara lain :
1. Waktu set up mesin dapat lebih kecil.
2. Tingkat aliran komponen lebih kecil.
3. Dengan menekan penggunaan peralatan-peralatan yang diduplikatkan, maka biaya
investasi peralatan (tools) dapat dikurangi.
4. Dapat mengkonsentrasikan operator pada saat bekerja.
Group teknologi mengacu kepada konsep identifikasi part sejenis dan
mengelompokan guna mendapatkan manfaat dari adanya kesamaan karakteristik dari
part tersebut, baik dalam rangka desain maupun metoda produksinya. Dibawah

grafik perbedaan berbagai layout terhadap biaya dan kapasitas produksi sebagai
berikut : '

Grafik. Effect of Volume on Cost with Classical Layout

Proses Layout

COST

Flow Linc

Dedicated Lilnes

VOLUME

Gambar 2.1 Grafik perbedaan berbagai layout terhadap biaya dan kapasitas
produksi

4. Fixed Layout

Fixed position layout adalah pengaturan material atau komponen produk yang

dibuat akan tinggal tetap pada posisinya, sedangkan fasilitas produksi seperti
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peralatan, perkakas, mesin-mesin, manusia serta komponen-komponen kecil lainnya

akan bergerak atau berpindah menuju lokasi material atau komponen produk utama
tersebut.

2.3.3 Evaluasi Tata Letak

Pada dasamnya tidak ada satu carapun yang dapat menjamin bahwa suatu
rancangan adalah yang terbaik, atau telah mencakup seluruh tujuan, kriteria dan
seluruh gagasan. Sehingéa tata letak yang baru saja diselesaikan harus dievaluasi oleh
seseorang atau beberapa orang dengan pendekatan-pendekatan yang efektif.

Ada dua kemungkinan yang menimbulkan perlunya penilaian tata letak yaitu :

1. Evaluasi tata letak yang ada dengan tujuan mencari pelnang perbaikan
2, Evaluasi terhadap tata letak alternatif
Tetapi sebelum setiap evaluasi dilakukan, diperlukan dasar-dasar untuk
melakukannya yang mencakup :
1. Tujuan yang dikembangkan pada awal proses tata letak
. Kiriteria tata letak atau ukuran yang menentukan tata letak yang baik.

2
3. Perbandingan biaya dengan alternatif lain

4. Penghasilan atas modal (ROT) dari fasilitas baru

5. Faktor-faktor yang tak dapat ditentukan atau tak terdug, yang secara normal tidak

diperhitungkan karena kesulitan pengukurannya.
6. Faktor-faktor nirujud, yang tidak memiliki dasar pengalihan ke dalam nilai-nilai

angkawi untuk tujuan pembandingan yang harus dinilai dengan pembenaran..

Kriteria Tata Letak Yang Baik :

James Apple mengungkapkan tanda-tanda tata letak yang baik, yang dianggap
penting yang dapat dijadikan acuan dalan menilai tata ketak yang dirancang antara
lain :

1. Keterkaitan kegiatan yang ferencana
2. Pola aliran barang terencana

3. Aliran yang lurus

4. Back Tracking yang minimum

5. Alat bantu Jalur aliran
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6.
7.
8.
9.
10
11

12.
13.
14.
15,
16.
i7.
18.
19.
20.
21.
22
23.
24.
25.
26.
27.

Gang yang lurus

Perpindahan antar operasi minimum

Metode pemindahan terencana

Jarak pemindahan minimum

. Pemrosesan digabung dengan pemindahan bahan

. Pemindahan bergerak dari penerimaan menuju pengiriman
Operasi pertama dekat dengan penerimaan

Operasi terakhir dekat dengan pengiriman

Penyimpanan pada tempat pemakaian (point-of-use storage), jika mungkin
Tata letak adaptable terhadap perubahan

Direncanakan untuk perluasan terencana

Barang setengah jadi minimum

Bahan yang tengah diproses minimum

Penggunaan lantai pabnk maksimum

Ruang penyimpanan yang cukup

Space antar peralatan yang cukup

Bangunan didirikan disekeliling tata letak yang direncanakan
Bahan diantar ke pekerja dan diambil dari tempat kerja

Jalan kaki antar operasi produksi rminimal

Penempatan yang tepat fasilitas pelayanan produksi dan pekerja
Alal pemindah mekanis dipasang pada tempat yang sesuai
Fungsi pelayanan pekerja yang cukup

. Pengendalian kebisingan, kotoran, debu asap kelembaban, dsb yang cukup

. Waktu proses dari waktu total produksi maksimum

30. Pemindahan barang minimum

. Pemindahan ulang minimum
. Pemisah/ partisi tidak mengganggu aliran barang
. Pemindahan barang oleh buruh langsung minimal

. Pembuangan scrap minimal

35. Penempatan yang logis bagi penerimaan dan pengiriman

Yenny
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Teknik-Teknik Evaluasi Kualitatif :

Cara yang paling mudah dan sederhana dalam menilai tataletak adalah dengan

menyenaraikan kelebihan dan kekurangan dari tata letak tersebut dengan memberikan

nilai atau bobot terhadap pentingnya hal tersebut terhadap hasil keseluruhan dari
pemecahan yang diusulkan.

Penilaian yang lebih kualitatif, dapat dibuat dengan pertolongan sebuah peta

pada yang dikembangkan oleh James Apple, untuk menyederhanakan pekerjaan-

pekerjaan :
1. Menentukan indikator tentang persoalan-persoalan tata letak
2. Menentukan penyebab darl persoalan yang telah ditemukan diatas
3. Menemukan kemungkinan penghapusan masalah tadi
Dalam menggunakan peta ini dilakukan :
1. Peninjauan kegiatan secara sistematis terhadap setiap bidang kegiatan yang
dikemukakan pada peta
2.

Senaraikan indikator pada kolom pertama lembar kerja

3. Pilih penyebab indikator dari bagian atas peta dan senaikan dengan kode angka

dalam kolom 2. .
Senaraikan saran pemecahan dari bagian atas peta (dengan kode huruf)
berhadapan dengan setiap penyebab.

Kurangi duplikasi dengan melingkari setiap penyebab yang muncul lebih dulu
dalam sub kolom atau kolom dalam lembar kerja.

Memasukkan semua pemecahan yang sesuai pada kolom yang tepat, dengan
menggunakan lembar penilaian tata letak

Tunjukkan kepada 6rang yang bertanggung jawab, bagian atau perorangan untuk

diselidiki dan dianalisis lebih lanjut tentang kemungkinan penyebab masalah yang

ditunjukkan

Rencanakan langkah lebih lanjut untuk menjaga agar :
» Penyebab yang tepat dapat diidentifikasi
¥» Kemungkinan pemecahan terbaik telah ditemukan
7 Pemecahan telah dibentuk

19.

Yenny Widianty, Analisa Rencana Perubahan ....FTUI, 2001



» Pemecahan adalah untuk menyelesaikan masalah-masalah yang ditunjukkan
pada langkah sebelumnya tadi.

# Pemecahan tidak menimbulkan masalah baru.

2.4 PERUBAHAN TATA LETAK (RE LAYOUT) GUNA MENINGKATKAN
PRODUKTIVITAS

Menurut James Apple, secara umum alasan timbulnya masalah tata letak dapat
bermacam-macam antara lain :

1. Perubahan Rancangan yang menuntut perubahan proses atau operasi yang
diperlukan

Perluasan Departemen (penambahan kapasitas)

Pengurangan Departemen (pengurangan kapasitas)

Penambahan produk baru

Memindahkan satu Departemen

Penambahan Departemen baru

Peremajaan peralatan yang rusak

Perubahan Metode Produksi

S A

Upaya Penurunan biaya (peningkatan efisiensi)

10. Perencanaan Fasilitas Baru

Ad. I Perubahan Rancangan
Seringkali perubahan rancangan produk menuntut perubahan proses atau operasi
yang diperlukan. Perubahan ini mungkin hanya memerlukan penggantian sebagian
kecil tata letak yang ada, atau berbentuk perancangan ulang tata letak, bergantung
pada perubahan-perubahan yang terjadi.

Ad.2 Perluasan Departemen

Jika karena suatu alasan diperlukan menambah produksi suatu komponen produk

tertentu, mungkin saja diperlukan perubahan pada tata letak. Hal ini mungkin

hanya merupakan penambahan sejumlah mesin yang dengan mudah dapat diatasi

dengan membuat ruangan, atau mungkin diperiukan perubahan seluruh tata letak
jika pertambahan produksi menuntut perubahan proses.

Ad. 3 Pengurangan Departemen
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Masalah ini menyerupai kebalikan masalah yang baru saja dikemukakan di atas.
Jika jumlah produksi berkurang secara drastis dan menetap, perlu
dipertimbangkan pemakaian proses berkurang secara drastis dan menetap, perlu
dipertimbangkan pemakaian proses yang berbeda dari proses sebelumnya yang
digunakan untuk produksi tinggi. Perubahan seperti ini mungkin menuntut

disingkirkannya peralatan yang telah ada sekarang dan merencanakan pemasangan

jenis peralatan lain.

Ad.4 Penambahan Produk Baru

Jika produk baru dan yang serupa dengan produk yang sedang dikerjakan selama
ini ditambahkan pada lintas produksi, masalahnya yang utama adalah periuasan
departemen. Tetapi jika produk baru ini berbeda dari yang sedang diproduksi,
dengan sendirinya muncul persoalan baru. Peralatan yang ada dapat digunakan
dengan menambah beberapa mesin baru di sana-sini dalam tata letak yang telah
ada dengan penyusunan ulang minimum, atau mungkin memerlukan penyiapan
departemen baru atau seksi baru mungkin juga pabrik baru.

Ad.5 Memindahkan Satu Departemen
Memindahkan satu departemen dapat menimbulkan masalah tata letak yang besar.
Jika tata letak yang ada sekarang masih memenuhi, hanya diperlukan pemindahan
ke lokasi lain. Jika tata letak yang ada sekarang tidak memenuhi lagi, kesempatan
ini menghadirkan kemungkinan untuk pembetulan kekeliruan yang lalu. Hal ini
dapat berubah ke arah penataletakan ulang pada wilayah yang baru.

Ad.6 Penambahan Departemen Baru
Masalah ini dapat timbul dari harapan untuk mengkonsolidasikan, misalnya
pekerjaan mesin bor dari seluruh departemen ke dalam satu departemen terpusat,
atau mungkin ini akibat kebutuhan akan pengadaan suatu departemen untuk
pekerjaan yang belum pernah ada sebelumnya. Masalah seperti ini timbul jika kita

menetapkan untuk membuat svatu komponen yang selama ini dibeli dari

perusahaan lain.
Ad.7 Peremajaan Alat yang Rusak

Persoalan ini mungkin menuntut pemindahan peralatan yang berdekatan untuk

mendapatkan tambahan ruang.

21.

Yenny Widianty, Analisa Rencana Perubahan ....FTUI, 2001



Ad. 8 Perubahan Metode Produksi

Setiap perubahan kecil dalam satu tempat kerja seringkali mempunyai pengamh
terhadap tempat kerja atau wilayah yang berdekatan. Hal ini akan menuntut
peninjauan kembali atas wilayah yang terlibat.

Ad.9 Penurunan Biaya

Hal ini tentunya merupakan akibat dari setiap keadaan di atas.

Ad.10 Perencanaan Fasilitas Baru

Persoalan ini merupakan persoalan tata letak terbesar. Perancang tidak dibatasi
oleh kendala fasilitas yang ada. Dia bebas merencanakan tata letak yang paling
efisien yang dapat dipakai. Bangunan dapat dirancang untuk menampung tata
letak setelah diselesaikan. Ini adalah tata letak yang ideal yang dapat dicapai.
Fasilitas dapat ditata untuk kegiatan manufaktur yang paling efisien. Kemudian
dinding dapat direncanakan sekeliling tata letak dengan tata letak dengan bentuk
tatanan fisik yang sesuai dengan yang ditetapkan.

Alasan lain yang bersifat lebih spesifik antara lain yang berkaitan dengan

kesulitan-kesulitan yang dihadapi, yang dapat menunjukkan perlunya pengkajian
terhadap tata letak yaitu :

—_

Bangunan yang ada tidak cocok
Gagalnya jalur teknik produksi yang saat ini diterapkan
Perubahan rancangan atau proses yang dibuat tanpa merubah tata letak

Pemasangan peralatan tambahan tanpa mempertimbangkan keterkaitannya dengan

pola aliran yang ada

. Adanya lost time

5
6. Kesulitan pengendalian persediaan
7.
8
9

Menurunnya produksi pada suatu tempat kerja

. Kondisi ruang kerja yang penuh sesak

. Terlalu banyak orang yang memindahkan barang

10. Adanya Bottle Neck dalam produksi
11. Adanya Back Tracking

12. Penyimpanan sementara terlalu banyak

13. Hambatan dalam aliran barang
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14. Kesulitan penjadwalan

15. Pemborosan ruangan

16. Menganggurnya orang dan peralatan
17. Waktu pemrosesan yang berlebihan
18. Perawatan bangunan yang buruk

2.5 PRODUKTIVITAS PADA AKTIVITAS PEMINDAHAN BAHAN
(MATERIAL HANDLING)

2.5.1 Definisi Material Handling

Pemindahan bahan adalah suatu aktivitas yang sangat penting dalam kegiatan
produksi dan memiliki kaitan erat dengan perancangan tata letak fasilitas produksi.
Aktivitas ini sendin sebetulnya merupakan aktivitas yang diklasifikasikan “non-
produltif” sebab tidak memberikan nilai tambah apa-apa terhadap material atau bahan
yang dipindahkan. Disisi lain, justru kegiatan pemindahan bahan/material tersebut
akan menambah biaya (cos?).

Dengan demikian sedapat mungkin aktivitas pemindahan bahan tersebut
dieliminir atau paling tidak ditekan seminimal mungkin. Salah satu langkah yang
dianggap paling tepat untuk menekan biaya pemindahan bahan tersebut adalah dengan
memindahkan bahan pada jarak yang sependek-pendeknya dengan mengatur tata letak
fasilitas produksi.

Istilah material handling sebenamya kurang tepat kalau diterjemahkan sekedar
“memindahkan™ bahan berdasarkan perumusan yang dibuat oleh American Handling
Society (AMHS), pengertian mengenai material handling dinyatakan sebagai seni dan
ilmu yang meliputi penanganan (handling), pemindahan (moving), pengepakan
(packaging), penyimpanan (storing), sekaligus pengawasan (controlling} dari bahan
atau material dengan scgéla bentuknya

Pada hampir setiap perusahaan orang berpandangan bahwa produktivitas dapat
ditunjang dengan sangat baik oleh aliran unsur yang bergerak melalui fasilitas dengan
efisien. Pada setiap kasus, unsur-unsur yang memasuki sistem diproses dan
meninggalkan sistem dalam kondisi yang berubah. Tujuan utama dalam perencanaan

perusahaan yang efisien adalah memperoleh aliran unsur yang akan mempermudah

23,

Yenny Widianty, Analisa Rencana Perubahan ....FTUI, 2001



perpindahan unsur yang efisien lewat kegiatan. Masalah aliran keseluruhan muncul
dari kebutuhan untuk memindahkan unsur (bahan, komponen, orang) dari permulaan
proses (penerimaan) sampai akhir (pengiriman) sepanjang lintasan yang paling
efisien.

Dapat dikatakan bahwa keberhasilan menyeluruh dari perusahaan, atau paling
tidak profitabilitasnya, merupakan pantulan langsung dan usaha yang berjalan dalam

perencanaan. Hal ini dapat ditunjukan secara grafis seperti pada gambar berikut ini.

Gambar 2.2 Peran Perencanaan Aliran Barang Terhadap Keberhasilan
Perusahaan

2.5.2 Pengaruh Pemindahan Bahan Terhadap Perencanaan Tata Letak Pabrik

Desain dari layout akan mempengaruhi biaya dan efisiens: dar sistem material
handling, dan sebaliknya pemilihan alat dan sistem handling juga akan mempengaruhi
desain dan konsekwensi space untuk aktivitas handling /transportasi yang dibutuhkan
dari mode! layout yang dibangun.

Jadi pertimbangan faktor material handling baik metode maupun peralatan yang
dipakai harus dipertimbangkan pada awal mendesain layout.

Berikut data data/ aspek material handiing yang perlu dipertimbangkan dalam

mendesain layout :

1. Jenis material yang dipindahkan, bentuk dimensi, berat, sifat’/karakteristik

. Frekwensi gerak dan jarak perpindahan

2
3. Kapasitas dan kemampuan alat/ sistem material handling.
4. Jadwal produksi dan inventory

5

. Aisles dan luas area untuk peralatan material handling, sesuai volume dan arah

material handling yang direncanakan.
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6. Perencanaan receiving, storage, dan shipping facilities
7. Pendayagunaan secara maksimum dari operator, mesin dan alat material handling
8. Perencanaan ruang untuk in-process storage yang tidak mengganggu kelancaran
produksi
Berkaitan dengan aktivitas pemindahan bahan/ material secara lebih spesifik,
Apple mengidentifikasi beberapa indikator masalah dalam yang dapat dijadikan dasar

dalam melakukan evaluasi untuk mencari peluang perbaikan yaitu

PERPUSTAKAAN PUSAT
UNIVERSITAS INDONESIA
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. Keadaannya sesak 17. Lantaj tak terawat

Kerumahtanggaan yang buruk I8. Pemindahan antar lantai berlebihan

Gang yang kacau 19. Pembuangan skrap tak cukup

Terlalu banyak barang setengah jadi 20. Bahan di tempat kerja berlebihan

. Pemindahan yang tak perlu

Bahan-bahan teronggok di lantai 22, Pemindahan ulang

Ruang awang yang tidak terpakai 23. Peralatan pemindah menganggur

Barang (bahan) yang rusak 24

1
2
3
4
5. Ruang lantai kosong 21
6
7
5 . Peralatan produksi menganggur
9

Skrap berlebihan . 25. QOperator menunggu bahan

10. Pemindahan yang panjang 26. Ongkos buruh tak langsung tinggi

11. Pola aliran rumit 27. Biaya pemindahan tinggi

12. Langkah surut 28. Kekosongan yang tak dapat diterangkan
13. Pemsilangan 29. Gang yang berliku

14. Operasi yang berkaitan terpisah jauh 30. Gang yang sempit

15. Gangguan pada pemindahan bahan 31. Gang tidak berambu

16. Kemacetan lalu lintas 32. Pemanfaatan pelataran (halaman)

2.5.3 Tujuan Pokok Kegiatan Pemindahan Bahan

Seperti telah disinggung sebelumnya, aktivitas pemindahan bahan pada
dasamnya tidaklah memberi nilai tambah apa-apa, karena disini tidak terjadi perubahan
bentuk material yang dipindahkan dalam kegiatan ini.

Kegiatan material handling merupakan kegiatan service secara penuh yang
tentu saja akan membutuhkan biaya dan ikut mempengaruhi struktur biaya produksi.
Berdasarkan hal tersebut, maka aktivitas material handling juga merupakan salah satu
area yang perlu diawasi, dikontrol dan diperbaiki.

Bila sistem material handiing dalam suatu industri akan diperbaiki, maka hal
tersebut akan menuju pada sasaran-sasaran pokok sebagai berikut :

a. Menambah Kapasitas Produksi

Material handling equipment. akan merupakan fasilitas produksi yang vital dan

diperlukan sehingga selalu diusahakan pendayagunaannya secara efektif dan efisien

guna menaikkan kapasitas kerjanya. Peningkatan kapasitas kerja dari peralatan

maferial handling dapat ditempuh lewat cara-cara :
H Menambah produktivitas kerja per man-hour

B Meningkatkan efisiensi mesin atau peralatan material handling
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B Menjaga kelancaran aliran kerja dalam pabrik dengan jalan tidak
membiarkan terjadinya idle atau tumpukan material

B Memperbaiki kontrol kegiatan produksi melalui penjadwalan produks;i yang

terencana baik dan pengawasan ketat
b. Mengurangi Limbah Buangan (Waste)

Untuk menghindari timbulnya material terbuang (waste) dalam jumlah besar
yang diakibatkan aktivitas material handling yang tidak benar maka harus
diperhatikan hal-hal seperti :

B Eliminasi kerusakan material dengan melaksanakan pemindahan material

secara hati-hati selama proses berlangsung

B Fleksibelitas untuk memenuhi ketentuan-ketentuan khusus yang

disyaratkan ﬁntuk memindahkan material ditinjau dan sifat dan
karakteristiknya.
¢. Memperbaiki kondisi area kerja (Working Conditions)

Faktor ini bisa mendatangkan manfaat terhadap peningkatan produktivitas dan
tentu saja membantu mengurangi biaya. Material handing yang lebih baik akan dapat
dicapai melalui usaha-usaha seperti :

s Mej aéa kondisi area kerja yang nyaman dan aman
» Mengurangi faktor kelelahan dari operator
e Memperbaiki perasaan nyaman bekerja bagi operator
« Memotivasi pekerja untuk mau bekerja lebih produktif lagi
d. Mengurangi biaya
Tujuan pengurangan biaya ini akan dapat dicapai melalui cara-cara seperti :
» Menambah produktivitas kerja
e Mengurangi dan mengendalikan inventories
e Pemanfaatan luas area untuk hal-hal yang lebih baik lagi
¢ Mengurangi kegiatan pemindahan dalam bentuk gerakan-gerakan yang tidak
efisien dengan cara merencanakan rute pemindahan bahan secara lebih teliti
Mengatur jadwal pemindahan material secara terprogram ketat sehingga dapat

dihindan antrian ataupun kekacauan dalam pelaksanan pemindahan
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2.5.4 Faktor-Faktor Yang Dipertimbangkan dalam Perencanaan Aliran Bahan

Sebelum pekerjaan perencanaan pola aliran yang sebenamnya dapat dilakukan,
harus dipertimbangkan beberapa faktor, yang akan menentukan beberapa karakteristik
pola aliran atau hubungannya dengan tahap lain dari proyek perencanaan tata letak,
sendiri-sendiri atau bersamaan.

Tidak semua faktor-faktor itu dapat dipertimbangan dengan tepat pada waktu
yang sama, juga tidak semua faktor-faktor itu akan diuraikan dalam penulisan tugas
sarjana ini. Beberapa contoh faktor tersebut, diantaranya dapat dilihat dibawah ini.

A. Bahan atau Produk (unsur-unsur yang mengalir lewat fasilitas)

1. Karaktenstik 3. Jumlah komponen yang berbeda
a. Penenmaaan 4. Jumlah operasi
b. Pcngirimén 5. Kebutuhan gudang

2. Volume produksi
B. Pemindahan (gerakan)

1. Jarak : 7. Sumber

2. Kecepatan 8. Tujuan

3. Laju 9. Simpangan

4. Volume kegiatan 10. Aliran yang dibutuhkan antar

5. Cakupan tempat kerja

6. Wilayah 11. Tempat pengiriman dan penerimaan

C. Mectode Pemindahan

1. Satuan yang dipindah

2. Prinsip pemindahan bahan

3. Keluwesan yang diinginkan

4. Peralatan yang dibutuhkan

5. Cara lain : alternatif

6. Perencanaan pemindahan bahan
D. Proses (pusat kegiatan)

1. Jenis

2. Urutan proses

LR

Kemungkinan pelaksanaan pemrosesan sambil pindah

4, Tuntutan khusus kegiatan
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5. Tata letak produk atau tata letak proses
6. Jumlah peralatan
, :
8

. Kebutuhan ruang

. Jumlah rakitan-bagian
E. Bangunan ,

1. Ukuran : 5. Letak pintu

2. Bentuk 6. Letak dan lebar gang

3. Jenis 7. Tinggi langit-langit

4. Jumlah lantai 8. Letak departemen yang diinginkan
F. Tapak

1. Topografi 3. Peluang perluasan

2. Fasilitas transportasi
G. Pegawai

1. Jumlah 3. Kondisi kerja

2. Keselamatan 4. Kebutuhan penyeliaan
H. Macam-macam

1. Letak  kegiatan dan 4. Pengendalian produksi

pelayanan penunjang 5. Keluwesan

2. Peluang kerusakan pada

bahan
3. Biaya penyelenggaraan

6. Daya perluasan 7. Alur kegiatan

2.5.5 Macam-Macam Pola Aliran Bahan

Pola aliran umum seperti yang digambarkan pada Gambar 2.2 menunjukan

sebagian faktor dasar dalam situasi aliran tertentu.
Beberapa komentar berikut ini akan membantu memahami pemakaian pola
yang ditunjukkan :
1. Garis Lurus (Srraighr Line), digunakan jika proses produksi pendek, relatif
sederhana dan hanya mengandung sedikit komponen atau beberapa peralatan

produksi. Menurut Sritomo Wignjosoebroto, pola aliran bahan berdasarkan garis

lurus ini akan memberikan :

29.

Yenny Widianty, Analisa Rencana Perubahan ....FTUI, 2001



% Jarak yang terpendek antara dua titik

% Proses atau aktivitas produksi berlangsung sepanjang garis lurus yaitu dari
mesin pertama sampai ke mesin yang terakhir

% Jarak perpindahan bahan (handling distance) secara total akan kecil karena
Jarak antara masing-masing mesin adalah yang sependek-sependeknya.

2. Zag-Zagfular (Serpentine atau S-Shaped), diterapkan jika lintasan lebih panjang
dari ruangan yang dapat digunakan untuk ditempatinya dan karenanya berbelok-
belok dengan sendirinya untuk memberikan lintasan aliran yang lebih panjang
dalam bangunan dengan luas, bentuk dan ukuran yang lebih ekonomis.

3. Bentuk U (U-Shaped), diterapkan jika diharapkan produk jadinya mengakhiri
proses pada tempat yang relatif sama dengan awal proses, karena keadaan fasilitas
transportasi, pemakaian mesin bersama, dan sebagainya. Apabila garis aliran bahan
relatif panjang, maka pola bentuk U ini akan tidak efisien dan untuk ini lebih baik
digunakan pola aliran bahan tipe zig-zag.

4. Melingkar (Circular), diterapkan jika diharapkan barang atau produk kembali ke
tempat yang tepat waktu memulai.

5. Bersudut Ganjil (Odd-Angle), tidak begitu dikenal dibandingkan pola-pola ahiran
yang lain. Pada dasarnya pola ini sangat umum dan baik digunakan untuk :

(a) jika tujuan utamanya untuk memperpendek lintasan aliran antar kelompok dari
wilayah yang berdekatan

(b) jika pemindahannya mekanis

(c) jika keterbatasan ruangan tidak memberi kemungkinan pola lain

(d) jika lokasi permanen dan fasilitas yang ada menuntut pola seperti itu.

Akan dapat diperhatikan nanti bahwa pola aliran tertentu menunjukan

modifikasi atas pola aliran umum yang terlihat seperti pada :
1. Perbedaan tempat penerimaan dan pengiriman
2. Perbedaan jumlah komponen produk
3. Perbedaan jumlah tempat atau departemen pemprosesan
4. Perbedaan metode pemindahan barang
5. Ukuran dan konfigurasi fasilitas (jika fasilitas telah tersedia)

Macam-macam pola aliran tersebut dapat dilihat pada gambar 2-3.berikut :
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5. Sudut Ganjil

Gambar 2.3 Macam-macam pola aliran

2.5.6 Teknik-teknik Menganalisis Aliran Bahan

Pengaturan departemen-departemen dalam sebuah pabrik (dimana fasilitas
produksi akan diletakkan dalam masing-masing departemen sesuai dengan
pengelompokannya) akan didasarkan pada aliran bahan (material) yang bergerak
diantara fasilitas-fasilitas produksi.

Untuk mengevaluasi alternatif perencanaan tata letak departemen atau tata
letak fasilitas produksi, terdapat dua macam analisa teknik yang dapat digunakan,
yaitu :

A Analisa Kualifatif /Konvensional, umum digunakan selama bertahun-tahun,
relatif mudah untuk digunakan, cara ini terutama akan berbentuk gambar grafis dan
secara keseluruhan merupakan alat terbaik untuk tujuan-tujuan yang diinginkan.

B. Analisa Kuantitatif/Modern, menggunakan metode-metode statistik dan

matematik yang lebih canggih dan umumnya diklasifikasikan sebagai penelitian
operasional dan seringkali harus menggunakan komputer dalam melaksanakan
perhitungan yang rumit.
Penggunaan analisa konvensional akan lebih dititik-beratkan pemakaiannya untuk
menganalisis aliran bahan. Beberapa macam data yang merupakan aspek
perpindahan bahan sedapat mungkin dikumpulkan dalam analisa konvensional ini,
seperti :

e Rute yang melukiskan arah lintasan dari perpindahan bahan
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¢ Volume atau berat dari bahan/material yang akan dipindahkan dan juga
frekuensi perpindahannya per satuan waktu

¢ Jarak perpindahan bahan satu lokasi ke lokasi lainnya

» Kecepatan gerak perpindahan yang dikehendaki _

» Biaya yang diperlukan untuk proses perpindahan tersebut.

Ada beberapa teknik yang umum digunakan dalam merencanakan aliran bahan.
Beberapa diantaranya khusus digunakan dalam tata letak pabrik, beberapa lain
digunakan dalam tahap pemindahan bahan dan beberapa dipinjam dari bidang
ekonomi gerakan dan penyederhanaan kerja (teknik tata cara kerja). Meskipun
kebanyakan teknik semula ditujukan untuk tujuan analitis, teknik-teknik tersebut juga

berguna untuk perencanaan.

Yang paling umum digunakan adalah :

a. Peta Rakitan f. Diagram Aliran

b. Peta Proses Operasi g. Peta Proses Aliran

c. Peta Proses Produk-Darab h. Peta Dari Ke

d. Diagram Tali i. Peta Prosedur

e. Peta Proses , j. Jaringan Lintasan Kritis

Sedangkan analisa secara metode kualitatif dapat digunakan :
1. Peta Keterkaitan Kegiatan (Activity Relationship Diagram)
2. Diagram Keterkaitan Kegiatan
A. Peta Dari Ke

Peta Dari Ke adalah salah satu teknik yang paling baru yang dipergunakan
dalam pekerjaan tata letak dan pemindahan bahan. Biasanya sangat berguna jika
barang yang mengalir pada suatu wilayah berjumlah banyak dan juga berguna jika
keterkaitan terjadi antara beberapa kegiatan dan jika diinginkan adanya penyusunan

kegiatan optimum.

Beberapa kegunaan dan keuntungan adalah dalam :

1. Menganalisis perpindahan bahan

Perencanaan pola aliran

Penentuan lokasi kegiatan

Pembandingan pola aliran atau tata letak pengganti

Pengukuran efisiensi pola aliran

AN

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

8. Menunjukkan keterkaitan lintas produksi

9. Menunjukkan masalah kemungkinan pengendalian produksi

10. Perencanaan keterkaitan antara beberapa produk, komponen, barang, bahan, dsb
11. Menunjukkan hubungan kuantitatif antara kegiatan dan perpindahannya

12. Pemendekan jarak perjalanan selama proses.

Dalam Peta Dari Ke angka biasanya menunjukkan ukuran aliran antara lokasi
yang terlibat, misalnya jumlah satuan beban, jarak, berat, volume atau faktor lain atau
kombinasi dari beberapa faktor. Peta Dari Ke memiliki potensi besar sebagai alat
analitis, pemakaian yang paling banyak sekarang ini relatif tidak terlalu canggih yaitu

merupakan tabulasi beberapa gerakan, seringkali yang terlibat hanya jarak atau
volume.

B. Peta Proses Produk Darab ataulMultiple Process Product Chart (MPPC)

Diagram yang menggambarkan urutan proses produksi berdasarkan mesin.
Pada MPPC ini jenis mesin dari masing-masing proses diurutkan, sehingga penataan
terlihat sistematis dan membentuk pola aliran bahan yang lurus dan efisien. Petz»i ini
terutama berguna untuk-menunjukkan keterkaitan antara komponen produk-produk
atau antar produk mandiri, bahan, bagian, pekerjaan atau kegiatan. Peta ini terutama
berguna untuk membantu operasi job-shop.

Perbedaannya dengan peta proses operasi adalah apabila peta proses operasi,
proses diurutkan berdasarkan aktivitasnya, maka pada peta proses produk darab ini
proses diurutkan berdasarkan jenis mesin dan masing-masing proses dipisahkan satu
persatu, sehingga pada proses pengolahan baha baku, pembuatan part, assembling dan
pengepakkan akan diketahui jenis dan jumlah mesin yang digunakan.

2.5.7 Pengukuran Produktivitas Material Handling

Dalam kaitannya dengan aplikasi materials handling, maka pengukuran
produktivitas kerja material handling bisa dinyatakan dalam bentuk rasio :
+ Material handling labor (MHL ratio)
e Direct labor handlingl loss{DLHL ratio)
¢ Movement/operation (M/O Ratio)

34.

Yenny Widianty, Analisa Rencana Perubahan ....FTUI, 2001



e Manufacturing cycle eficiency (MCE Ratio)
» Space utilization eficiency (SUE Ratio)

¢ Equipment utilization (EU Ratio)

* Aisle space potensial (ASP Ratio)

a. Material handling labor (MHL ratio)
Secara umum MHL ratio ini dapat diformulasikan sebagai :

Personil yang bertugas dalam kegiatan M,H
MHL ratio =

Total personil yang dioperasikan dalam pabrik

MHL ratio ini dapat digunakan untuk menjawab persoalan :

e Mengontrol pengeluaran dasar untuk kegiatan M.H khususnya yang
berkaitan dengan total labor

e Menentukan kemungkinan perbaikan didalam pemindahan material menuju
dan keluar pabrik serta di antara operasi-operasi yang berlangsung

» Mengatur derajat kesuksesan dari setiap perubahan kegiatan M.H. dalam arti
“labor saving”

b. Direct labor handling loss{DLHL ratio)
Secara umum DLHL ratio ini dapat diformulasikan sebagai :

Waktu produktif yang hilang karena kegiatan M,H
DLHL ratio=

Total waktu bekerja dari direct labor tersebut
Atau,

Waktu Non produktif karena kegiatan M,H
DLHL ratio =

Total waktu Untuk menyelesaikan pekerjaan tersebut

DLHL ratio ini dapat digunakan untuk mengecek waktu produktif yang hilang
pada saat jam produksi berlangsung, akibat kegiatan material handling.

¢. Movement/operation (M/O Ratio)

Secara umum M/Q ratio ini dapat diformulasikan sebagai :
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Jumlah gerakan perpindahan matrial
M/o ratio =

Jumlah operasi produktif
Untuk menghitung MOR ini kita harus melakukan perhitungan (taily) dari

setiap operasi produktif termasuk inspeksi, dan tally untuk gerakan perpindahan
material termasuk untuk memindahkan tools dan bahan pembantu, tanpa
memperhitungkan jarak tempuh yang harus dicapai. Lau bagi total gerakan M.H ini
dengan jumiah operasi kerja produktif untuk mendapatkan MOR yang dicari.

d. Manufacturing eycle eficiency (MCE Ratio)
Secara umum MCE ratio ini dapat diformulasikan sebagai :

Jumlah waktu untuk kegiatan produksi
MCE ratio =

Total waktu yang dibutuhkan untuk membuat produk tsb

Rasio ini akan mengukur efisiensi dan uatu sistem produksi dengan catatan

perlu diperhatikan bahwa tidak semua delay disebabkan oleh kegiatan M.H

e. Space utilization cficiency (SUE Ratio)

Rasio imi akan mengukur efisiensi penggunaan ruang yang tersedia.

Secara umum SUE ratio ini dapat diformulasikan sebagai

Ruangan (m=) yang terpakai untuk kegiatan produktif
SUE ratio =

Ruangan (m:) yang tersedia (dapat digunakan)

f. Equipment utilization (EU Ratio)

EUR merupakan perbandingan dari actual output yang bisa dihasilkan, dengan
total kapasitas teoritisnya. Rasio ini akan mengukur seberapa jauh suatu fasilitas
produksi benar-benar sudah dimanfaatkan.

Secara umum EU ratio ini dapat diformulasikan sebagai

Actual output
EU ratio =

Theoritical output
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g. Aisle space potensial (ASP Rafio)
Secara umum ASP ratio ini dapat diformulasikan sebagai

(ASP yang ada)- ( ASP teoritis)
ASP ratio=

Total ASP yang ada

Tujuan pokcknya adalah mengusahakan aisle space seminimum mungkin
sehingga space yang ada semaksimal mungkin bisa dipakai untuk aktivitas produksi
(productive space}

Desain dan lay out akan mempengaruhi biaya dan efisiensi dari sistem material
handling, dan sebaliknya pemilihan alat dan sistem handling juga akan mempengaruhi
desain dan konsekwensi space untuk aktivitas handling /transportasi yang dibutuhkan
dari model layout yang dibangun.

Jadi pertimbangan faktor material handling baik metode maupun peralatan yang
dipakai harus dipertimbangkan pada awal mendesain layout.

Berikut data data/ aspek material handling yang perlu dipertimbangkan dalam
mendesain layout :

1. Jenis material yang dipindahkan, bentuk dimensi, berat, sifat/karakteristik
. Frekivensi gerak dan jarak perpindahan

2
3. Kapasitas dan kemampuan alat/ sistem material handling.
4. Jadwal produksi dan inventory

5

. Aisles dan luas area untuk peralatan material handling, sesuai volume dan arah

material handling yang direncanakan.
6. Perencanaan receiving, storage, dan shipping facilities
7. Pendayagunaan secara maksimum dari operator, mesin dan alat material handling

8. Perencanaan ruang untuk in-process storage yang tidak mengganggu kelancaran

produksi

2.5.8 Aspck-Aspek Biaya Pemindahan Bahan (Material Handling Cost)

Secara umum biaya material handling akan terbagi atas 3 (tiga) klasifikasi,
yaitu:

e Biaya yang berkaitan dengan transportasi raw material dari sumber asalnya

menuju pabrk dan pengirirﬁan finished goods product kekonsumen yang

membutuhkannya. Biaya tranportasi disini merupakan fungsi yang berkaitan
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langsung dengan pemilihan lokasi pabrik dengan memperhatikan tempat
dimana sumber material berada serta lokasi pada tujuannya.
In-plant receiving and storage, yaitu biaya-biaya diperlukan untuk gerakan
perpindahan material dani proses satu ke proses berikutnya, warehousing serta
pengirman produk akhirnya
e Handling materials yang dilakukan oleh operator pada mesin atau peralatan
kerjanya serta proses perakitan yang berlangsung di atas meja perakitan.

Untuk mengurangi biaya-biaya material handling maka bernkut diberikan
beberapa hal yang sekiranya mempengaruhi biaya material handling dan untuk itu
harus dicegah atau dikoreksi sesegera mungkin :

s Idle Macliine Time
Machine down-time akan berarti penurunan produktivitas kerja. Bila mesin
bekerja pelan atau berhenti sama sekali karena aliran material tidak lancar atau suplai

material terlambat, maka hal ini dapat dikatakan sebagai ketidak-efisienan pemakaian
fasilitas material handling.

% Production Bottlenecks

Suatu interupsi terhadap aliran produksi akibat keterlambatan material akan dapat
menghentikan seluruh proses produksi (khususnya untuk continuos industry).
s Rehandiing Material

Setiap kali snatu item harus ditangani, digerakan atau dipindahkan maka hal ini
berarti akan membutuhkan biaya. Teknik material handling seharusnya direncanakan

dengan sebaik-baiknya sehingga akan dapat mengurangi frekuensi pemindahan
material.

s Large Inventories

Inventori pada dasarnya akan membutuhkan modal dan memerlukan fasilitas
pergudangan yang sesual. Biasanya semakin efisien perencanaaan sistem material
handling akan semakin efisien pula kebutuhan inventorinya.
s Excessive Maintenance

Biaya maintenance untuk peralatan material handling atau berarti dua kehilangan
yang kita dapat, yaitu waktu dan material yang dipakai untuk perawatan (corrective
action) ditambah dengan waktu yang hilang dari penggunaan alat itu sendiri. Aplikasi

kurang tepat dari peralatan material handling akan menyebabkan hal-hal tersebut.
< Inefficient Use of Labor
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BAB3
METODE PENELITIAN

Keberhasilan suatu penelitian sangat ditentukan oleh langkah-langkah penelitian
yang dilakukan. Sehingga sesuai tujuan penelitian yang telah disampaikan pada bab
pendahuluan maka pada bab ini akan diuraikan langkah-langkah dan pendekatan
yang dilakukan untuk menyelesaikan tujuan penelitian tersebut, sehingga diharapkan
tesis ini dapat dipertanggung jawabkan secara ilmiah.

Skema langkah-langkah penelitian yang dilakukan tersebut dapat dilihat pada

gambar 3.1 Kerangka Penelitian
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Gambar 3.1 Kerangka Penelitian
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3.1 STUDI PENDAHULUAN

Tahap ini, merupakan langkah awal peneliti untuk menemukan obyek/ masalah
penelitian, menggali informasi yang diperiukan yang berkaitan dengan latar belakang
timbulnya masalah fersebut sebagai dasar untuk merumuskan masalah dan
menentukan tujuan penelitian.

Bersamaan dengan studi pendzhuluan ini juga dilakukan studi pustaka sebagai
dasar teoritis dalam menyelesaikan masalah penelitian.. Pada dasamya studi pustaka

ini dilakukan selama penelitian, yang akan mendasari seluruh langkah yang dilakukan
dalam penelitian,

3.2 PERUMUSAN MASALAH DAN TUJUAN PENELITIAN

Setelah diperoleh informasi yang cukup pada tahap studi pendahulvan, maka
topik dan latar belakang masalah yang akan diteliti menjad: jelas yaitu melakukan
analisa terhadap rencana perusahaan untuk melakukan perubahan tata letak fasilitas
produksi, ditinjau dari estimasi pengaruhnya terhadap produktivitas. Selanjutnya agar
langkah-langkah yang harus dilakukan untuk mendapatkan hasil penelitian menjadi
jelas, maka dilakukan .perumusan masalah serta membatasi ruvang lingkupnya
sedemikian sehingga arah penyelesaian lebih fokus dan hasil penelitian tidak bias.

Pada tahap ini juga ditetapkan tujuan penelitian sebagal dasar dalam
menentukan langkah penelitian selanjutnya, sehingga jelas dari mana proses
penyelesaian masalah penelitian akan dimulai, data apa yang di perlukan, sumbernya
dari mana dan dengan pendekatan atau fools apa masalah akan diselesaikan.

Rumusan tujuan penelitian ini juga menjadi acuan bagi peneliti untuk
memeriksa kembali apakah pembahasan dan kesimpulan akhir dari penelitian telah

menjawab permasalahan/ pertanyaan penelitian yang telah dirumuskan sebelumnya.

3.3 PENENTUAN VARIABEL DAN PENDEKATAN PENELITIAN

Setelah rumusan masalah dan tujuan penelitian ditetapkan, selanjutnya peneliti
menetapkan pendekatan atau cara meyelesaikan masalah sesuai tujuan penelitian,
dengan mempertimbangkan waktu dan dana yang tersedia, serta minat/ pola pikir

peneliti. Pada tahap ini juga ditentukan variabel penelitian yaitu apa-apa yang akan
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diteliti atau dikumpulkan datanya, darimana data tersebut diperoleh serta menyiapkan
instrumen pengumpulan data yang akan digunakan.

Pada dasamya penentuan variabel ini dipengaruhi oleh pendekatan penelitian
dan sebaliknya pendekatan ini juga dipengaruhi oleh jenis dan banyaknya variabel
penelitian. Sehingga dapat dikatakan proses penentuan pendekatan dan variabel ini
bersifat bolak balik.

Pendekatan yang akan digunakan dalam menganalisa kebijakan perubahan tata
letak pada PT. XYZ ini adalah pendekatan sistem dengan mengkaji variabel-variabel
yang berkaitan dengan alasan melakukan perubahan tata letak, tujuan perancangan
dan kriteria disain tata letak yang baik, serta potensi dari masing-masing variabel atau
elemen tata letak fasilitas tersebut dalam meningkatkan produktivitas.

34 METODE PENGUMPULAN DATA
Data yang digunakan untuk menyelesaikan masalah penelitian ini terdiri dari

data primer (data lapangan) dan data sekunder ( dokumentasi perusahaan)
A. Data Dokumentasi

Data ini diperoleh dari dokumen divisi Manufacturing, Assembling, Quality

Assurance, PPC, Engineering dan logistik.

Data-data yang diperoleh melalui studi dokumentasi ini meliputi :
Stuktur organisasi dan jumlah pekerja pabrik
Tipe produk, waktu baku proses dan kapasitas produksi
Gambar produk dan /ist komponen
Peta Proses Operasi Panel Control Dan Metal sheet
Data mesin dan peralatan handling
Denah pabrik, tata letak gedung 2 pabrik sekarang
Dokumen UPL /UKL

oD o o o o o o

Data lain yang tidak didapat dari dokumen perusahaan diperoleh melalui

pengukuran / pengamatan langsung (data lapangan)
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B. Data lapangan

Data ini diperoleh melalui pengukuran/ pengamatan langsung terhadap objek,
wawancara terstruktur, serta hasil konsultasi dan diskusi dengan bagian yang terkait.

Data-data yang diperoleh melalui studi lapangan ini meliputi :

0 Dimensi ruang/ fasilitas gedung 1 yang tidak ada datanya dalam dokumen
perusahaan untuk menggambar tata letak fasilitas pabrik sekarang dan tata letak
aliernatif yang diusul (Re layour). Data ini diperoleh melalui pengukuran
langsung.

0 Visualisasi kondisi lingkungan kerja yang ditimbulkan dari kondisi tata letak
sekarang yang diperoleh melalui pengamatan terhadap sistern kerja pabrik saat ini.

0 Permasalahan, penyebab timbulnya masalah, usulan/peluang perbaikan serta
konsekuensi yang mungkin timbul dari setiap solusi penyelesaian masalah yang
diusulkan, yang diperoleh dari hasil wawancara, serta diskusi dan konsultasi
dengan tim yang ditunjuk pimpinan perusahaan. Instrumen yang digunakan adalah
check-list /daftar pertanyaan.

Q Gambaran tentang rencana kedepan serta komitmen pimpinan perusahaan
terhadap upaya peningkatan performansi fisik dan produktivitas perusahaan, yang

juga diperoleh melalu1 wawancara terstruktur.

3.5 VALIDASIDATA

Untuk memastikan bahwa data/ informasi yang diperoleh tersebut valid,
dilakukan cross check data/ informasi terhadap operator, supervisor dan kepala bagian
yang bertanggung jawab terhadap sumber data secara horizontal maupun vertikal. Jika
diperoleh informasi yang berbeda, keputusan tentang data/ informasi yang digunakan
dilakukan melalui konsensus antara peneliti berdasarkan pengamatan lapangan dan
pertimbangan pendekatan yang digunakan, dengan tim yang ditunjuk perusahaan
yaitu manajer divisi Manufacturing, Assembling, Quality Assurance, Engineering dan
logistik. Untuk menjaga validitas data preferensi responden terhadap tingkat

kepentingan relatif antar elemen masalah tata letak, dilakukan dengan mengecek

konsistensi logis dari tiap preferensi.
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3.6 METODE PENGOLAHAN DATA
Berdasarkan data-data yang diperoleh, selanjutnya dilakukan perhitungan-
perhitungan, serta pembuatan peta-peta yang dibutuhkan untuk bahan analisa dan
pengambilan kesimpulan. Perhitungan-perhitungan serta peta yang dibuat yaitu :
1. Matrix tingkat kepentingan antar elemen sumber masalah perencanaan
Tata Letak Fasilitas Produksi
Metode yang digunakan untuk menentukan tingkat kepentingan tiap elemen
masalah tata letak imi adalah metode perbandingan berpasangan (paired
comparisons), yaitu membandingkan tingkat kepentingan antar dua elemen
hingga seluruh elemen yang ada tercakup.
Penentuan tingkat kepentingan tiap elemen masalah tata letak saat ini dilakukan
dengan terlebih dahulu menguraikan elemen perencanaan fasilitas produksi yang
mempunyai potensi sebagai sumber masalah ke dalam struktur masalah .
Penentuan tingkat kepentingan antar elemen tersebut dilakukan  secara
konsensus, oleh pihak-pihak yang berkepentingan terhadap pengambilan
keputusan yang diwakili oleh tim yang ditunjuk perusahaan yaitu manajer
Manufacturing, Assembling, Quality Assurance, Engineering dan logistik.
Seianjutnya masing-masing elemen/ sub elemen masalah akan diperbandingkan
secara berpasangan. hingga seluruh elemen yang ada tercakup.
Rasio jumlah preferensi masing-masing elemen yang diperbandingkan terhadap
total preferensi seluruh elemen yang diperbandingkan menunjukkan besarnya
bobot elemen tersebut.. Sehingga untuk kasus ini dianggap bahwa semakin besar
bobot suatu elemen sumber masalah, menunjukkan semakin besar tingkat urgensi

/ prioritas bahwa sumber masalah tersebut harus mendapat perhatian untuk

diselesaikan.

2. Membuat From To Chart Aliran Material
Peta ini menunjukkan jumlah komponen/ material yang akan berpindah dari dan
ke fasilitas/ mesin produksi untuk mengolah bahan baku menjadi suatu produk.
Peta ini dibuat sebagai acuan dalam menganalisa prioritas kedekatan antar

fasilitas. Sehingga setelah peta jumlah komponen yang berpindah ini dibuat

kemudian dibuat

a tabel inflow, untuk mengetahui % jumlah part/komponen yang masuk ke

45.

Yenny Widianty, Analisa Rencana Perubahan ....FTUI, 2001



proses berikutnya,
O tabel outflow, untuk mengetahui % jumlah part’/komponen yang keluar dari
suatu proses produksi
0 tabel skala prioritas kedekatan antar fasilitas
Asumsi untuk kedekatan antar fasilitas ini adalah , semakin banyak jumiah
komponen yang akan berpindah dari dan ke suatu fasilitas, maka kedua fasilitas

tersebut perlu dipertimbangkan untuk ditempatkan secara berurutan.

3. Membuat From To Chart Jarak antar Fasilifas
Peta ini menunjukkan jarak antar mesin/ fasilitas dalam suatu unit proses, yang
akan menjadi acuan dalam menghitung waktu yang dibutuhkan operator untuk
bergerak dan dan ke fasilitas tersebut. Sehingga dapat dihitung total jarak yang
harus ditempuh. Peta ini dibuat untuk masing-masing unit proses baik untuk tata
letak saat ini maupun tata letak usulan. Peta ini merupakan acuan untuk
menghitung biaya perpindahan material.

4. Menghitung Material Handling Cost (MHC)

Perhitungan biaya perpindahan material ini dibuat untuk melihat seberapa jauh
pengaruh perubahan tata letak yang diusulkan terhadap konsekwensi biaya
perpindahan material yang harus dikeluarkan. Aspek yang diperhitungkan dalam
MHC ini hanya aspek jarak, karena aspek lain seperti alat, berat dan dimensi

komponen yang berpindah serta metoda handling pada tata letak usulan tidak berubah
sehingpga dapat diabaikan.

5. Menghitung Produktivitas Material Handling

a. Menghitung Material handling Cost (MHC) ratio

Dengan formula

MHC Tata letak Usulan — MHC Sekarang
MHC =

MHC Sekarang
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b. Menghitung Material handling labor (MHL) ratio
Dengan formula

Personil yang bertugas dalam kegiatan M,H
MHL ratio =

Total personil yang dioperasikan dalam pabrik

c. Menghitung Direct labor handling loss(DLHL ratio)
Dengan formula :

Waktu Non produktif karena kegiatan M.H
DLHL ratio =

Total waktu untuk menyelesaikan pekerjaan tersebut

d. Menghitung Space utilization eficiency (SUE Ratio)
dengan formula :

Ruangan (m=) yang terpakai untuk kegiatan produktif

SUE ratio =
Ruangan (m2) yang tersedia (dapat digunakan)

untuk menghitung SUE dari logistik/ gudang atau area in proses storage, dan

formula :

Ruangan (m") yang terpakai untuk kegiatan produktif

SUE ratio =
Ruangan {(m") yang tersedia (dapat digunakan)

untuk menghitung SUE dari area mesin/ peralatan manufacturing .
e. Menghitung Aisle space Eficiency (ASE Ratio)

dengan formula :

ASP yang ada
ASE ratio =

Total Space Tersedia

f. Menghitung Aisle space Potensial (ASP Ratio)
dengan formula :

(ASP yang ada)-(ASP teoritis)
ASP ratio =

ASP yang ada
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Semua parameter diatas dihitung untuk disain tata letak saat ini maupun tata
letak usulan. Pengaruh perubahan tata letak diketahui dengan menghitung indeks

perubahan masing-masing parameter tersebut

3.7 METODE ANALISA DAN PENGAMBILAN KESIMPULAN

Pada tahap ini, data dan informasi yang dihasilkan dari pengolahan data akan
dianalisis, sebagai bahan untuk menarik kesimpulan.

Analisis secara deskriptif terhadap rencana perusahaan untuk melakukan
perubahan tata letak dilakukan dengan mengkaji alasan munculnya pemikiran untuk
mengevaluasi kembali dan memperbaiki tata letak saat ini , baik alasan yang
berkaitan dengan rencana kedepan (future problems) maupun alasan permasalahan
yang terjadi saat ini (current problems).

Untuk alasan-alasan tersebut, berdasarkan hasil pengolahan data dengan metode
paired comparison, selanjutnya untuk masing-masing elemen dan sub elemen hirarki,
secara independen akan dikaji seberapa jauh tingkat kepentingan/ urgensi (bobot dan
ranking prioritas) masing-masing sumber masalah tersebut. Analisis terhadap rencana
mengubah tata letak ini juga dilakukan dengan memperbandingkan kelebihan dan
kekurangan antara disain tata letak saat ini dengan disain tata letak altemnatif yang
diusulkan oleh bagian produksi baik secara kuantitatif maupun kualitatif.

Analisis secara kuantitatif untuk memperbandingkan tata letak saat ini dengan
tata letak usulan, dilakukan dengan menggunakan parameter total jarak material
handling dan efisiensi penggunaan space yang tersedia. Karena dalam disain tata
jetak usulan yang berubah hanya lokasi fasilitas, jarak, dan luas lantai yang
digunakan, sehingga dalam analisis secara kuantitatif tersebut, faktor lain yang tidak
berubah tidak diperhitungkan.

Alat yang digunakan untuk melakukan analisis secara kuantitatif ini adalah peta-peta
dan perhitungan yang telah dilakukan pada bab pengolahan data yaitu :

0 From To Chart untuk menganalisis aliran material dan prioritas kedekatan antar

fasilitas proses
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Q@  Material Handling Cost (MHC) rafio, untuk mengecek pengaruh perubzhan
jarak material handling terhadap efisiensi biaya material handling yang harus

dikeluarkan.

O Material handling labor (MHL) ratio, untuk mengecek tingkat efisiensi
penggunaan labor untuk kegiatan material handling

0 Direct labor handling loss (DLHL) ratio untuk mengecek waktu produktif yang
hilang pada saat jam produksi berlangsung, akibat kegiatan material handling

O  Space utilization eficiency (SUE) ratio, untuk mengecek tingkat penggunaan
space yang tersedia untuk melakukan aktivitas produktif.

0  Aisle Space Eficiency (ASE) untuk mengecek efisiensi penggunaan space yang
tersedia untuk gang.

o  Aisle Space Potensial (ASP) ratio untuk mengecek efisiensi penggunaan space
yang tersedia untuk gang, dengan memperhatikan kebutuhan gang secara
teoritis sebagai persyaratan agar kegiatan material handling tidak terhambat.

Untuk faktor-faktor yang tidak berubah, proses analisis dilakukan secara
kualitatif berdasarkan acuan teoritis, dengan menguraikan  pengaruh dari tiap
perubahan yang diusulkan tersebut terhadap produktivitas produksi, dengan anggapan
bahwa semakin banyak manfaat yang dapat ditimbulkan dari perubahan tata letak
tersebut, maka kemungkinan meningkatnya produktivitas produksi karena perubahan
tersebut akan semakin besar. Demikian juga sebaliknya.

Sebagal bahan pertimbangan lain dalam menganalisis kebijakan perubahan tata
letak ini adalah konsékwensi logis item biaya re-layout yang harus dikeluarkan
perusahaan sebagai bahan pertimbangan dalam mengimplementasikan disain
perubahan tata letak yang diusulkan.

Berdasarkan hasil analisa tersebut, selanjutnya peneliti merumuskan kesimpulan
penelitian yang mengacu point-point permasalahan dan tujuan penelitian yang telah

ditetapkan sebelumnya.
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BAB 4
PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

4.1 PENGUMPULAN DATA
4.1.1 Jenis Produk dan Kapasitas produksi

Produk utama yang dibuat Perusahaan ini adalah Panel listrik dalam berbagai
tipe sesuai pesanan. Untuk produk panel listrik, selain menerima order pembuatan
pane! secara keseluruhan, perusahaan juga menerima order pembuatan bagian dari
panel listrik yaitu Box panel dan pembuatan busbar.

Produk panel listrik yang menjadi unggulan PT. XYZ adalah tipe MCC — 02
(Motor Control Center— 02). Sehingga produk tipe ini merupakan produk standar PT.
XYZ, yang dijadikan standart/ acuan dalam perencanaan penyelesaian tipe-tipe panel
lainnya.

Selain menerima order pembuatan Panel listrik, perusahaan juga menerima
order berbagai produk metal sheet antara lain : Bracket AC, Casing Tape Deck, cable
tray & cable header, Saringan knalpot dan Ventilasi. Produk metal sheet ini
merupakan tanggung jawab Divisi Manufacturing .

Awalnya produk metal sheet ini merupakan produk penunjang yang mulai
diproduksi oleh perusahaan sebagai langkah “Swurvive” untuk mencegah terjadinya
PHK terhadap karyawan, saat Indonesia mengalami krisis moneter tahun 1998. Akan
tetapi melihat prospek yang cukup baik dari produk metal sheet ini, perusahaan mulai
memikirkan untuk memproduksinya secara massal.

Dengan asumsi Jam kerja efektif per tahun 50 minggu, 1 minggu 40 jam dan
waktu tidak efektif 10 %, maka waktu efektif per tahun adalah 1800 jam. Dengan
memperhitungkan waktu baku proses, jumlah mesin dan tenaga kerja yang dimiliki
maka untuk divisi Manufacturing kapasitas produksi per tahun untuk tiap tipe produk
panel listrik dapat dilihat pada tabel 4.1 dan 4.2 .

Output yang dimaksud pada tabel tersebut adalah 1 tahun untuk 1 tipe produk

( independen), dengan perbandingan kapasitas untuk masing-masing tipe sebagai
berikut :
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1. PSTHML 2 : WMIDP Al = 1:282
2. PSIHML2: WMIDPA2 = 1:351
3. PSIHML2: WMODWI Al = 1:2,40
4 PSIHML2:WMODW2A! =1: 1,97
5. PSIHML 2 : PSO HMHI W1 Al= 1: 0,49
6. PSIHML2:PSOHWI Al = 1:2,56
7. PSIHML2:PSOHMLW 18  =1:0,60
8. PSIHML2:MCCTOGAMI  =1:0,66
9. PSTHML2:PSTHMH22A1  =1:044
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Tabel 4.3 : Kapasitas Per Tahun Divisi Assembling dan Logistik

NO. Bagian Jumlah Jam Buruh Langsung Tersedia
Pekeria I™7griee [ 2shife | 3 shife
Langsung

1. | Fitting Komponen 8 14400 25929 38880

2. | Winng Meja 2 3600 6480 9720

3. | Busbar 3 5400 9720 14580

4. | Packing 2 3600 6480 9720

5 | Logistik 10 1800 3240 4860

4.1.2 Proses Produksi

Secara garis besar, proses yang dilakukan untuk memproduksi panel listrik
tersebut terdiri dari : Proses manufacturing pembuatan box panel yang menjadi
tanggung jawab divisi Manufacturing, serta proses pembuatan dan pemasangan
busbar, wiring meja dan fitting komponen yang menjadi tanggung jawab divisi
Assembling. Lebih jelasnya, gambaran tentang urutan proses produksi Panel listrik
maupun metal sheet dapat dilihat pada gambar 4.1 s/d 4.6.
Urutan proses pembuatan panel listrik secara keseluruhan yang digambarkan pada
gambar 4.1 tersebut merupakan gambaran secara umum, sesuai data yang diperoleh
dari dokumen rencana mutu PT. XYZ. Tapi kenyataannya, khusus untuk urutan
proses pembuatan bagian box panel, proses pengerjaannya tidak selalu mengikuti

urutan seperti yang digambarkan tsb. Hal itu dapat dilihat pada MPPC (Multi Product
Process chart) pada lampiran B

54.

Yenny Widianty, Analisa Rencana Perubahan ....FTUI, 2001



Gambar kerja

I nput
Material/
Komponen

Rencana Persilapan
material/ Mesin &
komponen pengebonan

Material
» POTONG

TIDAK

PERIKSA )

OK

PUNCH

TIDAK

<recsh >

OK

TEKUK

TIDAK

PERIKSA

OK

LAS

PERIKSA

A

—

WIRING MEJA

_t FITT. KOMPONEN

p

B

55.

Yenny Widianty, Analisa Rencana Perubahan ....FTUI, 2001

PERIKSA

PSNG. BUSBAR

OK

PS. KBL.UTAMA

2
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Gambar 4.1 Flow Chart Urutan Proses Produksi Panel listrik (Lanjutan)
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Gambar 4.2 Flow Chart Urutan Proses Produksi Bracket AC
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Gambar 4.3 Flow Chart Urutan Proses Produksi Casing Tape Deck
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Gambar 4.4 Flow Chart Urutan Proses Produksi Saringan knalpot
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Gambar 4.5 Flow Chart Urutan Proses Produksi Cable tray & cable header
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4.1.3 Tata Letak Fasilitas Pabrik Saat ini

Pada awalnya perusahaan ini hanya mempunyai satu gedung (gedung 1) yang
digunakan untuk menyelesaikan seluruh aktfivitas produksi maupun penunjang.
Dengan alasan bising yang mencemari area perkantoran, sering banjir, dan adanya
peningkatan produksi untuk panel yang berukuran besar, maka perusahaan
membangun gedung baru (gedung II) yang berada di belakang gedung I, yang
digunakan untuk melakukan sebagian aktivitas manufacturing yaitu poses potong,
CNC, puncl/ mibling, tekuk, las serta area finishing yang menempati dua pertiga
bagian gedung II dan selebihnya digunakan untuk proses fitting komponen sampai
assembling akhir untuk panel listrik yang berukuran besar yang berada dibawah
tanggung jawab divisi manufakturing.

Saat ini area gedung 1 digunakan untuk aktjvitas kantor , show room, logistik
material, Ruang alat testing, tools shop & maintenance serta aktivitas produksi
lainnya yaitu, proses treatment, painting, oven, manufacturing busbar, fitting
komponen, Wiring meja assembling panel berukuran kecil (tinggi dibawah 5 meter)
serta ruang material untuk packing. Sedangkan area bekas penempatan mesin-mesin
manufacturing ( bagian depan bersebelahan dengan kantor) yang dipindahkan ke
gedung 2, saat ini penggunaannya belum jelas. Bisa digunakan untuk menempatkan
pesanan yang tidak langsung dikirim (warehouse), atau penempatan peralatan/ mesin
yang tidak digunakan, juga aktivitas unit usaha lainnya (sabut kelapa). Luas area
gedung 2 adalah 1512 m" ( 42 mx 36 m) dengan tinggi awang 15 meter. Sedangkan
tinggl awang pada area assembling dan warchouse adalah 12 meter.

Gambaran tentang susunan tata letak fasilitas yang ada saat ini dapat di lihat

pada lampiran C

4.1.4 Sistem Material Handling

Mengacu pada rtumusan American Handling Society (AMHS) pengertian
material handling disini meliputi penanganan (handling), pemindahan (moving),
pengepakan (packaging), penyimpanan (sforing), sekaligus pengawasan (controlling)
dari bahan atau material dengan segala bentuknya
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Dalam aktivitas pembuatan produk panel maupun metal sheet, aktivitas
pemindahan barang yang terjadi adalah :
¢ Pemindahan Bahan Baku maupun penolong dari penerimaan ke gudang / sub
gudang (penempatan material di gudang)

¢ Pemindahan material ke masing-masing rak bahan yang tersedia ditempat
kerja/proses dan pengiriman produk jadi.

+ Pemindahan material dari rak/ area bahan ke meja kerja/ mesin untuk diproses

¢ Pemindahan produk % jadi antar proses ke masing-masing in process storage.

¢ Pemindahan mesin , hand tools ketempat perakitan panel

+ Pemindahan Produk jadi ke warehouse atau langsung ke truk untuk dikirim

Jenis Barang yang dipindahkan adalah mesin testing, hand tools, Besi pelat,
besi profil , tembaga, komponen listrik, kayu, plastik, dll.

PT. XYZ, tidak mengalokasikan tenaga khusus untuk pemindahan bahan.
Pemindahan barang/ material dilakukan secara manual oleh pekerja/operator yang
mengerjakan proses tersebut ke proses berikutnya dengan bantuan hand truck dengan
perlengkapan tambahan/alat bantu pallet, gerobak, dan meja / keranjang box beroda.
Jika material yang dipindahkan cukup berat, maka pemindahan dilakukan dengan
bantuan operator lainnya.

Alat bantu pemindahan lainnya yang tersedia adalah hoist 0.5 ton pada area
treatment (di gedung 1), gentry crane 1, 5 ton yang terletak di pintu keluar gedung 1
pada area terbuka antara_gedung 1 dan 2, yang digunakan untuk mengangkat produk
jadi / panel ke truk pengiriman serta Crane dinding 3 ton (di area assembling gedung
2) yang dapat digunakan untuk mengangkat / memindahkan panel berukuran besar
dengan lintasan gerak Jurus horizontal maksimum 24 meter. Jika untuk mengerjakan
pesanan tertentu diperlukan alat bantu pemindahan bahan yang lain/ lebih besar
(khususnya untuk produk jadi), perusahaan melakukannya dengan menyewa alat
bantu pemindahan tersebut atau menyerahkan masalah pemindahan produk akhir
tersebut ke pithak pemesan ( pemesan membawa alat pengangkut sendiri) . Lebar pintu
keluar masuk area produksi dapat digunakan untuk keluar masuk kendaraan Truck.
Dan khusus pintu pada gedung 2, lebarnya memungkinkan masuknya truck tronton

ke area assembling dimana terdapat crane dinding sebagai alat pengangkat panel.
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Karena produk yang dibuat ini sifatnya proyek, maka frekwensi pemindahan
sangat tergantung pada waktu penyelesaian setiap proses. Pada dasarnya setiap barang
yang selesai diproses, sehingga memungkinkan untuk dikerjakan pada proses
berikutnya (sudah lengkap ) akan langsung dikirim.

Untuk menempatkan bahan baku maupun bahan pembantu yang telah diterima
dari pemasok PT. XYZ, mempunyai 4 buah gudang/ area yaitu :

1. Ruang logistik/gudang material/lkomponen yang berada di area assembling gedung
I yang sekaligus loket pengebonan material . Material/ komponen yang ada pada
ruang ini ditempatkar pada rak , meja , box beroda atau diletakkan dilantai.

2. Gudang material besi yang berada di seberang pintu masuk menuju rak mesin
potong bersebelahan dengan tempat pemotongan besi profil

3. Gudang Wire yang berada di lantai 2 gedung 1, disamping ruang proses wiring
meja.

4. Gudang Cat yang berada di dekat area painting

5. Gudang kayu yang juga merupakan area pembuatan palet / packing panel berada

di samping gedung | bersebrangan dengan area assembling panel gedung 2 .

4.1.5 Limbah dan Cemaran Pabrik
Limbah yang dihasilkan dari pabrik berupa limbah padat (potongan besi pelat,
besi profil, tembaga, kemasan plastik, baut reject, gumpalan cat dan sludge), limbah

cair, cemaran kebisingan (85 dB), gas dan debu. Untuk limbah cair dari dokumen

UKL dan UPL, diketahui hahwa limbah yang dihasilkan terdiri dari :
1. Limbah unit Spray berupa bekas cat sebanyak 12 m = per tiga bulan yang berasal

dari unit pengecatan.

2. Limbah dari proses rincing, phosphating, silvering, dan plating sebanyak 39 m=

per tiga bulan yang berasal dari unit Treatment.

Saat ini limbah B3 ditampung didalam drum dan 2kali /hari diangkut dengan
truk ke unit pengolahan limbah ditempat lain (PT. PPLI). Kemungkinan untuk

mendirikan unit pengolahan limbah sendiri, saat ini sedang dalam proses analisa
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kelayakan, sehingga hal tersebut perlu menjadi pertimbangan dalam perencanaan tata
letak pabrik

Kapasitas pengolahan yang direncanakan adalah 0.5 m> /jam, yang beroperasi
selama [ (satu} shift (08.00 WIB — 16.00 WIB) dengan baku mutu effluent sesuai
Keputusan Menteri Lingkungan Hidup tentang baku mutu limbah cair industri
pelapisan logam. Prinsip rencana sistern IPAL PT. XYZ tersebut dapat dilihat pada
gambar 4.7.

Sisa buangan material logam yang tidak dapat digunakan kembali untuk
‘mengerjakan produk pada proyek yang dikerjakan, akan ditempatkan di tong
penampung untuk digunakan membuat komponen yang kecil. Jika sudah tidak dapat
digunakan lagi sisa buangan besi tersebut akan dikumpulkan di gudang belakang
pabrik untuk dijual (+/- 43 kg/har).

UNIT PRODUKSI

LIMBAH CAIR
Y
PENGENDAPAN AWAL
¢ BAK
PENGENDAPAN LOGAM . PENGERING
y [ LUMPUR ™ PASIR

EFFLUENT
l MONITORING

LINGKUNGAN

Gambar 4.7 : Prinsip Pengolahan Air Limbah PT. XYZ
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Deskripsi sistem IPAL :

¢ Layout IPAL ditempatkan di dalam pagar di lokasi yang sekarang parkir sepeda

¢ Sistern sipil meliputi : bak bangunan penampung awal kapasitas 6 m>, bak
sedimentasi awal kapasitas 1,5 m=, bak reaktor kapasitas 0,5 m=, bak pengendap
logam kapasitas 1,5 m=, dan bak pengering pasir kapasitas 10 m.

+ Sistem mekanik meliputi : pompa air limbah, Dosing pump, Piping sistem berupa
PVC atau galvamis SS, value, Tanki bahan kimia, tiang penyengga, paltform,
handrail dan galvanis atau carbon steel.

¢ Sistem handling : air limbah diproses menggunakan pompa sewage memanfaatkan
sistern pemipaarn, sedangkan sluge digunakan pompa lumpur.

¢ Sistem keselamatan : semua bak beton bertulang yang dilengkapi handrail dan
dipagar.

4.1.6 Permasalahan Tata letak Fasilitas Produksi saat ini

Berdasarkan pengamatan, wawancara terstruktur dengan operator , supervisor
serta pejabat terkait, secara spesifik berhasil diidentifikasi 12 permasalahan tata letak
dan yang berkaitan serta kemungkinan penyebab timbulnya masalah tersebut.

Indikator masalah atau yang berkaitan dengan masaiah tata letak pabrik berlaku
umum tersebut dapat dilihat pada tabel 4.4 berikut :
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L

Kondisi lingkungan gedung 1 tidak
nyaman

Breakdown seluruh mesin maufakturing
saat aktivitas Testing Panel

. Loss produksi saat operator melakukan 3.

aktivitas material handling (MH)

Terjadinya delay operasi saat menunggu W.

komponen (proses pengebonan)

Aktivitas pemindahan techambat 5.

Ketidak teraturan in proses storage pada
area treatment dan Painting

Gerakan operator /MH pada proses potong
tidak efisien

Koordinasi & Pengendalian proses Divisi F

Assembling sulit

Pengambilan kompo'nen pada proses 0.

fitting komponen , bolak-balik

. konsentrasi operator Ass Gedung 2 tidak |10.

maksimal karena bising

. Penggunaan ruang/ luas lantai yang tidak fl 1.

optimal

. Back Tracking Gedung 2- gedung 1- 12.

kembali ke gedung 2 — gedung 1

. Bahan Cat cepat kering 13.

3

=

.

Tabel 4.4 : Permasalahan Tata Letak Pabrik Saat ini

o IDNVAEBAS .
Limbah dan cemaran Treatment
Painting, Busbar, keadaan terlalu
sesak, kurang pencahayaan

Lokasi Assembling Panel berada dil
area manufakturing ( Gedung 2)

Tidak ada Tenaga khusus MH
(MH oleh masing-masing operator
proses), jarak MH Finishing
—Treatment yang terlalu jazh
Sistem Penempatan dan
pengeluaran barang yang tidak
efisien

Menunggu bantuan untuk
pemindahan, Pemindahan manual,
bekerja di gang, lantai tidak rata,
hujan (tidak ada koridor yang
menghubungkan gedung 1 dan 2)

bahan tertumpuk di lantai

sistem & fasilitas penyimpanan
yang tidak sesuai (meja)
Area kerja Assembling tersebar

Tidak ada area khusus untuk
aktivitas fitting komponen, tidak
ada tempat untuk penyimpanan
komponen yang sudah di bon
Penempatan area Ass. yang tidak
sesuai

tata letak yang kurang terencana

Tala letak kurang terencana

Gudang cat terlalu dekat blower
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4.1.7 Perubahan Tata Letak Yang Diusulkan (Re Layout)

Dari data gambar tata letak usulan (Re Layout) yang terdapat dalam lampiran

E, dapat dilihat adanya beberapa perubahan yaitu :

I. Penambahan bangunan baru yang merupakan perluasan area gedung 2, dengan
memanfaatkan area kosong antara gedung | dan 2 yang digunakan untuk area
manufacturing box panel dan metal sheet , yaitu proses treatment, painting, oven,
dan perakitan box/ produk metal sheet, yang sebelumnya berada di gedung 1.

2. Penambahan bangunan baru pada area segi tiga di sebelah gedung 2 (lihat lay out
lama pada lampiran C), yang digunakan untuk fasilitas penunjang manufacturing
yaitu gudang cat, gudang acryilic, Zools shop, kompressor dan kantor
manufacturing yang sebelumnya berada di gedung 1.

3. Perubahan fasilitas meja pada in proses storage pada proses potong pelat menjadi
rak, dengan posisi penempatan pelat berdiri.

4. Pemindahan ruang pemotongan besi profil ke dalam gedung 2, yang sebelumnya
dilakukan di luar gedung.

5. Pemindahan ruang maintenance dari gedung 1 ke gedung 2.

6. Pemindahan proses assembling pedung 2 ke gedung 1 (bergabung) dengan
memperluasan area assembling panel & fitting komponen ke area bekas treatment
& painting.. _

7. Pemindahan proses wiring meja yang merupakan bagian dari divisi assembling ke
area lantai 1 gedung 1 (sebelumnya di lantai 2).

8. Pengoptimalan pemanfaatan ruang warehouse, untuk menempatkan produk panel

kontrol yang sudah selesai, tetapi tidak langsung dikirim dan produk non panel (
produk metal sheet).

9. Pemindahan ruang packing ke area dekat warehouse.

4.2 PENGOLAHAN DATA

4.2.1 Menentukan Tingkat Kepentingan (Bobot) Tiap Elemen Masalah Tata
Letak Fasilitas Produksi dengan Metode PairedComparison
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Penentuan tingkat kepentingan tiap elemen masalah tata letak saat ini dilakukan
dengan terlebih dahulu menguraikan struktur masalah tata letak fasilitas produksi,
yang dapat dilihat pada gambar 4.8., tanpa melihat dulu permasalahan spesifik yang
ada di lapangan, untuk mengetahui tingkat kepentingan tiap elemen terhadap
efektivitas dan efisiensi (produktivitas ) perencanaan fasilitas bagian produksi .

Selanjutnya masing-masing elemen/ sub elemen masalah akan diperbandingkan
secara berpasangan. hingga seluruh elemen yang ada tercakup.

Bobot masing-masing elemen merupakan normalisasi dari jumlah preferensi.
Urutan besarnya bobot tersebut menunjukkan urutan prioritas tingkat kepentingan
elemen sumber masalah, yamg akan dijadikan acuan dalam mengurutkan masalah
spesifik yang teridentifikasi.

Hasil perbandingan tersebut dapat dilihat pada lampiran D.
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42,2 Membuat Froﬁl To Chart Jumlah Komponen
Peta ini menunjukkan jumlah komponern/ material yang akan berpindah dari
dan ke fasilitas/ mesin produksi untuk mengolah bahan baku menjadi suatu produk.
Peta ini dibuat sebagai acuan dalam menganalisa prioritas kedekatan antar fasilitas..
Sehingga setelah peta ini dibuat kemudian dibuat :
a) tabel inflow, untuk mengetabui % jumlah part/komponen yang masuk ke
cialam suatu proses benkutnya
b) tabel outflow, untuk mengetahui % jumlah part/komponen yang keluar dari
suatu proses produksi
¢) tabel skala prioritas kedekatan antar fasilitas.
From To Chart Jumlah Komponen dan skala prioritas kedekatan antar fasilitas
tersebut dapat dilihat pada lampiran F.
4.2.3 Membuat From To Chart Jarak
Peta ini menunjﬁkkan jarak perpindahan material antar falititas/ mesin untuk
menghitung total jarak yang harus ditempuh untuk pemindahan bahan, yang menjadi
dasar untuk perhitungan biaya perpindahan matenal. Peta ini dibuat untuk tata letak

saat int maupun usulan. -

4.2.4 Menghitung Biaya Perpindahan Material (Material Handiing Cost)
Perhitungan biaya perpindahan material ini dibuat untuk melihat seberapa jauh
pengaruh perubahan tata letak yang diusulkan terhadap konsekwensi biaya
perpindahan material yang harus dikeluarkan. Aspek yang diperhitungkan dalam
MHC ini hanya aspek jarak, karena aspek lain seperti alat dan metoda handling antara
sistem handling pada tata letak lama maupun usulan tidak berubah sehingga dapat
diabaikan. Perhitungan MHC ini didasarkan pada manhour cost masing-masing
operator proses yang melakukan material handling yaitu manhour cost Manufacturing,

assembling dan logistik karena tidak ada operator khusus untuk kegiatan material
handling yaitu :
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Man Hours Divisi| Rp 5,221.00
Manufaktur
Man Hours Divisi| Rp 4,283.00
Assembling
Man Hours Divisi| Rp 4,999.00
Logistik

L AStmsi :

ls=0.5M
Material 1 kali / hour
Handling Part )

From To Chart Jarak dan Material Handling Cost Tata Letak saat ini dan
Usulan dapat dilihat pada lampiran G.

4.2.5 Menghitung Ratio Produktivitas Material handling Lama Vs Usulan
Sebagai dasar untuk menganalisa dan mengambil kesimpulan tentang seberapa

besar kontribusi re-layout yang diusulkan terhadap kenaikan produktivitas, maka

dilakukan ekspektasi produktivitas secara teoritis berdasarkan analisa rasio yaitu :

a. Menghitung Material handling Cost (MHC) Ratio

Dengan formula

MHC Tata letak Usulan ~ MHC Sekarang
MHC =

MHC Sekarang

Hasil perhitungan Indeks perubahan MHC dapat dilihat pada tabel berikut :

Tabel 4.5 : Hasil Perhitungan Indeks perubahan MHC Tata Letak Lama Vs Usulan

Unit Prosesiii-5| Mat

Manufakturing 136,072.313 100,889.298 (0.258)
Assembling 123,960.728 96,576.296 (0.221)
Treatment & 272,516.621 90,414.668

Painting {0.668)
Logistik 219,949.751 219,949.751 -

Ass. Box Panel 82,072.988 11,146.508 (0.864)
Busbar 14,214.173 14,449.118 0.017
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. b. Material handling labor (MHL ratio)

Dengan formula

Personil yang bertugas dalam kegiatan M,H
MHL ratio =

Total personil yang dioperasikan dalam pabrik

25+ 40
MHL ratio =

65
=1.00

¢. Menghitung Direct labor handling loss(DLHL ratio)

Dengan formula : _

Waktu Non produktif karena kegiatan M.H
DLHL ratio =

Total waktu Untuk menyelesaikan pekerjaan tersebut

Dalam ini kasus ini, aspek-aspek yang dianggap sebagai waktu non produktif
karena kegiatan M.H yaitu waktu yang digunakan oleh operator untuk mengantarkan
material yang telah selesai diprosesnya, ke proses berikut dengan menggunakan hand
palet untuk produk panel listrik tipe MCC —02.

DLHL ratio ini digunakan untuk mengecek waktu produktif yang hilang pada
saat jam produksi berlangsung, akibat kepiatan material handling.

Hasil perhitungan DLHL ratio tersebut dapat dilihat pada tabel berikut :

Tabel 4.6 : Hasil Perhitungan Direct Labor Handling Loss (DLHL) Ratio

Parameter ' Tata Letak Saat ini Tata Letak Usulan
Waktu Non produktif 1010.99 2,881.00
karena kegiatan M.H
Total waktu Untuk 177,372.00 177,372.00
menyelesatkan
pekerjaan tersebut

DLHL ratio 0.01 0.02
Indek Perubzhan| - 1.85
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d. Menghitung Space utilization eficiency (SUE Ratio)

Berdasarkan data alokasi space pabrik pada tata letak pabrik saat ini dan Tata
Letak Usulan ( lampiran H) selanjutnya dihitung efisiensi penggunaan ruang yang
tersedia dengan formula :

Ruangan yang terpakai untuk kegiatan produktif

SUE ratio =
Ruangan yang tersedia (dapat digunakan)

Hasil perhitungan tersebut dapat dilihat pada tabel berikut :

Tabel 4.7 : Hasil Perhitungan Space wtilization eficiency (SUE) Ratio

SR gl BiETa e talisulan)
otal Luas Lantai Produktif 5,429.41 5509.6
Total Luas lantai tersedia 6,336.00 7259.1
SUE Ratio 0.856913668 0.758992162

Indek Perubahanl -0.114272312
Total kubik ruang produktif] 25,270.58 22626.02
Total kubik ruang tersedia 57,49041 717114
SUE Ratio 0.439561572 0.3152512

Indeks perubahan| -0.282805367

¢. Menghitung AisleSspace Eficiency (ASE) ratio

Berdasarkan data alokasi space pabrik pada tata letak pabrik saat ini dan Tata
Letak Usulan ( lampiran H) selanjutnya dihitung efisiensi penggunaan ruang untuk

gang yang tersedia dengan formula :

ASP yang ada
ASE ratio=

Total Space Tersedia

Hasil perhitungan tersebut dapat dilihat pada tabel berikut :
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Tabel 4.8 : Hasil Perhitungan Aisle Space Eficiency (ASE) Ratio

Parameter Tata Letak Saat ini | Tata Letak Usulan
Total Luas Gang 506.60 1588.9
Total Luas lantai tersedia 6,336.00 7259.1
ASE Ratio 0.143086332 0.218883884

Indek Perubahan 0.529732998

f. Menghitung Aisle space Potensial (ASP Ratio)

dengan formula :

(ASP yang ada)-(ASP teoritis)
ASP ratio=

ASP yang ada

Pada area manufacturing benda kerja terbesar yang pindah antar proses untuk
panel MCC adalah tutup Belakang degan dimensi Potong (586 x 2268 ) cm,
pemindahan dilakukan secara manual dengan alat bantu hand Truck dan pallet.

Untuk area logistik dan warehouse benda kerja terbesar yang pindah antar
proses untuk panel MCC adalah Panel listrik, pemindahan dilakukan secara manual
dengan alat bantu gentry crane dan alat angkut kendaraan Truk (masuk ke area
pabrik)

Tabel 4.9 : Hasil Perhituﬁga.n Aisle Space Potensial (ASP) Ratio

T ataeta leo AR AN R e st e 2.0
Manufacturing [Assembling [Lopistik Warehouse
Lebar Gang yang ada 4 4 4 )
Lebar gang teoritis 3.45 3.45 3.45 3.45
ASP Ratio 0.14 0.14 0.14 0.31
e eteaeris S o Tataiiseta kUsulan 5 %
Manufacturing [Assembling |Logistik |Warehouse
Lebar Gang yang - 5 6 6 6
ada
Lebar gang teoritis 3.45 3.45 3.45 3.45
ASP Ratio 0.31 0.43 0.43
0.43
Indek Perubahan 1.25 2.09 2.09 0.37
Indeks Rata-rata 1.4518
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BAB 5
ANALISA

5.1 ANALISA PERMASALAHAN TATA LETAK
Dari hasil penelitian yang telah dilakukan diketahui bahwa alasan pokok yang

mendasari munculnya pemikiran untuk mengevaluasi kembali tata letak fasilitas
produksi yang ada saat ini adalah :

A. Pertimbangan Rencana Kedepan Perusahaan yaitu :

1. Adanya rencana perubahan rancangan Box Panel dengan model knock down
yang menimbulkan konsekwensi perubahan proses atau operasi yang
diperlukan.

2. Adanya rencana perubahan sistem produksi produk meftal sheet dari job
order ke sistem i)roduksi secara massal

3. Adanya upaya untuk memperbaiki kualitas lingkungan pabrik, dengan
membangun Instalasi Pengolahan Air Limbah (IPAL)

4. Upaya optimalisasi lahan/ area pabrik yang ada

5. Upaya untuk meningkatkan produkfivitas pabrik.

B. Pertimbangan permasalahan yang terjadi saat ini yaitu :

1. Kondisi lingkungan gedung 1 tidak nyaman karena Limbah dan cemaran
Treatment, Painting, Busbar, keadaan terlalu sesak, dan kurang pencahayaan

2. Breakdown seluruh mesin maufacturing saat aktivitas Testing Panel karena
lokasi Assembling Panel berada di area manufakturing ( Gedung 2}

3. Loss produksi saat operator melakukan aktivitas material handling (MH) karena
tidak ada Tenaga khusus MH (MH oleh masing-masing operator proses), jarak
MH Finishing —Treatment yang terlalu jauh

4. Terjadinya delay operasi saat menunggu komponen (proses pengebonan) karena
sistem gudang yang tidak efisien

5. Aktivitas pemindahan terhambat karena menunggu bantuan untuk pemindahan,
pemindahan manual, bekerja di gang, lantai tidak rata, hujan (tidak ada koridor
yang menghubungkan gedung 1 dan 2)
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6. Ketidak teraturan in proses storage pada area treatment dan Painting

7. Gerakan operator /MH pada proses potong tidak efisien karena pengpunaan
fasilitas penyimpanan material yang tidak sesuai (meja)

8. Koordinasi & pengendalian proses Divisi Assembling sulit karena area kerja
Assembling yang tersebar.

9. Pengambilan komponen pada proses fitting komponen , bolak-balik karena tidak
ada area khusus untuk aktivitas fitting komponen, sehingga tidak ada tempat
untuk penyimpanan komponen yang sudah di bon

10. Konsentrasi operator Assembling gedung 2 terganggu karena Penempatan area
Assembling yang tidak sesuai (di area manufacturing) sehingga bising

11. Penggunaan ruang/ luas lantai warehouse yang tidak optimal karena tata letak

yang kurang terencana
12. Back Tracking gedung karena tata letak yang kurang terencana

13. Bahan Cat cepat kering karena penempatan gudang cat yang terlalu dekat
blower.

Dari studi pustaka yang telah dilakukan, diketahui bahwa menurut James Apple,

secara urnum alasan timbulnya masalah tata letak antara lain :

1. Perubahan Rancangan yang menunfut perubahan proses atau operasi yang
diperlukan

Perluasan Departemen (penambahan kapasitas)
Pengurangan Departemen (pengurangan kapasitas)
Penambahan produk baru

Memindahkan satu Departemen

Penambahan Departemen baru

Peremajaan peralatan yang rusak

Perubahan Metode Produksi

= AT B T et

Upaya Penurunan biaya (peningkatan efisienst)

10. Perencanaan Fasilitas Baru

Sehingga Sritomo meresumekan bahwa  ada dua kemungkinan yang

menimbulkan periunya penilaian tata letak yaitu :

1. Evaluasi tata letak yang ada dengan tujuan mencari peluang perbaikan
2. Evaluasi terhadap tata letak alternatif
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Sehingga dapat disimpulkan bahwa alasan — alasan yang teridentifikasi

merupakan hal yang cukup mendasari untuk dilakukannya penataan kembali
perencanaan tata letak fasilitas yang ada.

5.2 ANALISA POTENSI TATA LETAK USULAN DALAM
MENYELESAIKAN MASALAH
5.2.1 Prioritas Masalah

Hasil pengolahan data dengan metode paired comparison yang telah dilakukan
pada bab 4, menunjukkan bahwa untuk hirarki II, seluruh aspek perencanaan fasilitas
yaitu aspek tata letak, sistern material handling dan struktur bangunan mempunyai
tingkat prionitas/ urgensi yang sama untuk segera diatasi, karena dalam mencapai
tujuan perancangan tata letak yang baik, pilihan keputusan pada masing-masing aspek
fasilitas tersebut saling terkait.

Untuk perbandingan pada hiracki III, aspek tata letak fasilitas yang menjadi
prioritas adalah divisi manyfacturing karena berkaitan dengan perubahan disain box
panel, sistem produksi metal sheet, aktivitas finishing —treatment yang terpisah jauh
serta limbah dan cemaran proses treatment & Painting.

Untuk perbandingan pada hirarki IV, elemen masalah yang menjadi prioritas
pada masing masing divisi/ fasilitas produksi adalah :

A. Divisi Manufacturing

» Tata Letak Fasilitas yang harus diubah adalah unit Treatment

Adanya operator khusus untuk kegiatan material handling, penting untuk seluruh

unit proses i

Jarak material handling ke proses selanjutnya yang terjauh Finishing —

Treatment sehingga keputusan penempatan /lokasi kedua unit proses ini periu

diperhatikan.

Permasalahan ketidak-efisienan yang muncul karena alat Handling terutama

terjadi pada proses perakitan box (Manual)

« Frekwensi Handling yang paling tinggi adalah aktivitas Potong Pelat ke CNC/
punch , sehingga ketiga unit proses ini harus didekatkan

* Luas Area yang paling bermasalah adalah area perakitan Box di gedung 1 (terlalu
sempit) _

* Tinggi Awang yang paling bermasalah untuk area aktivitas perakitan Box di

gedung 1 (kurang tinggi)
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Sirkulasi Udara & Penerangan yang paling buruk terjadi di area Treatment &
Painting, yang menyebabkan buruknya lingkungan kualitas udara gedung 1

B. Divisi Assembling

Tata Letak Fasilitas yang harus diubah adalah unit perakitan panel / Testing Panel

di area gedung 2, karena menurunkan produktivitas operator maupun mesin

manufacturing (breakdown) maupun operator Divisi Assembling

Adanya operator khusus MH, penting untuk semua proses untuk menghindari loss

manhour produksi

Jarak material handling tefjauh Wiring meja — Perakitan panel di Gedung 2

= Permasalahan ketidak-efisienan yang muncul karena alat Handling terutama
terjadi pada proses perakitan panel & Packing di gedung 1 (manual)

» Frekwensi Handling yang paling tinggi adalah pada aktivitas fitting komponen
(pengambilan komponen)

» Luas Area yang paling bermasalah adalah proses perakitan panel / Packing
(terlalu sempit)

* Tinggi Awang yang paling bermasalah untuk aktivitas perakitan panel / Packing
pada gedung 1 '

*  Sirkulasi Udara & Penerangan sama buruk untuk semua proses

C. Fasilitas Logistik / Gudang

» Tata Letak Fasilitas yang harus diubah adalah Gudang Cat, yang terlalu dekat
blower sehingga bahan cat cepat kering

= Adanya operator khusus MH, penting untuk semua proses

» Jarak material handling tefjauh  Gudang komponen — manufacturing

= Alat Handling yang bermasalah pada gudang komponen (kurang)

* Frekwensi Handling yang paling tinggi adalah pada gudang komponen

* Luas Area yang paling bermasalah adalah warehouse (tidak produktif)

= Tinggi Awang yang paling bermasalah untuk aktivitas warehouse

= Sirkulasi Udara & Penerangan yang paling buruk ruang Tools shop dan

maintenance
D. Fasilitas Penunjang

= Tata Letak Fasilitas yang penting disesuaikan adalah rencana lokasi IPAL

(disesuaikan dengan lokasi Treatment)
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* Jarak material handling/ transportasi terjauh adalah fools shop dan maintenance

(ke area manufacturing gedung 2)

« Sirkulasi Udara & Penerangan yang paling buruk feols shop dan maintenance

lebih jelasnya bobot dan ranking prioritas masing-masing elemen fasilitas yang
diperbandingkan secara independen, tersebut dapat dilihat pada tabel 5.3 s/d 5.5
berikut :
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5.2.2. ANALISA PERBANDINGAN DISAIN TATA LETAK LAMA DENGAN
USULAN

3.2.2.1 Tipe Tata Letak Dan Pola Aliran Material
Pada tata letak usulan tipe tata letak dan aliran proses ini tidak berubah, hanya untuk

aliran antar divisi pada tata letak usulan cenderung lurus yaitu :
TIPE TATA LETAK :

Dilihat dari susunan mesin- mesin di bagian manufacturing gedung 2, juga dibagian
painting gedung 1 (spray Both), mesin-mesin disusun berdasatkan Process Layout atau
“functional layout”, yaitu proses pengaturan dan penempatan semua fasilitas proses
manufacturing seperti mesin potong, punch, dan peralatan yang memiliki karakteristik kerja
yang sama atau memiliki fungsi yang sama ditempatkan pada satu area. Produk diproses
dengan menggerakkannya dari satu bagian ke bagian yang lain menurut operasi yang harus
dilakukan.

Pilihan tipe /ayout proses ini memungkinkan keluwesan yang besar dalam output,
desain produk dan metode-metode proses fabrikasinya. Sehingga sesuai dengan produk yang
dihasilkan PT. XYZ yang berproduksi berdasarkan pesanan , dimana memiliki banyak tipe
dengan jumlah yang relatif kecil dan memerlukan banyak pengawasan selama satu urutan
operasi.

Hal ini menimbulkan konsekwensi perlunya memperhatikan syarat-syarat sebagai

berikut :

a. Membutuhkan tenaga kerja terampil yang mampu melakukan berbagai macam operasi
pada sebuah mesin.

b. Sering terjadi gerakan bahan diantara satu operasi dengan operasi yang lain.

¢. Membutuhkan ruangan penyimpanan yang luas untuk bahan yang tidak di proses.

d. Memerlukan ruangan yang luas disekitar mesin dan peralatan.

e. Persediaan yang besar dari bahan dalam proses.

f. Memerlukan peralatan penanganan bahan yang serba guna.

g. Memeriukan banyak penjadwalan dan pengawasan yang teliti dari setiap bahan yang
sedang diproses.

h. Sulit untuk mengatur keseimbangan kerja antara operator dan mesin.
i. Material dan produk terlalu berat dan sulit untuk dipindah-pindahkan.
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Selain itu, dengan menggunakan /ayour proses ini, maka proses relokasi operasi
diantara pekerja untuk menyesuaikan diri terhadap perubahan permintaan, lebih mudah.
Sehingga jika misalnya pada suatu lini/ proyek dibutuhkan pekerja dalam jumlah pecahan,
misalnya 2,5 orang, tidak perlu langsung membulatkannya menjadi 2 yang menyebabkan
pekerja kelebihan beban atau menjadi 3 yang menyebabkan kapasitas tenaga berlebihan .

Untuk aktivitas assembling akhir dan Packing (kemasan) produk Panel control, tata
letaknya termasuk Fixed position layout yaitu pengaturan material atan komponen produk
yang dirakit dan dikemas akan tinggal tetap pada lokasi perakitan, sedangkan fasilitas untuk
assembling dan packing, seperti peralatan, perkakas, mesin testing, manusia, pallet dan
kemasan, Hasil fitting kompoﬁen, wiring meja, busbar  serta komponen-komponen kecil
lainnya akan bergerak atau berpindah menuju lokasi komponen produk utama yaitu box
panel. Qleh sebab itu, saat ini untuk memperkecil jarak maka lokasi proses fitting komponen

untuk suatu proyek, selalu dilakukan disebelah/berdekatan dengan lokasi perakitan panel
secara keseluruhan.

POLA ALIRAN PROSES :

Seperti dapat dilihat pada gambar 5.1, pola aliran dari tata letak mesin pada proses
manufakturing Box Panel/ Metal Sheet berbentuk Ular atau Zig-Zag. Pola aliran ini, sudah

cukup sesuai mengingat aliran proses produksi lebih panjang dibandingkan dengan luasan

area manufacturing yag tersedia. luas area PT. XYZ yang sempit.

b

Gambar 5.] : Pola aliran proses manufakturing Box Panel/ Metal Sheet

88.

Yenny Widianty, Analisa Rencana Perubahan ....FTUI, 2001



Pada Tata letak usulan , disain dari tipe tata letak dan aliran proses tetap yaifu tipe tata
letak proses, tata letak tetap untuk proses assembling.serta dan aliran zigzag untuk proses
manufacturing dan aliran lurus untuk proses antar divisi yaitu dari manufakturing menuju ke
warchouse.

Pilihan tipe /ayout proses ini memungkinkan keluwesan yang besar dalam output,
desain produk dan metode-metode proses fabrikasinya. Sehingga sesuai dengan produk yang
dihasilkan PT. XYZ yang berproduksi berdasarkan pesanan , dimana memiliki banyak tipe

dengan jumlah yang relatif kecil dan memerlukan banyak pengawasan selama satu urutan
operasi

5.2.2.2. Perubahan Tata Letak yang Diusulkan

Dari disain tata letak pada lampiran E diketahui bahwa perubahan tata letak yang
diusulkan adalah :

1. Penambahan bangunan baru yang merupakan perluasan area gedung 2, dengan
memanfaatkan area kosong antara gedung 1 dan 2 yang digunakan untuk area
manufacturing box panel dan metal sheet , yaitu proses treatment, painting, oven, dan
perakitan box/ produk metal sheet, yang sebelumnya berada di gedung 1.

2. Penambahan bangunan baru pada area segi tiga di sebelah gedung 2 (lihat lay out lama
pada lampiran C), yang digunakan untuk fasilitas penunjang manufacturing yaitu gudang
cat, gudang acryilic, Teols shop, kompressor dan kantor manufacturing yang sebelumnya
berada di gedung 1.

3. Perubahan fasilitas meja pada in proses storage pada proses potong pelat menjadi rak,
dengan posisi penempatan pelat berdiri.

4. Pemindahan ruang pemotongan besi profil ke dalam gedung 2, yang sebelumnya
dilakukan di luar gedung.

5. Pemindahan ruang maintenance dari gedung 1 ke gedung 2.

6. Pemindahan  proses assembling gedung 2 ke gedung 1 (bergabung) dengan

memperluasan area assembling panel & fitting komponen ke area bekas treatment &

painting..
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7. Pemindahan proses wiring meja yang merupakan bagian dari divisi assembling ke area
lantai I gedung 1 {(sebelumnya di lantai 2).
8. Pengoptimalan pemanfaatan ruang warehouse, untuk menempatkan produk panel kontrol

yang sudah selesai, tetapi tidak langsung dikirim dan produk non panel ( produk metal
sheet).

9. Pemindahan ruang packing ke area dekat warehouse.

Dibandingkan dengan disain tata letak sekarang (lihat lampiran C) aspek yang berubah
dari disain usulan ini adalah aspek jarak , lokasi dan alokasi luas lantai . Schingga dampak
terbesar tejadi pada efisiensi material handling cost dan efisiensi penggunaan space.

53 ANALISA ESTIMASI POTENSI TATA LETAK USULAN DALAM

MENINGKATKAN PRODUKTIVITAS

Secara garis besar, tujuan utama dari tata letak pabrik adalah mengatur area kerja dan
segala fasilitas produksi yang paling ekonomis sedemikian sehingga operasi produksi
begjalan lancar, efektif, efisien aman dan nyaman sechingga akan dapat meningkatkan
kepuasan dan performansi kerja dari operator

Memjuk kepada pengertian produktivitas sebagai fungsi dari upaya-upaya untuk
meningkatkan efektifitas dan efisiensi, maka segala upaya yang mengarah kepada perbaikan

efektifitas dan/atau efisiensi, memberikan tendensi pada kenaikan produktivitas

5.3.1 Analisa Produktivitas Material Handling

Dari hasil perhitungan material handling cost tata letak sekarang maupun usulan pada
lampiran G dan hasil perhitungan indeks perubahan MHC pada bab IV tabel 4.5, dapat dilihat
bahwa perubahan jarak antar fasilitas, berhasil menurunkan material handling cost pada
bagian manufacturing sebesar 25,9 %, assembling 22.1 %, dan Treatment & Painting sebesar
66.8 %.

Peningkatan produktivitas pada aktivitas logistik tidak terjadi, karena pada disain
usulan tidak ada perubahan lokasi. Demikian juga ruang busbar tetap berada pada area
sekarang, akan tetapi dilakukan pengaturan tata letak setempat sehingga tidak terlalu sesak,
yang menyebabkan peningkatan jarak dan material handling cost sebesar 1,7 %.
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Dari hasil perhitunpan yang telah dilakukan pada bab IV juga dapat dilihat bahwa
perubahan jarak antar fasilitas telah berhasil mereduksi waktu non produktif karena aktivitas
material handling sebesar 31 % (lihat tabel 4.6).

Pengaturan kembali tata letak pada disain usulan telah merubah optimalisasi fungsi dari
warehouse, area kosong antar gedung 1 dan 2 serta pada area segitiga yang saat ini tidak
digunakan, menjadi lebih bermanfaat dan efektif secara kualitatif (perforrmance pabrik dan
lingkungan kerja lebih baik), akan tetapi mengakibatkan Space wutilization eficiency (SUE)
Ratio menurun sebesar 28.28 % seperti yang ditunjukkan pada bab [V, tabel 4.7.

Demikian juga dengan Aisle Space Eficiency (ASE) Ratio menurun sebesar 52.9 %
(tabel 4.8), dan Aisle Space Potensial (ASP) Ratio (tabel 4.9), jﬁga rata-rata menurun
sebesar 145 %.

Hasil estimasi secara kuantitatif potensi disain tata letak yang diusulkan terhadap
kenaikan produktivitas material handling dapat dilihat pada tabel 5.5 dan 5.6 berikut :

Tabel 5.5 Indeks Perubahan Jarak Dan Material Handling Cost (MHC) Tata Letak

Sekarang Vs Usulan
erubahia

n.~,’::._.,->,-—rm D = LYLEIAS
Manufakturing |173.65 125.24 (0.259)
Assembling 192.89 150.28 (0.221)
Treatment & 347.84 115.33 {0.668)
Painting
Logistik 293.19 293.19 -
Ass. Box Panel (127.74 17.34 (0.864)
Busbar 18.11 18.42 0.017
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Tabel 5.6 Indek Perubahan Produktivitas Material Handling Tata Letak Sekarang
Vs Usulan

Kriteria Tata Letak |Indek Perubahan
Pembanding Sekar | Usulan
ang
1. Direct Labor | 0.024 | 0.016 (0.31)
Handling Loss
(DLHL) ratio
2. Space 0.439 | 0315 (0.283)
utilization
eficiency
(SUE) ratio .
3. Aisle Space 0.143 [ 0.219 0.529
Eficiency 1
(ASE) ratio
Aisle Space | 0.180 0.40 1.1938
Potensial (ASP) 6
ratio

Penurunan efisiensi penggunaan space ini, tidak akan merugikan produktivitas
perusahaan secara total apabila rencana untuk memproduksi produk metal sheet secara
massal direalisasikan.

3.3.2 Analisa Kualitatif Berdasarkan Pendekatan Teoritis

Seperti telah disampaikan diatas, walaupun pengaturan kembali tata letak pada disain
usulan diperkirakan akan menurunkan efisiensi penggunaan space, tetapi secara kualitatif
usulan tersebut mempunyai potensi dalam meningkatkan perforrmansi fisik dan lingkungan
kerja pabrik menjadi lebih baik. Karena faktor ini bisa mendatangkan manfaat terhadap
peningkatan produktivitas kerja operator, khususnya pada divisi assembling yaitu pada proses
wiring meja dan fitting komponen yang membutuhkan konsentrasi dan ketelitian kerja yang
cukup besar.

Berdasarkan aspek perubahan jarak dan tata letak fasilitas yang diusulkan, secara tidak
langsung berdasarkan pendekatan teoritis, usulan perubahan tata letak fasilitas pabrik
tersebut akan dapat memberikan manfaat-manfaat dalam perbaikan sistem produksi, yaitu :
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a) Meningkatkan Jumliah Produksi

¢ Dengan dipindahkannya area assembling dari area manufacturing di gedung 2, maka
masalah terjadinya breakdown saat dilakukan testing panel dapat diatasi. Sehingga
secara teoritis hal inl memberikan peluang untuk dapat meningkatkan jumlah produksi
¢ Dengan jarak antar fasilitas yang lebih pendek, maka manhours operator untuk
melakukan aktivitas non productive lebih kecil, sehingga dapat dimanfaatkan untuk
melakukan kegiatan proses yang juga memberikan peluang untuk dapat meningkatkan
jumlah produksi/ mencapai target produksi.
h. Mengurangi Resiko Bagi Kesehatan dan Keselamatan Xerja dari Operator
Salah satu permasalahan yang terjadi adalah buruknya lingkungan kerja yang diakibatkan
oleh limbah berupa udara yang lembab, debu dan bau yang dihasilkan proses treatment &
painting pada area pgedung 1 yang juga diatasnya merupakan area kantor.
Dipindahkannya area treatment & painting ke gedung 2 yang diperluas, dapat
mengurangi Resiko Bagi Kesehatan dan Keselamatan dari pekerja
b) Memperbaiki Moral dan Kepuasan Kerja
Pada dasarnya, orang menginginkan untuk bekerja dalam swatu pabrik yang segala
sesuatunya diatur secara tertib, rapi dan baik. Penerangan yang cukup, sirkulasi udara
yang enak dan lain-lain akan menciptakan suasana lingkungan kerja yang menyenangkan
sehingga moral dan kepuasan kerja akan dapat lebih ditingkatkan. Perubahan tata letak
treatment & painting dapat membuat lingkungan kerja di gedung 1 lebih baik sehingga
diharapkan moral dan kepuasan kerja akan dapat lebih ditingkatkan. Hasil positif dari

kondisi ini tentu saja berupa performansi kerja yang lebih baik dan menjurus ke arah

peningkatan produktivitas kerja.

¢) Mempermudah Aktivitas Supervisi
Tata letak pabrik yang terencana baik akan dapat mempermudah aktivitas supervisi.
Dengan meletakan kantor di dekat area produksi, maka supervisor akan dapat dengan

mudah mengamati segala aktivitas yang sedang berlangsung di area kerja yang menjadi

“tanggung jawabnya
d) Mengurangi Kemacetan dan Kesimpang-siuran

Lay-out usulan memberikan luasan yang cukup untuk seluruh operasi yang diperfukan
sehingga kesimpang-siuran yang akan membawa kearah kemacetan dapat direduksi.
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E) Mengurangi Faktor yang dapat Merugikan dan Mempengaruhi Kualitas dari
Bahan Baku ataupun Produk Jadi
Perubahan tata letak treatment dari gedung 1 ke gedung baru, serta pemindahan area
assembling di gedung 2 ke gedung 1, berpotensi untuk mereduksi kerusakan komponen
panel listrik yang disebabkan Getaran-getaran, debu, panas dan lain-lain dapat secara
rmudah merusak kualitas material ataupun produk yang dihasilkan.

54 ANALISA KONSEKWENSI BIAYA PERUBAHAN TATA LETAK.

Sesuai disain perubahan tata letak yang diusulkan maka item biaya investasi yang harus

dikeluarkan perusahaan untuk mengimplementasikan perubahan tata letak tersebut adalah :

I. Biaya penambahan bangunan pada area antara gedung 1 dan 2, serta area segi tiga

2. Biaya meninggikan atap area gedung 1

3. Biaya meninggikan lantai gedung 1 sehingga tidak tergenang air saat banjir

4. Biaya pemindahan treatment, painfing, oven, crane dan fasilitas lainnya yang
dipindahkan. ‘

Biaya yang dikeluarkan tersebut akan memberikan peningkatan terhadap produktivitas
pabrik, jika kenaikan produktivitas secara teknis tersebut dimanfaatkan secara optimal
dengan peningkatan produksi dan melalui meningkatnya permintaan.

Implementasi dari disain usulan tersebut akan layak jika manfaat yang diberikan lebih

besar dari konsekwensi cost yang dikeluarkan {Benefit Cost Ratio > 1)
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BAB 6

KESIMPULAN

6.1 PRIORITAS PERMASALAHAN TATA LETAK
Dari hasil pengolahan data dan analisa yang telah dilakukan dengan metode

paired comparison dapat disimpulkan bahwa masalah perencanaan fasilitas yang

menjadi prioritas pada masing-masing hirarki adalah :

Tata letak

Operator seluruh proses

Jarak material handling Finishing- Treatment

Alat Handling Rakit Box

Frekwensi Handling Potong Pelat

Luas Area Rakit Box Panel

Tinggi Awang Rakit Box Panel

Sirkulasi Udara & Penerangan | Treatment & Painting
Assembling Tata letak Testing Panel

Operator seluruh proses

Jarak material handling Wiring meja —Assembling Panel

Alat Handling Packing

Frekwensi Handling Fitting komponen

Luas Area Rakit panel/packing

Tinggi Awang Rakit panel/packing

Sirkulasi Udara & Penerangan | seluruh proses kecuali packing
Logistik/ Gudang | Tata letak Gudang cat

Operator Gudang komponen

Jarak material handling Gudang komponen

Alat Handling Gudang komponen

Frekwensi Handling (Gudang komponen

Luas Area warchouse

Tinggi Awang warehouse

Sirkulasi Udara & Penerangan | Gudang komponen
Penunjang Tata letak IPAL

Jarak material handling Tools Shop & Maintenance

Luas Area

Sirkulasi Udara & Penerangan

Tools Shop & Maintenance
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6.2 ESTIMASI POTENSI DAN PENGARUH TATA LETAK USULAN
DALAM MENINGKATKAN PRODUKTIVITAS

Dengan menyenaraikan permasalahan yang teridentifikasi dengan usulan

perubahan tata letak dapat disimpulkan usulan tersebut mempunyai potensi dalam
menyelesaikan masalah sbb :

Tabel 6.2 Potensi Perubahan Tata Letak yang diusulkan Dalam Menyelesaikan

Permasalahan
Kondlsl lmgkungan gedung melall.u pemmdahan sumber pencema:an
1 yang tidak nyaman yaitu unit Treatment dan painting
2. Breakdown seluruh mesin melalui pemindahan aktivitas assembling &
maufacturing saat aktivitas | testing panel di gedung 2 ke gedung 1
Testing Panel
3. Optimalisasi 1ahan/ area melalui peningkatan efektivitas penggunaan
lahan yang mereduksi kesesakkan area kerja
khususnya gedung 1
4. Rencana perubahan desain diatasi, dengan fetap mempertahankan tipe
dan sistem produksi Layout proses, yang secara teoritis
memungkinkan keluwesan yang besar dalam
oufput, desain produk dan metode-metode
proses fabrikasinya. Luas area manufacturing
yang dialokasikan juga memungkinkan untuk
' penambahan kapasitas
5. Loss produksi saat operator | direduksi dengan mendekatkan proses yang
melakukan aktivitas mempunyai jarak handling terjauh yaitu :
material handling {MH), Finishing —Treatment, wiring meja
delay —sperakitan panel, maintenance & tools shop
6. Upaya peningkatan melalui peningkatan produktivitas material
produktivitas handling , dan efektivitas pemanfaatan space
' dan mendekatkan aktivitas berkaitan yang
jauh
7. Koordinasi & pengendalian | dengan mengelompokkan lokasi fasilitas
yang sulit berdasarkan divisi (unit profit)

Dari pengolahan data dan analisa yang telah dilakukan dapat disimpulkan
bahwa disain usulan berpotensi meningkatkan produktivitas melalui peningkatan
efisiensi material handling, serta peningkatan performansi fisik dan kualitas
lingkungan pabrik Yaitu :
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* Menurunkan material handling cost (MHC) manufacturing sebesar 26 %,
MHC assembling sebesar 22.1 %, dan Treatment & Painting sebesar 66.8 %
kecuali pada bagian Busbar. Dimana pada bagian ini terjadi kenaikan biaya
MHC sebesar 1.7 %.

* Mereduksi Direct Labor Handling Loss sebesar 31 %.

= Memberikan peluang yang lebih besar untuk meningkatkan kapasitas produksi
melalui alokasi space untuk divisi Assembling dan divisi manufacturing yang

memungkinkan penambahan mesin

Akan tetapi upaya mereduksi kesesakkan, meningkatkan kelancaran dan
alowance untuk mengantisipasi kemungkinan terjadinya kenaikan kapasitas produksi
telah menurunkan menurunkan Space utilization eficiency (SUE) ratio sebesar 28.28

%, Aisle Space Eficiency (ASE)} ratio sebesar 52.9 % dan Aisle Space Potensial
(ASP) ratio sebesar 145 %.

6.3 KONSEKWENSI IMPLEMENTASI USULAN PERUBAHAN
TATALETAK

Disain usulan berpotensi menyelesaikan permasalahan tata letak melalui pilthan
tipe layout berdasarkan proses yang secara teoritis memungkinkan keluwesan yang
besar dalam output, desain produk dan metode-metode proses fabrikasinya. serta
alokasi area manufacturing yang memungkinkan untuk penambahan kapasitas,
mereduksi kesimpang siuran dan Loss manhour produksi dengan merelokasi sumber
masalah dan memperpendek jarak material handling.

Jika dilmplementasikan, disain re-/ayout menimbulkan konsekwensi 4 item
biaya investasi yang harus dikeluarkan yaitu biaya penambahan bangunan baru, biaya
meninggikan atap gedung 1, biaya meninggikan lantai gedung 1 dan biaya
pemindahan fasilitas. Sehingga disain usulan akan meningkatkan produktivitas total
bila biaya investasi yang dikeluarkan (input) proporsional drmgan kenaikan manfaat
{output) yang dihasilkan
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LAVPIRAN A

STRUKTUR ORGANISASI PT. XYZ
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Keterangan singkatan Gambar 4.7 ;

DMP
DEP
Dir. Operasi

DMK & SDM

DPUP
MQA
ME
MDM
SSE1
SSE1I
AMDA
AML
SPHB
SAP
KPMT
SS
KBEE
KBEA
KBEM
KBED
Sr.E
KBM
KBKMMT

SE MFG
SEL SEII
KBRKP
KBA
KBKMA
KBLM

KBSDM & F

KBOK
SEK PER
KBAKT
KBIA
KTI

: Direktur Muda Pemasaran

: Direktur Enjiniring & Pengembangan

: Direktur Operasi

: Direktur Muda Keuangan & Sumber Daya Manusia
: Direktur Pengembangan Usaha & Pengewasan
: Manajer Quality Assurance

: Manajer Enjinering

: Manajer Divisi Manufacturing

: Senior Sales Eujinir I

: Senior Sales Enjimir 11

: Asisten Manajer Divisi Assembling

: Asisten Manajer Logistik

: Staf Penghubung

: Staf Analisa Pasar

: Koordinator Pengendalian Mutu Terpacu

: Staf Sourcing

: Kepala Bagian Enjiniring Estimasi

: Kepala Bagian Enjiniting Assembling

: Kepala Bagian Enjiniring Manufacturing

: Kepala Bagian Enjiniring Development

: Senior Enjinir

: Kepala bagian Manufacturing

: Kepala bagian Kendali Mutu Manufacturing Maintenance &

Tools

: Sates Enyinir Manufacturing

: Sales Enjinir I, Sales Enjinir 11

: Kepala Bagian Perencanaan & Pengendalian Produksi
: Kepala Bagian Assembling

: Kepala Bagian Kendali Mutu Assembling

: Kepala Bagian Logistik Material

: Kepala Bagian Sumber Daya Manusia & Fasilitas
: Kepala Bagian Operasional Keuangan

: Sekretaris Perusahaan

: Kepala Bagian Akuntansi

: Kepala Bagian Internal Audit

: Koordinator Teknologi Informasi

101

Yenny Widianty, Analisa Rencana Perubahan ....FTUI, 2001



MULTI PROCESS PRODUCT CHART (MPPC)
PANEL LISTRIK TIPE MCC-02
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DISAIN TATA LETAK PABRIK PT. XYZ SAAT INI
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PERBANDINGAN TINGKAT KEPENTINGAN
TIAP ELEMEN MASALAH TATA LETAK
FASILITAS PRODUKSI DENGAN METODE
PAIRED COMPARISONS
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PERBANDINGAN TINGKAT KEPENTINGAN ANTAR ELEMEN
MASALAH TATA LETAK FASILITAS FPRODUKSI

SUMBER MASALAH YANG DIANGGAP PENTING MENURUT PREFERENS]I
MANAJEMEN)

Sistem penilaian :

“P *“ Jika elemen pada baris lebih penting dari pada elemen pada kolon,

(nilai baris 1, kolom 0)

= “ Jika elemen pada baris sama penting dengan elemen pada kolom

(nilai baris 0.5, nilai kolom 0,5)
“0” Jika elemen pada kolom lebih penting dari pada elemen pada baris

(nilai baris 0, nilai kolom 1)

Persyaratan Penilaian : logis dan konsisten
Contoh : Jika elemen 1 lebih penting dibandingkan elemen 2 dan elemen 2 lebih
penting dari elemen 3 ; maka secara logis elemen I akan lebih penting dan elemen 3

Hal tersebut dilakukan secara konsisten untuk seluruh elemen yang diperbandingkan
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B. DIVISI ASSEMBLING

1. Tata Letak Fasilitas

Ranking

Paired Comparisons Jumlah | Bobot
Elemen Masalah . . L.
2 Preferensi Prioritas
1. Fitting Komponen st 1 1 0 1 4 0,2667 2
2. Wiring Meja ol 0 0 0 1 0,0667| 5
3. Busbar 0 18 : [i] 1 3 0,2 3
4. Testing Panel 1 1 1 1 5 0,3333 14
5. Packing 0 1 E 2 0,1333 4
Cons/istancy Ratlo ; 0.000 Total I 15 1
2. Sistem Material Handling
a. Operator
Elemen Masalah Paired Comparisons Jumlah ' Bobot Ra,ﬂ(ing
Preferensi Prioritas
1. Fitting Komponen 4 05 0.5 0,5 05 3 0,2 sama
2. Wiring Meja 054 056 0,5 0,5 3 0,2 | penting
3. Busbar 05 035 : 0,5 05 3 0,2
4, Testing Panel 05f 05 05K : 0,5 3 0.2
5. Packing 05 05 05 05 3 0,2
Consfstancy Ratio:  0.000 - [Total 15 1
b. Jarak Handling ke proses berikut
Elemen Masalah Pairad Comparisons Jumlials { Babot|Ranking
] ' Preferensi Prioritas
1. Filting Komponen 1 0,0667 4
2_Wiring Meja 115 5 0,3333 1
3. Busbar 1 4 0,2667 2
4. Testing Panel 1 3 02 3
5. Packing 1 2 0,1333 5
Consistancy Ratlo : 0.000 Total I 15 1
c. Alat Handling ke proses berikutnya
Elemen Masalah Paired Comparisons Jumiah | Bobot|Ranking
2 B 225 7 Preferens! Prioritas
1. Fitting Komponen : 0 ] o 0 1 0,0667 4
2. Wiring Meja Tag] 05 0 25 [0.1667] 3
3. Busbar 0553 0 0 25 0,1667 3
4. Testing Panel 1 S 0 4 0,2667 2
5. Packing 1 1 e 5 0,3333 1
Consistancy Ratio 0.000 Tofal 15 1
d. Frekwensi Handling
Efemen Masalah Paired Comparisons Jumiah [ Babot{Ranking
AT e s Preferens! Prioritas
1. Fitling Komponen [t 1 1 1 1 5 0,3333 1
2, Wiring Meja O 0 1 1 3 02 1~ 3
3. Busbar 0 1 : 1 1 4 0,2667 2
4. Testing Panel 0 0 Ofiiit 0 1 0,0667 5
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[5. Packing [ o] o] o 2 101333] 4
Conslstancy Rallo : 0.000 15 ' 1
3. Struktur Bangunan
a,. Luas Aren
Elemen Masalah Bobot |Ranking
Prioritas
1. Fitting Komponen 0,2667 2
2. Wiring Meja 0,0667 S
3. Busbar 02333 3
4_Testing Panel 0,1333 4
5. Packing e 0,3 1
Consistancy Ratlo : 0.000 Total 15 1
b. Tinggl Awang
Elemen Masalah Paired Comparisons Jumiah { Bobot{Ranking
: Preferensi Prioritas
1. Fitting Komponen w05 fs] 0 0 15 0.1 4
2. Wiring Meja 0.5 F 9 0 0 15 0.1 4
J..Busbar 1 1 0 0 3 0.2 3
4. Testing Panel A o| 4 0,2667 2
5. Packing i 1 1) 1 ; 5 0,3333 1
Consistancy Ratio : 0.000 Total 15 1
¢. Pencahayann & Slrkulasi udara
Elemen Masalah Paired Comparisons Jumiah { Bobot |Ranking
; : Preferensi Prioritas
1. Fitting Komponen PEEGEL 05 05 0,5 1 3.5 00,2333 1
2. Wiring Meja (B IEE 1| 35 [02333] 1
3. Busbar 05 a5 %" 05 1 35 0,2333 1
4. Testing Panel 05| o5 o5FEE 1] 35 102333 1
5. Packing 0 0 0 0] ey 1 0,0667 2
Consistancy Ralio ; 0.000 Total I 15 1
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C. LOGISTIK/ GUDANG

1. Tata Letak Fasilitas

Paired Comparisons Jumlah Bobot | Ranking
Elemen Masalah .
Preferensi Prioritas
1. Gudang material ./ komponen : 0 1 1 1 4 0,266667 2
2. Gudang cat 1y 1 1 1 5 0,333333 1
3. Gudang wire 9] 0 : 0 0 1 0,066667 4
4. Gudang besi profil 0 Q 1 j 1 3 0,2 3
5. Warehouse 0 0 1] 0 2 0,133333 5
Consistancy Ratfo : 0.000 Total 15 1
2. Sistem Material Handling
a. Operator
Elemen Masalah Paired Comparisons Jumlah Bobot Ran.kir'lg
Preferensl Pricritas
1. Gudang material ./ komponen 1 05 05 05 05 3 0,2y sama
2. Gudang cat 05 1 05| 05] 05 3 0,2] penting
3. Gudang wire 05f 05 05 05 3 0,2
4. Gudang besi profil 05 05 05 Al 05 3 0,2
5. Warehouse 05 05] 05 05 3 0,2
Consistancy Ratio : 0.000 Total 15 1
b. Jarak Handling ke proses berikut
Elemen Masalah Paired Comparisons Jumlah Baobot |[Ranking
? Preferensi Prioritas
1. Gudang material J komponen 1 1 1 1 5} 0,333333 1
2. Gudang cat Of ] 0 0 2] 0,133333 4
3. Gudang wire 0 of © 1| 0,066667 5
4. Gudang besi profil 0 1 1 4] 0,266667 2
5. Warehouse 0 1 O : 3 0,2 3
Consistancy Ratio : 0.000 Tota 15 1
¢. Alat Handling ke proses berikutnya
Elemen Masalah Paired Comparisons V' Jumiah Bobot |Ranking
” Preferensi Prioritas
1. Gudang material / komponen %! 45 03 1
2. Gudang cat 0 2| 0,133333 4
3. Gudang wire 0 1] 0,066667 5
4, Gudang besi profil 1] 3,51 0,233333 3
5. Warehouse 05 4| 0,266667 2
Consistancy Ratio : 0.000 15 1
d. Frekwensi Handling
Elemen Masalah Paired Comparisons Jumliah Bobot [Ranking
' s Preferensl Prioritas
1. Gudang material ./ kompanen 3 1 1 1 1 " 5]0,333333 1
2. Gudang cat ijEEs 0 0 1 2] 0,133333 4
3. Gudang wire o 1EE# ol 1 3 0,2 3
4. Gudang besi profil 0 1 1laiad 1 4] 0,266667 2
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I5. Warehouse [ of o 0 : 1] 0,066667 5
Consistancy Ratia : 0.000 |Total 15 1
3. Struktur Bangunan
a. Luas Araa
Elemen Masalah Paired Comparisons Jumlah Bobot |Ranking
; 7 Preferensi Prioritas
1. Gudang material ./ komponen L 1 0 4} 0,266667 2
2. Gudang cat 051 05 0 2] 0,133333 3
3. Gudang wire 2l 0,8 0 2| 0,133333 3
4. Gudang besi profil 0,5 { O 2| 0,133332 3
5. Warehouse 1 1 : 5] 0,333333 1
Consisfancy Ratio : 0.000 Total 15 1
b. Tingal Awang -
Elemen Masalah Paired Comparisons Jumtah Bobot |Ranking
; ' Preferensl Prioritas
1. Gudang material ./ komponen % 1 1 1 D 41 0 266667 2
2. Gudang cat 0§ 05| 05 0 2} 0,133333 3
3. Gudang wire 0 05 0,5 0 2| 0,133333 3
4. Gudang besi profil o] 05] 05 : 0 210,133333 3
5. Warehouse 1 1 1) 1 E 5| 0,333333 1
Conslistancy Ratio : 0.000 Total 15 1
c. Pencahaysen & Sirkulasi udara
Elemen Masalah Paired Comparisons Jumlah Bobot |Ranking
7 7 Praferensi Prioritas
1. Gudang material f komponen g 1 1 1 1 5] 0,333333 1
2. Gudang cat o] Ef il 058l 05 0 21 0,133333 3
3. Gudang wire 0| G558 05 Q 2| 0,133333 3
4. Gudang besi profil o] 05 05 : 0 2| 0,133333 3
5. Warehouse 0 1 1 i 4 4] 0,266667 2
Consis{ancy Ratio : 0.000 {Total 15 1
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D. PENUNJANG

1. Tata Letak Fasilitas

Paired Comparisons Jumlah | Bobot [Ranking
Elemen Masalah . ..
/i Preferensi Prioritas
1. Toos Shop ESTan ] 0,5 0 1 25 0,25 2
2. Maintenance 05|t 0 1 25 0,25 2
3. IPAL 1 1 =] 1 4 0,4 1
4. Kantor Produksi 0 0 0 el 1 0,1 3
Consistancy Ratlo : 0.0co 10 1
2. Struktur Bangunan
a. Jarsk Dangnan Aktivitas yang borhubungan
Elemen Masalah Paired Comparisons Jumlah | Bobot |Ranking
Preferensi Prioritas
1. Toos Shop o 1 1 3.5 0,4 1
2. Maintenance ] 1 35 0,1 1
3. 1PAL } 1 2 03 2
4. Kantor Produksi 0 0 f] & = 1 0,2 3
Consistancy Ratio ; 0.000 10 1
c. Luas Area
Elemen Masalah Paired Comparisons Jumlah | Bobot |Ranking
{ Preferensi Prioritas
1. Toos Shop 25 0,25 2
2. Maintenance 25 3,25 2
3. IPAL 4 04 1
4. Kantor Produksi 1 01 3
Consistancy Ratio ; 0.000 10 1
c. Pencahayaan & Sirkulasi udarn
Elemen Masalah Paired Comparisons Jumlah | Bobot [Ranking
i a7 Preferansi Prioritas
1. Toos Shop ; Al 05 1 1 35 0,35 1
2. Mainlenance 1 35 0,35 1
3. IPAL 0 1 0,10 3
4. Kantar Produksi 0 0 e ey 2 0,20 2
Consistancy Ralio ; 0.000 10 1
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{. Penilaian antar elaman Hirarki [l :Masalah Parancanaan Fasllitas Produksl

Elemon Masalah FPalred Comparisons Jumieh | EBobat Ranking
Z Preferons| Prloritas
1. Tata Letak S 6,5 0,5| 2 0,33 sama
2. Material Handling 0,5 iy 0,5 2 0,33 penting
3. Struklur Bangunan 0,5 0.5 BEL ] 0,33
Consislancy Rafio - 0.000 & | 1 |
Il, Panileian antar olomen Hirarki lll :
1. Tatn Letak Fesliitas
Elomon Masalah Palred Comparisons Jumish Bobot Ranking
Prelaranis! Prloritas
1. Manufacturing 3 2 1 1 1 4 0,4 1
2. Assambling o > 1 1 3 0,3 2
3. Logistk 1] 0 ] 1 2 0,2 3
4, Panunjang 0 0 o} E 1 0,1 4
Conslstancy Ratlo : 0.000 i 1
2. Sislom Materlal Handling
Elomen Masalah d Comparisons Jumlah Bobot Ranking
Preferensl, Prloritas
1. Operater ] Q 1 1 3 0,3 2
2. Jarek 11E 1 1 4 04 1
3. Alal Handling 0 0 ] 0.5 1,5 0,15 3
4. Frakwensi 0 0 05 iy 15 0,15 3
Consistancy Rallo:  0.00D I T 1
3, Struktur Bangun‘un
Elomen Mos Tl — Paired Gomparisons Jumiah | Bobot | Ranking
; Prefarans] Priorites
1. Luas Area a5 0.5 2 0,3333335} sama
2. Tinggi atap & Langit-la 0.5y 0.5 2 0,3333333| penting
3. Sirkulasi udara & Pene 04,5 0.5} T 2 0,3333333
Consistaney Rallo = 0.000 6 LI |
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From To Chart Jarak dan Material Handling Cost
Tata Letak saat ini dan Usulan
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RESUME MATERIAL HANDLING COST PT. XYZ.
DENGAN PENYESUAIAN & KELONGGARAN

FAKTOR PENYESUAIAN
Faktor penyesuaian yang digunakan dalam menghitung waktu Material Hendling
adalah Penyesuaian Cara Shumard.
Operator diasumsikan memindahkan material secara wajar (p=60) & dibandingkan
dengan operator yang diharapkan bekerja secara baik {(p=70)
Jadi Penyesuaian yang didapatkan, p = 70/60

p= 1,167

FAKTOR KELONGGARAN
Faktor kelonggaran yang digunakan adalah kelonggaran berdasarkan fektor-faktor
yang berpengaruh.

Berikut ini adalah nilai kelonggaran untuk faktor-faktor yang berpengaruh pada saat
operator memindahkan material

Faktor Kriteria 1 Kelonggaran (%) Keterangan
Tenaga yang dikeluarkan sedang 15.5
Gerakan Kerja agak terbatas 25
Keadaan Atmosfer cukup 25 khusus utk painfing : 5
TOTAL KELONGGARAN 20,5 |

T Kelonggaran khusus untuk Divisi Painting = 0,23

Yenny Widianty, Analisa Rencana Perubahan ....FTUI, 2001
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Alokasi Space Pabrik Tata Letak saat ini dan Usulan
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LAMPIRAN EH
RESUME ALOKAS] PABRIK SEKARANG

LuasPabrik 10203,9196
Luas Bang
T o ey e

X =y e SEEE NI O T T S (7 T ONE
ALk

i e e Tale e manlC LK) Lo B e e e SOy o T S B T
Luas Lantai Tersedia

4752 meter persegi
Tinggi Awang max 12 & 6 meter
Kubik Ruangan Tersedia . 34450,41 meter kubik
Luas Lantai Produktif 4358,795 meter persegi
Kubik Produktif 17317,42 meter kubik

Gang antar area/ruang

R e

il

i )

1512 meter persegi

Luas Lantai Tersedia

Tinggi Awang 15 meter

IKubik Ruangan Tersedia 22680 meter kubik
ILantai Produktif 998,61 meter persegi
Kubik Produktif 7773,155 meter kubik
Gang antar area/ruang 513,39 meter persegi
P ' onBeskprofil SR R i
Luas Lantai Tersedia 72 meter perseqgi
Tinggi Awang 5 meter

Kubik Ruangan Tersedia 360 meter kubik
Luas Lantai Produktif 72 meter persegi
Kubik Produktif

180 meter kubik
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ALOKASE RUANG LOGISTIK

L.uas Ruang tersedia :17.8 x 12.2 = 217.16 meler persegi
Tinggi awang maximum : & meter

Kubik Ruang tersedia  : 1302.96

ENoHEKeterangant| Ranjang ] Lebar JE Luast TIngel] Kbl
1 Kantor Logistik 4.8 34 16,32 6 97,92
2 Rakl 28 0.4 1,12 2 2,24
3 Rak? 6 0,4 2,4 2 48
4 Rak3 1 0,8 0.8 2 1.6
5 Rak4 1 0,8 0.8 2 1,6
6 Raks 1 0,8 0.8 2 16
7 Raké6 | 0,8 08 2 16
8 Rak7 1 0,8 0,8 2 16
9 Rak8 0,75 0,75 0,5625 2 1,125
10 Rak9 1,15 0,75 0,8625 2 1,725
11 Rak10 1,15 0,65 0,7475 2 1,495
12 Rakl1 1,15 0,75 0,8625 2 1,725
13 Rak12 1,15 0,75 0,8625 2 1,725
14 Rakl3 1,15 0,75 0,8625 2 1,725
15 Rakl14 1,15 0,65 0,7475 2 1,495
16 Rakl5 1,15 0,65 0,7475 2 1,495
17 Rakl6 1 0,75 0,75 2 1,5
18 Rak17 1 0,75 0,75 2 15
19 Rakl18 | 0,75 0,75 2 1.5
20 Rakl19 1,15 0,65 0,7475 2 1,495
21 Rak20 1,15 0,65 0,7475 2 1,495
22 Rak21 1,15 0,65 0,7475 2 1,495
23 Rak22 | 0,65 0,65 2 1,3
24 Rak23 1 0,65 0,65 2 13
25 Rak24 1 0,65 0,65 2 1,3
26 Rak25 1 0,65 0.65 2 13
27 Rak26 1 0,65 0,65 2 1,3
28 Rak27 | 0,65 0,65 2 13
29 Rak28 1 0,65 0,65 2 1.3
30 Rak29 I 0,65 0,65 2 11,3
31 Rak30 1 0,65 0,65 2 1,3
32 Rak31 1 0,65 0,65 2 13
i3 Rak32 1,1 0,65 0,715 2 1,43
34 Rak33 1,1 0,65 0,715 2 1,43
35 Rak34 1,1 0,65 0,715 2 1,43
36 Rak3is 1,1 0,65 0,715 2 1,43
37 Rak36 1,1 0,65 0,715 2 1,43

SUB TOTAL 44,6625 154,605
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ALOKASE RUANG LOGISTIK (Lanjutan)

Luas Ruang tersedia

Kubik Ruang tersedia

:17.8 x 12.2 = 217.16 meler persegi
Tinggi awang maximum : 6 meter

1 1302.96

Yenny Widianty, Analisa Rencana Perubahan ....FTUI, 2001

-No- [F-Keterangan®| Panjang[ikebar: [z Luas: [ Tinggl- [IKUBIKG:
38 Rak37 1 | 075 | o075 2 15
39 Rak38 1 0,75 0,75 2 1,5
40 Rak39 1 0,75 0,75 2 1,5
4] Rak40 1 0,75 0,75 2 1,5
42 Rak41 1 0,75 0,75 2 1,5
43 Rak4?2 2 0,62 1,24 2 2,48
44 Paletl 0,85 0,7 0,595 0.6 0,357
45 Palet2 1,2 0,8 0,96 0,6 0,576
46 Palet3 1,8 0,8 1,44 0,6 0,864
47 Palet4 4,71 0,8 3,768 0,6 2,2608
48 Palet5 3,7 0,8 2,96 06 1,776
49 Palel6 2 0.8 1,6 0,6 0,96
50 Palet7 0,8 0,5 0.4 0,6 0,24
51 Palet8 0,8 0,5 04 0.6 0,24
52 Palet9 0,8 0,5 04 0.6 0,24
53 Palet10 2,15 0,88 1,892 0,6 1,1352
54 Mejal 12 0,6 0,72 1 0,72
55 Meja2 1,4 0,8 1,12 1 1,12
56 Meja3 1,7 0,75 | 1275 1 1,275
57 Mejad 1,2 0,6 0,72 1 0,72
58 Mejas 1,2 0,6 0,72 1 0,72
59 Meja6 1,4 0,8 1,12 1 112
60 Meja7 1,2 0,6 0,72 1 0,72
61 Meja8 2 1 2 1 2
62 Meja9 2,79 1,02 2,8458 1 2,8458
63 Mejal0 5,73 1 573 1 5,73
64 Meijall 1,1 0,6 0,66 1 0.66
65 Mejal2 1,1 1,6 1,76 1 1,76
66 Mejal3 1,6 1,2 1,92 1 1,92
67 Mejal4 1,6 1,2 1,92 1 1,92
68 Mejal5 1,6 1,2 1,92 1 1,92
69 Mejal6 1,6 1,2 1,92 1 1,92
70 Mejal? 1,6 1,2 192 1 1,92
71 Mejal8 1,6 1,2 1,92 1 1,92
72 Mejal9 1,6 1,2 192 1 1,82
73 Meja20 1,6 1,2 1,92 1 11,92
74 Meja2l 1,6 1,2 1,92 1 1,92
75 Meja22 1,09 ] 107 | 1,1663 1 1,1663

SUB TOTAL| 57,2421 54,9661
TOTAL] 101,9046 20%,5711




Lampiram

Luas

ALOKASE LANTAI GEDUNG 2 SEKARANG

Lantai Tersedia :42 x 36 = 1512 meter persegi
Tinggi Awang : 15 Meter
Xubik Ruangan Tersedia: 22680

Yenny Widianty, Analisa Rencana Perubahan ....FTUI, 2001

Noi R Keloran e et AN ang 1 L eb AT Lt a i
1 Area Assembling 24 18 |432
2 Area Rak Material 6 3 27
3 Meja Material Plate w/ Potong besar 6 2,5 15
4 Mesin Potong Besar 2,5 2 75
5 Area Palet Hsl Potong u/ CNC 7,5 4,5 33,75 05 16,875
6 Mesin Potong Kecil 1,8 1,1 198f 15 29,7
7 Meja Material Plate v/ Potong Kecil 4.5 3 13,5 15 2025
& | Area meja Hsl Potong w/ Punch & Nibling 4,3 3,1 13,33 1 13,33
9 Ruang CNC 9 7,5 675 15 10125
10 Kompressor 1,5 1 1,5 15 22,5
11 Mesin Nibling 4.5 3,5 15,75 15 236,25
12 Area Punch (6 Mesin) 11,3 6 67.8 15 1017
13 | Area meja Hsl CNC, Punch & Nibling 3,5 5 17,5 1 17.5
14 Area Ms. Tekuk Besar 6 6 36 15 540}
15 Area Ms. Tekuk Kecil 6 5 30 15 450
16 Area Palet_hsl Tekuk 6 2,5 15 15 225
17 Area Stud Bold 3 5 15 15 225
18 Area Las 1 4 5 20 15 300
19 Area Las 2 4 5 20 15 300
20 Area Las 3 4 5 20 15 300
21 Area Las 4 4 5 20 15 300
22 Arealas 5 4 5 20 15 300
23 Area Las 6 4 5 20 15 300k
24 Arca Las 7 4 © 5 20 15 300
25 Area Finishing 5 12 60 15 900
TOTAL} 998,61 7773,155




Assembling panel

Testing Panel

Proses Luas Kubik
DIVHSH (meter perse)gig'[eler kUbikI)
= Metal sheet 674,61
% Treatment 278.4
= Painting 250,56
a
A e
a8
> Assembling 1018,74
g Wiﬁnﬂneja
g Fittingﬁomponen
g
a

Gang

upsjBo

Gudang 1/logistik

Gudang wire

Gudang Besi

Ruang Tes Komponen

Gang
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Lampiram H

Luas Lantai Tersedia
Tinggi Awang max

ALOKAS) LANTAl GEDUNG 1 SEKARANG

Kubik Ruangan Tersedia : 34450.41

: 4752 meter persegi
: 6 meter dan 12 Meter

N@\ : oo -'. o
1 Ruang Logistik Material
2 Ruang Test Komponen 6 3 18 12 216
3 Ruang QC Ass. 7 6 42 6 252
4 |Area Fitt. Komp. & Rakit Panel (8 Line 24 19 456 12 5472
5 Meja Fitting Komponen 3 2 6 8 36
6 Ruang Proses Wiring Meja 11 6 66 6 396
7 Gudang Wire 3 6 18 6 108
8 Ruang Busbar 18 6 108 6 648
9 Ruang Treatment 19,2 6 115,2 12 13824
10 Area hsi treatment u/ Painting 163,2 6 979,2
11 Area Painting & Oven 250,56 6 1503,36
12 Area Perakitan Box Pane! Kecil 18 6 108 6 648
13 Ruang Packing 104 6 624
14 Mesin Gerinda 0,9 0,45 0,405 6 243
15 Mesin Bor 0,5 0,5 0,25 6 1,5
16 Area Loket Pengebonan Material 21 6 126
17 Meja Foreman/Supervisor 9 2 18 6 108
18 Ruang alat Testing Panel 54 3,1 16,74 12 200,88
19 Gudang Cat 6 4,5 27 6 162
20 Gudang Acrylic 294 6 1764
21 Ruang Tools Shop 14,2 6 85,2 6 511,2
22 Ruang Maintenance 3 3,6 10.8 6 64,8
23 Gudang Peralatan 6,4 3,6 23,04 6 138,24
24 Ruang Proses Pertinac 4,2 4,2 17,64 6 105,84
25 Ruang Kompressor 6 6 36 B 216
26 Ruang Mesin 3 4 12 6 72
27 Kantor Pabrik 1329 6 7974
28 Ruang Kosong/ Warehouse 777 12 9324
29 Ruang Shock Becker 3 6,2 18.6 6 1116
4358,795 34450,41
Gang 393,205
TOTAL 471%
Yenny Widianty, Analisa Rencana Perubahan ....FTUI, 2001




LAMPIRAN H

RESUME ALOKASE AREA PABRIK RE LAYQUT

LuasPabrik

Luas BangunanPabn‘k

TLE e Gedung I

Luas Lantai Tersedia

10203,9196

4752 meter persegi

“'[d-t-‘— .. "
J-- ‘1' FUReEY; Jq—m\u
4n-m=

12 & 6 meter

Tinggi Awang_max
Kubik Ruangan Tersedia

39326,4 meter kubik

“Eas Lantal Produktif

3987 meter persegi

[Kubik Produktif

3511,52)meter kubik

(Gang antar areafruang

765 meter persegi

sl s S N Oedung 2 Kt s AR
Luas Lantai Tersedia 1512 meler persegi
Tinggi Awang 15 meter

([Kubik Ruangan Tersedia

22680 meler kubik

Lantai Produktif

795,34 meter persegi

Kubik Produktif

10958,1 meter kubik

Gang antar areafmang

Luas Lantai Tersedla B

_ 716 66 meter persegi

‘ 344,1 meter persegi

Tinggi Awang

3&5m meter

183,5 meter persegi

651 meter persegi

Tinggi Awang

15 meter

Kubik Ruangan Tersedia

9765 meter kubik

Lantai Produktif

543,76 meter persegi

Kubik Produktif

8156,4 meter kubik

Gang antar areafruang

10'),24 meler persegi

Yenny Widianty, Analisa Rencana Perubahan ....
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ALOKASI RUANG LOGISTIK

Luas Ruang tersedia :17.8 x 12,2 =217.16 meter persegi
Tinggi awang maximum : 6 meter
Kubik Ruang tersedia : 1302.96

1 r Logistik 4.8 34 . 6 .

2 Rakl 2,8 0,4 112 2 2,24
3 Rak? 6 0,4 24 2 48
4 Rak3 1 0,8 0.8 2 1,6
5 Rak4 1 0,8 0,8 2 16
6 Raks 1 0,8 0,8 2 1,6
7 Raké 1 0,8 0,8 2 1,6
8 Rak7 1 0,8 0,8 2 16
9 Rak8 0,75 0,75 | 05625 2 1,125
10 Rak9 1,15 0,75 0,8625 2 1,725
11 Rakl10 1,15 0,65 | 07475 2 1,495
12 Rakll 1,15 0,75 0,8625 2 1,725
13 Rak12 1,15 0,75 | 08625 2 1,725
14 Rakl13 1,15 0,75 0,8625 2 1,725
15 Rak14 1,15 0,65 | 07475 2 1,495
16 Rakl5 1,15 0,65 0,7475 2 1,495
17 Rak16 1 0,75 0,75 2 15
18 Rak17 1 0,75 0,75 2 15
19 Rakl8 1 0,75 0,75 2 1,5
20 Rak19 1,15 0,65 | 07475 2 1,495
21 Rak20 1,15 0,65 | 07475 2 1,495
22 Rak21 1,15 0,65 | 07475 2 1,495
23 Rak22 1 0,65 (.65 2 13
24 Rak23 1 0,65 0,65 2 I 13
25 Rak24 1 0,65 0.65 2 13
26 Rak25 1 0,65 0,65 2 1.3
27 Rak26 I 0,65 0,65 2 13
28 Rak27 1 0,65 0,65 2 1,3
29 Rak28 1 0,65 0,65 2 1,3
30 Rak29 i 0,65 0,65 2 1,
31 Rak30 1 0,65 0,65 2 1,3
32 Rak3l 1 0,65 0,65 2 1,3
33 Rak32 1,1 0,65 | 0715 2 1,43
34 Rak33 1,1 0,65 0,715 2 1,43
35 Rak34 1,1 0,65 | 0715 2 1,43
36 Rak35 1,1 0,65 | 0715 2 1,43
37 Rak36 1,1 0,65 | 06715 2 1,43

SUB TOTAL 44 6625 154,605
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ALOKASI RUANG LOGIESTIK (Lanjutan)

Luas.Ruang lersedia

:17.8 x 12.2 = 217.16 meler persegi

Tinggi awang maximum : 6 meter

Kubik Ruang tersedia  : 1302.96
gNoY Iz Keterangantian]anghteliarasiluas | Flogghtublet
38 Rak37 1 0,75 0,75 2 1,5
39 Rak38 l 0,75 0,75 2 1,5
40 Rak39 1 0,75 0,75 2 1.5
41 Rak40 1 0,75 0,75 2 1,5
42 Rak4] 1 0,75 0,75 2 1,5
43 Rak42 2 0,62 1,24 2 2,48
44 Palet] 0,85 0,7 0,595 0,6 0,357
45 Palet2 1,2 0,8 0,96 0,6 0,576
46 Palet3 1,8 0.8 1.44 0,6 0,864
47 Palet4 - 4,71 0,8 3.768 0,6 2,2608
48 Palet5 3,7 0,8 2,96 0,6 1,776
49 Palet6 2 0,8 16 0,6 0,96
50 Palet7 0,8 0,5 04 0,6 0,24
51 Palet8 0,8 0,5 0.4 0,6 0,24
52 Palet9 0,8 0,5 0.4 0,6 0,24
53 Palet10 2,15 0,88 1,892 0,6 1,1352
54 Mejal 1,2 0,6 0,72 1 0,72
55 Meja2 1.4 0,8 1,12 1 1,12
56 Meja3 1,7 0,75 1,275 1 1,275
57 Mejad 1,2 0,6 0,72 1 0.72
58 Mejas 1,2 0,6 0,72 1 0,72
59 Mejab 1.4 0,8 1,12 1 1,12
60 Meja7 1,2 0,6 0,72 1 0,72
61 Meja8 2 1 2 1 2
62 Meja% 2,79 1,02 2,8458 1 2,8458
63 MejalQ 5,73 1 573 1 5,73
64 Mejall 1,1 0,6 0,66 1 0,66
65 Mejal2 1,1 1,6 1,76 1 1,76
66 Mejal3 1,6 1,2 1,92 1 1,92
67 Mejal4 1,6 1,2 1,92 1 . 1,92
68 Mejals 1,6 1,2 1,92 1 1,92
69 Mejal6 1,6 1,2 1,92 1 1,92
70 Mejal7 1,6 1,2 1,92 1 1,92
71 Mejalg 1,6 1,2 1,92 1 1,92
12 Mejal9 1,6 1,2 1,92 1 1,92
73 Meja20 1,6 1,2 1,92 1 1,92
74 Meja21 1,6 1,2 1,92 1 1,92
75 Meja22 1,09 1,07 | 1,1663 1 1,1663
SUB TOTAL| 57,2421 54,9661
TOTAL] 101,8046 209,571

Yenny Widianty, Analisa Rencana Perubahan ....FTUI, 2001




Luas Lantai Tersedia

2. ALOKASE AREA GEDUNG 2

1 42 x 36 = 1512 meler parsegi

Tinggi Awang 1 15 Meler
Kubik Ruangan Tersedia: 22680
WO i o oo FasIES: . ki w2, | Panjang | Lebar | Luas ITinggl - | Kublk
1 Area Rak Pelat 9 9 81 3 243
2 Area Proses Polong dgn Ms. Besar 10 5 ) 15 750,
3 " Area Proses Potong dgn Ms. Kecil 6 4.5 27 15 405
4 Ruang Proses dgn CNC 9 8 72 15 1080
5 Area Proses Punch 11,6 74 | 8584 15 1287,6
6 Area Proses Nibling 4 ] 24 15 360
7 Area Proses mesin Tekuk besar 10 6.5 65 15 975
8 Area Proses mesin Tekuk Kecil 7 6,5 45,5 15 682,5
9 Area Las & Stud Bold 99,2 15 1488}
10 Area Finishing 10 12 120 15 1800]
11 Proses Potong Acrylic & Ms. Pemanas 7.4 5 1 15 555)
12 Gudang Peralatan 3,5 4 14 15 ml
13 [Gudang Penyimpanan Material yg sudah diborf 3,5 4 14 15 210
14 Ruang Maintenance 3.2 4 12,8 15 192
15 Ruan__gﬁoscs Potong_Besi Profil 12 4 _48 15 720
| 79534 10958,1
Gang 716,66
3. ALOKASI AREA PERLUASAN GEDUNG 2 (PAERAH SEGITIGA)
Luas TanahTersedia  : 341.1
i bl ] ]
1 Ruang Kompressor 6 6 36 5 180
2 Ruang Supervisor/foreman Mfg 12 5 60 5 300
3 Ruang Manager Manufaktur 4 3.5 14 5 70
4 Ruang Koordinasi 4 3.5 14 5 70
5 Ruang ganti/ Locker pekerja 37 5 185
6 WC Pabrik (MJgr,_Pria, Wanila) 9 2,5 22,5 3 67.5
1835

Luas Lantal Terssdla
Hublk Tersadia

4, ALOKAS]I AREA PERLUASAN GEDUNG 2 (Pada Area antera Gedung 18&2)

: 651 metor persegl
: 9765 metar kubilk

Tinggl Awang : 15 metar

Yenny Widianty, Analisa Rencana Perubahan ....FTUI, 2001

o e sl BellRaE Shsatraerars: | Banjang |Lebar:]. Lusg [ (W
1 Ruang Treatment 19.2 6 1152
Y Spray Both & Oven Besar (1) 7 13 91
3 Spray Both & Oven Kecil (1} 3 10 30
4 Area Panting Manual 91
5 Blower (1, 2, & 3) 6
6 Gudang Cat 21,56 15 3234
7 Gudang Acrylic 13 1 15 195
8 Area Rak 8 15 120
9 Perakitan Box 14 12y 168" 15 2520
10 543,761 81564

Gang 107,24




22680

3441

651
9765

Yenny Widianty, Analisa Rencana Perubahan ....FTUI, 2001



impiran H

ALOKASI AREA PABRIK PADA RENCANA RE LAYQUT
1. ALOKASE AREA GEDUNG 1

15 Lantai Tersedia : 4752 meter persegi

ggi Awang max : 6 meter dan 15 Meter
>ik Ruangan Tersedia :39326.4

W e h A i [ Ravjang [ Lokar- | Eluasis) < Kubllk]
Ruang Logistik Material 17,8 12,2 21716 6 1302,96
Area Loket Pengebonan Material 21 6 126
i Meja Foreman/Supervisor 9 2 18 6 108
Meja Fitting Komponen 3 2 6 6 36
Ruang Test Komponen 6 3 18 6 108
Ruang QC Ass. 7 6 42 6 252
Ruang alat Testing Panel 54 341 16,74 6 100,44
Area Assembling 1020 1 15 15300
Ruang Wiring Meja 65 6 390
) Sub Logistik (Gudang Wire) 6 3 18 6 108
I Ruang Proscs Busbar 6 18 108 6 648
2 Proses pertinac 4 4 16 6 96
3 Ruang Packing 73,5 6 441
1 Warehouse Non Packaging 3 296,4 6 17784
3 Warehouse Packaging 691,6 15 10374
;) Ruang Mesin 3 4 12 6 72
7 Kantor Pabrik ' 1329 6 7974
3] Ruang Shock Becker 3 6,2 18,6 6 1116
3987 39326.4
Gang 765
Total 4752
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