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ABSTRAK

Perancangan tata letak fasilitas digunakan untuk membantu suatu perusahaan dalam
mengatur aliran proses serta perpindahan material yang lebih mudah agar dapat berjalan
dengan lancar. Perancangan tata letak fasilitas yang optimal dapat menunjang kelancaran
kegiatan produksi dan meminimasi biaya produksi, serta meningkatkan efisiensi dan
produktivitas. Penelitian ini dilakukan di PT Berkah Jaya Apparel yang merupakan
perusahaan ekspor — impor garmen yang terletak di Provinsi Kepulauan Riau.
Permasalahan yang terjadi pada PT Berkah Jaya Apparel yaitu dengan adanya
keterbatasan lahan produksi yang membuat perusahaan ini mambangun pabrik dengan
konsep multi-floor dan sususan aliran pada stasiun kerja memiliki pola yang tidak
beraturan, sehingga menyebabkan crossing aliran material pada lantai produksinya.
Tujuan dari penelitian ini yaitu untuk mendapatkan /ayout usulan perbaikan tata letak
fasilitas produksi pada PT Berkah Jaya Apparel yang optimal sehingga dapat meminimasi
jarak material handling. Metode yang digunakan pada penelitian adalah Systematic
Layout Planning (SLP) dan algoritma CRAFT. Hasil dari penelitian ini menunjukkan
adanya perbedaan total jarak material handling yang signifikan dari /ayout awalan. Pada
layout usulan perbaikan terpadat pengurangan jarak material handling secara keseluruhan
sebanyak 19,62%, yang sebelumnya sebesar 68,81m? menjadi 55,31m?. Sehingga dapat
dikatakan metode Systematic Layout Planning dan algoritma CRAFT mampu dan cocok

digunakan untuk permasalahan tata letak fasilitas produksi dengan kasus multi-floor

Kata Kunci: Tata Letak Fasilitas, CRAFT, Systematic Layout Planning, Multi-Floor
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BAB1
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Perancangan atau perencanaan tata letak fasilitas digunakan untuk membantu suatu perusahaan
dalam mengatur aliran proses serta perpindahan material yang lebih mudah agar dapat berjalan
lancar. Hal tersebut dilakukan perusahaan untuk meningkatkan efisiensi dan efektivitas yang
optimal dengan tujuan untuk mengurangi pemborosan pada proses produksi. Perancangan tata
letak fasilitas berguna untuk meningkatkan produktivitas serta dapat meminimasi biaya yang
dikeluarkan (Pamularsih & Hoyyi, 2021).

Produktivitas merupakan hasil kerja secara kualitas dan kuantitas yang dicapai oleh
seorang pekerja dalam menjalankan tugasnya sesuai tanggung jawab yang diberikan kepadanya
(Mangkunegara & Anwar, 2000). Sedangkan, menurut Umam (2018) produktivitas kerja
merupakan hasil kerja yang dicapai individu sesuai dengan peran dan tugasnya dalam periode
tertentu, yang dihubungkan dengan ukuran nilai atau standar tertentu dari organisasi tempat
individu tersebut bekerja. Pengukuran produktivitas sangat penting dalam menentukan
tingkatan pada proses bisnis yang dijalankan perusahaan, apakah perusahaan tersebut
mengalami peningkatan atau penurunan. Peningkatan produktivitas merupakan pendorong
kemajuan ekonomi dan keuntungan perusahaan (Nasution & Hakim, 2006).

PT Berkah Jaya Apparel merupakan salah satu perusahaan ekspor - impor garmen yang
terletak di Provinsi Kepulauan Riau. Ruang lingkup bisnis perusahaan meliputi usaha garmen,
produk yang dihasilkan antara lain masker, kemeja, celana, seragam sekolah, seragam hotel,
dan masih banyak lagi. Industri di bidang garmen ini merupakan salah satu industri yang
menjanjikan karena menjadi salah satu kebutuhan pokok selain pangan dan papan. PT Berkah
Jaya Apparel memiliki 2 bangunan ruko dengan 3 lantai yang dibangun sedemikian rupa guna
memenuhi kebutuhan penyimpanan dan pengoperasian perusahaan. Luas bangunan yang
dimiliki oleh PT Berkah Jaya Apparel adalah 5m % 15m atau 75m2 untuk 1 lantainya dan

225m2 untuk 3 lantainya. Sementara itu, tinggi daripada bangunannya mencapai tiga lantai
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yang masing - masing lantainya digunakkan untuk seluruh pihak daripada PT Berkah Jaya
Apparel beroperasi dari waktu ke waktu.

Permasalahan yang terjadi yaitu keterbatasan lahan produksi yang membuat perusahaan
ini membangun pabrik dengan konsep multi-floor dan susunan aliran pada stasiun kerja
memiliki pola yang tidak beraturan sehingga menyebabkan crossing aliran material pada lantai
produksinya. Dengan adanya ruang produksi yang terbatas dan tata letak mesin yang kurang
teratur akan menghasilkan waste transport dan waste motion yang tidak diperhitungkan
sebelumnya. Permasalahan waste transport terjadi karena terdapat beberapa langkah yang tidak
diperlukan di dalam proses produksi, aliran proses yang tidak selaras, terlebih sistem dan tata
letak yang dirancang secara kurang efektif dan kurang tepat. Contohnya letak departemen
pemotongan berjauhan dengan department pengepresan, hal ini dapat menyebabkan tingginya
waktu pengerjaan dan terbuangnya tenggara yang tidak diperlukan sehingga menghasilkan
output yang tidak maksimal.

Di kategorisasi permasalahan waste motion, penyebab umum daripada waste motion yang
terjadi pada PT Berkah Jaya Apparel mencakup desain dan pemantauan proses yang buruk,
terlebih tata letak ruang pekerja melakukan pekerjaan, tergolong buruk. Peletakkan stasiun
kerja yang digunakan sangat jauh dari jangkauan operator, sehingga memerlukan gerakan
melangkah dari posisi kerja untuk mengambil atau mengantar produk dan tidak memberikan
nilai tambah terhadap produk itu sendiri. Sementara itu, crossing aliran material terjadi karena
para pekerja terus menerus berbolak - balik. Hal tersebut dapat menjadi pemicu output yang
dihasilkan kurang optimal.

Dengan begitu, perlu dilakukan penelitian mengenai perbaikan /ayout tata letak fasilitas
yang diharapkan dapat meminimasi jarak material handling. Material handling adalah proses
pengendalian material dan produk di keseluruhan proses produksi, pergudangan, distribusi,
konsumsi, dan pembuangan. Sebagai sebuah proses, penanganan material menghubungkan
berbagai peralatan dan sistem manual, semi-otomatis, dan otomatis yang mendukung logistik
dan membuat rantai pasokan bekerja dengan baik (Wahyuni, 2016). Sementara itu, material
handling manual juga tergolong dalam kategori manual handling yang berupa aktivitas
manusia atau pekerja di keseharian (Purnomo, 2017) yang dilakukan di dalam proses produksi,

pergudangan, distribusi, konsumsi, dan pembuangan.
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PT Berkah Jaya Apparel melakukan proses perpindahan material handling pada saat
proses produksinya lebih banyak secara manual dibandingkan menggunakan alat bantu. Proses
perpindahan material handling yang dilakukan secara manual tanpa menggunakan alat bantu,
yakni dengan cara diangkat langsung oleh operator dari satu departemen ke departemen lainnya.
Terdapat dua alat bantu material handling yang dipunyai oleh PT Berkah Jaya Apparel, yaitu
Hand Pallet dan Lift Cargo. Hand Pallet terdapat pada lantai 3 gudang kain, yang digunakan
hanya untuk memindahkan kain dari gudang ke stasiun kerja meja potong. Sedangkan /ift cargo
digunakan untuk mengangkat stock kain yang baru datang (lantai 1) ke gudang kain (lantai 3).
Berdasarkan permasalahan tersebut, perlu dilakukan penelitian mengenai perbaikan
layout tata letak fasilitas yang diharapkan dapat meminimasi jarak material handling. material
handling yang ada di PT Berkah Jaya Apparel tidak dapat berjalan dengan baik karena memiliki
jarak atau space yang masih kurang memadai sehingga hasil produksi kain belum maksimal.
Perbaikan tata letak fasilitas produksi kain di PT Berkah Jaya Apparel agar alur material
handling yang terjadi tidak terlalu jauh. Sebelum melakukan penataan ulang layout terdapat
masalah mengenai jarak stok kain yang berbeda lantai. Perbedaan tiap lantai perusahaan
menyebabkan permasalahan mulai dari tinggi antar lantai, jarak dari /if¢ cargo dari lantai 1 ke
gudang kain di lantai 3. Perbedaan ini menyebabkan tidak fleksibilitas pada fasilitas dan tata
letak pada perusahaan (Arif, 2017).

Pengaturan tata letak ulang material handling agar lebih fleksibel di PT Berkah Jaya
Apparel dapat dipecahkan menggunakan expose multi-floor problem yang akan menjadi
panduan dan tata cara pelaksanaan dalam melakukan penataan ulang. Pengaturan tata letak yang
baik selalu melibatkan tata cara pemindahan bahan di pabrik. Sehingga kemudian disebut tata
letak pabrik dan pemindahan barang. Untuk itu perbaikan layout tata letak fasilitas yang
fleksibel guna meningkatkan efisiensi, meningkatkan produktivitas, meningkatkan output hasil
produksi dan kemampuan perusahaan untuk melakukan perubahan sesuai dengan tuntutan pasar
global. Fleksibilitas layout pada perusahaan akan sangat meminimalisir dan mendapatkan nilai
ongkos material handling yang optimal (Patria et al., 2022).

Metode yang digunakan pada penelitian ini adalah Systematic Layout Planning (SLP)
dengan Computerized Relative. Allocation of Facilities Technique (CRAFT). Systematic Layout
Planning merupakan perhitungan kedekatan terhadap departemen yang berada pada proses
produksi berdasarkan aliran material dan memungkinkan menghasilkan aliran material tercepat

dalam memproses produksi dengan ongkos terendah dan handling paling sedikit (Anwar,



4

2017). Prosedur Systematic Layout Planning memiliki tiga tahapan yaitu analisis, penyesuaian
dan evaluasi. Pada tahap analisis dilakukan analisis pada aliran material, menentukan Activity
Relationship Chart (ARC), membuat Activity Relationship Diagram (ARD), dan menganalisis
kebutuhan luas area serta luas mesin yang tersedia di perusahaan. Pada tahap penyesuaian
melakukan perencanaan perbaikan dan perancangan alternatif /ayout.

Sedangkan tahap evaluasi dilakukan pemilihan terhadap alternatif dan perbaikan
rancangan layout yang mampu mengurangi jarak material handling dari layout sebelumnya.
Penelitian yang telah dilakukan oleh Adib et al. (2023) pada PT XYZ yang bergerak dalam
industri rotan, terutama pada proses finishing dalam pemecahan masalah mengenai tata letak
fasilitas, metode Systematic Layout Planning (SLP) digunakan. Dalam penelitian ini, fokus
pada pengurangan ongkos material handling (OMH) dan jarak total yang harus ditempuh.
Dengan demikian, SLP telah berhasil mengatasi masalah pengurangan ongkos dan jarak total
tanpa memerlukan strategi backtracking atau masalah penumpukan material. Berdasarkan hasil
penelitian ini, dapat disimpulkan bahwa SLP adalah metode yang sesuai dan berhasil dalam
mengatasi masalah pengurangan ongkos material handling dan jarak total pada PT XYZ.

Computerized Relative Allocation of Facilities Technique (CRAFT) merupakan program
perbaikan yang terkomputerisasi dalam mencari perancangan tata letak fasilitas optimal dengan
melakukan perbaikan tata letak secara bertahap (Hadiguna & Setiawan, 2008). Kelebihan dari
metode ini adalah dapat melakukan perbaikan tata letak fasilitas pada sebuah perusahaan agar
tata letak tersebut menjadi lebih efisien dan efektivitas tanpa harus merubah luas aslinya
(Riswanda, 2018.) Menurut penelitian yang telah dilakukan oleh Leonardho Marbun (2015)
pada PT Budi Manunggal merupakan pabrik pembuatan sarung tangan golf dengan tata letak
produksi multi-floor yang berbentuk balok dan memanjang kebelakang. Dikarenakan
terbatasnya ruang pabrik membuat proses produksi pada PT Budi Manunggal belum optimal
dikarenakan letak departemen yang saling berhubungan mempunyai jarak yang jauh. Salah satu
metode yang digunakan dalam penelitian ini adalah menggunakan metode CRAFT dengan
bantuan software WinQSB. Sehingga didapatkan hasil dari penelitian ini adanya penurunan
antara jarak departemen sebesar 91,56 meter dan penurunan biaya material handling sebesar
Rp 3.820.211,74. Sehingga, metode systematic layout planning dan algoritma CRAFT
merupakan metode yang sesuai untuk digunakan pada penelitian ini karena mampu

menghasilkan perbaikan tata letak dengan menentukan kedekatan antar fasilitas produksi, dan
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melakukan penukaran departemen dengan lainnya, serta mengoptimalkan fasilitas produksi
pada kasus multi-floor.

Terdapat metode yang tergolong serupa dengan metode Systematic Layout Planning dan
Computerized Relative Allocation of Facilities Technique, namun masih banyak kelemahan
untuk menganalisisnya. Metode ini adalah algoritma Genetika, penelitian yang telah dilakukan
sebelumnya oleh Shadar Rajak (2018) yang melakukan penelitian menggunakan algoritma
Genetika untuk mengatasi permasalahan jarak perpindahan bahan pada proses produksi yang
tinggi. Metode CORELAP, penelitian yang telah dilakukan sebelumnya oleh Siregar et al.
(2013) yang telah berhasil melakukan penelitian perancangan ulang tata letak fasilitas produksi
dengan menerapkan algoritma BLOCPLAN dan CORELAP untuk meningkatkan efisiensi
perpindahan material. Kemudian metode Blocplan, penelitian yang telah dilakukan sebelumnya
oleh Kevin Firdaus et al. (2020) pada Bank Sampah Bersinar atau yang biasa disebut BSB
merupakan bank sampah induk yang berada di Kabupaten Bandung. Permasalahan yang
didapatkan pada BSB adalah jauhnya jarak tempuh dari gudang ke tempat pengiriman barang
yang menyebabkan adanya backtracking dan dapat mengakibatkan besarnya momen
perpindahan material dalam operasional perusahaan. Fokus pada penelitian ini melakukan
perancangan ulang tata letak fasilitas menggunakan metode algoritma Blocplan untuk
mengurangi jarak perpindahan material. Ketiga metode ini kurang tepat untuk digunakan
karena memiliki kelemahan yaitu, banyaknya generasi/data yang harus digunakan dan
kompleksitas yang cukup banyak supaya mendapatkan hasil yang optimal, tidak dapat
menentukan lokasi dengan tetap, bentuk tata letak yang tidak beraturan, serta tidak bisa gunakan
pada kasus multi-floor.

Berdasarkan hasil identifikasi permasalahan diatas dan penelitian terdahulu, maka penulis
tertarik untuk melakukan studi usulan perancangan ulang tata letak fasilitas pabrik multi-floor
menggunakan metode Systematic Layout Planning guna meminimalisir jarak material handling

di PT Berkah Jaya Apparel, Batam.



1.2 Rumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang yang sudah dipaparkan, maka pokok permasalahan yang akan

dibahas dalam penelitian ini adalah sebagai:

1.

Bagaimana hasil peningkatan dan perbandingan jarak antara /ayout awalan dan
layout usulan pada PT Berkah Jaya Apparel yang memiliki tata letak fasilitas multi-
floor menggunakan metode Systematic Layout Planning dalam upaya meminimasi
jarak material handling?

Bagaimana hasil peningkatan dan perbandingan output antara layout awalan dan
layout usulan pada PT Berkah Jaya Apparel yang memiliki tata letak fasilitas multi-
floor menggunakan metode Systematic Layout Planning dalam upaya meminimasi

jarak material handling?

1.3 Tujuan Penelitian

Adapun tujuan penelitian ini adalah sebagai berikut:

1.

Untuk mengukur dan menganalisa hasil dari peningkatan serta perbandingan jarak
yang didapat dari layout awalan dan layout usulan di PT Berkah Jaya Apparel
Untuk mengukur dan menganalisa hasil dari peningkatan serta perbandingan output

yang di dapat dari layout awalan dan layout usulan di PT Berkah Jaya Apparel

1.4 Manfaat Penelitian

Apabila tujuan penelitian sudah tercapai, maka manfaat yang akan diperoleh dari penelitian ini

adalah sebagai berikut :

1.

Bagi Peneliti

Dapat menambah wawasan dan pengetahuan mengenai metode-metode yang
penulis gunakan serta mampu menerapkan keilmuan Teknik Industri yang
dipelajari selama perkuliahan untuk dapat memberikan rekomendasi berupa hasil
metode yang paling tepat khususnya PT Berkah Jaya Apparel.

Bagi Perusahaan

Hasil dari penelitian ini diharapkan dapat dijadikan sebagai bahan pertimbangan
bagi perusahaan dalam menentukan langkah dan pengambilan keputusan pada
produktivitas dalam meminimasi jarak material handling, meningkatkan efisiensi,

dan meningkatkan produktivitas output produksi perusahaan.



3.

Bagi pembaca
Hasil dari penelitian ini diharapkan dapat menjadi referensi atau acuan bagi

penelitian serupa yang akan dilakukan kedepannya.

1.5 Batasan Penelitian

Dalam penelitian ini akan ditentukan batasan agar penelitian ini lebih berfokus dan tidak

menyimpang. Batasan penelitian ini adalah sebagai berikut:

l.
2.

Penelitian ini dilakukan di PT Berkah Jaya Apparel.

Penelitian ini dilaksanakan pada Bulan 21 November 2022 sampai dengan 20
Januari 2023.

Data yang diolah adalah rekapitulasi data bulan November 2022 hingga Februari
2023.

Pengambilan data produksi yang digunakan sesuai dengan kebutuhan penelitian
pada saat ini, tidak membahas jika adanya penambahan data produksi dimasa yang
akan datang.

Hal yang akan diteliti adalah usulan tata letak yang hanya sebatas jarak.

Tidak menghitung biaya material handling.

Metode yang digunakan adalah metode Systematic Layout Planning dan algoritma

CRAFT, serta wawancara dan observasi secara langsung di lapangan.

1.6 Sistematika Penulisan

Untuk memudahkan penulisan dan pembahasan, maka dilakukan sistematika pada penulisan

penelitian ini agar dalam pembuatannya disusun secara berkesinambungan sebagai berikut:

BAB I

BAB II

PENDAHULUAN

Pada bab ini menyajikan secara singkat mengenai latar belakang, perumusan
masalah, batasan masalah, asumsi penelitian, tujuan penelitian, manfaat
penelitian dan sistematika penulisan.

KAJIAN PUSTAKA

Pada bab ini menyajikan kajian deduktif dan induktif yang menjadi landasan
teori dalam penelitian. Bab ini juga berisikan rangkuman konsep dan prinsip

dasar yang diperlukan untuk mendukung memecahkan masalah pada penelitian.



BAB III

BAB IV

BABV

BAB VI

METODE PENELITIAN

Pada bab ini menyajikan materi, bagan alur penelitian, teknik yang dilakukan,
dan mengkaji serta menganalisis data sesuai dengan bagan alur penelitian.
PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

Pada bab menyajikan tentang data-data yang diperoleh selama penelitian, serta
bagaimana data tersebut diolah menggunakan metode yang telah ditentukan
untuk mencapai tujuan.

PEMBAHASAN

Membahas mengenai hasil penelitian yang telah diperoleh pada saat penelitian
dengan tujuan menghasilkan sebuah kesimpulan, saran dan rekomendasi.
KESIMPULAN

Pada bab terakhir ini berisikan kesimpulan terhadap analisis dari pembahasan
hasil penelitian. Kemudian memberikan rekomendasi dan saran yang
diperlukan, serta saran yang diajukan peneliti untuk pengembangan penelitian

selanjutnya.

DAFTAR PUSTAKA

Daftar pustaka berisikan sumber-sumber yang digunakan dalam penelitian ini, baik itu berupa

jurnal, buku, kutipan-kutipan dari internet ataupun dari sumber-sumber yang lainnya.

LAMPIRAN

Lampiran berisikan kelengkapan alat, data dan hal lain yang perlu dilampirkan atau ditunjukkan

untuk memperjelas uraian dalam penelitian.



BAB 11
TINJAUAN PUSTAKA

2.1 Kajian Literatur

Kajian induktif atau biasa dikenal dengan kajian penelitian terdahulu, merupakan proses
mencari kajian dari penelitian yang pernah dilakukan sebelumnya, sehingga didapatkan
informasi mengenai arah penelitian yang telah dilakukan dan saran untuk peneliti lainnya.

Penelitian yang dilakukan oleh Dwi Budianto & Sidhi Cahyana (2021) mengenai re-
layout tata letak fasilitas pada produksi PT. XYZ, dikarenakan terjadi penumpukan material
yang terlalu sering terjadi karena kurangnya pemanfaatan area dan jarak perpindahan yang
terlalu panjang. Metode yang digunakan adalah Systematic Layout Planning (SLP) dan
Blocplan. Berdasarkan hasil pengukuran, terdapat perbaikan /ayout usulan pada PT. XYZ yang
mampu mengoptimalkan hasil produksi lebih baik dari /ayout sebelumnya. Tingkat efisiensi
dari algoritma Blocplan sebesar 30% dan untuk efisiensi pada perubahan antara jarak /ayout
awal dan layout usulan sebesar 21%

Penelitian mengenai perancangan tata letak fasilitas juga pernah dilakukan oleh Muharni
et al., (2022) Tujuan dari penelitian ini untuk mengetahui dan mengevaluasi jarak material
handling serta memberikan usulan perbaikan untuk meningkatkan produktivitas dan tingkat
efisiensi pada Gudang Hot In Strip Mill (HSM). Hasil yang diperoleh menggunakan metode
Activity Relationship Chart (ARC) adalah terdapat 2 /ayout usulan pada gudang W12 cilegon,
layout usulan pertama didapatkan jarak sebesar 21.381 meter, sedangkan layout usulan kedua
didapatkan jarak sebesar 20198,8 meter. Dan hasil yang diperoleh menggunakan metode
Blocplan adalah terdapat perbedaan jarak sebesar 18.392,8. Dari kedua metode tersebut dapat
disimpulkan bahwa metode Blocplan jauh lebih baik dengan total jarak material handling

sebesar 18.392,8 meter.
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Soerijayudha & Rahayu (2021) melakukan penelitian pada PT Kharisma Plastik Indo
dengan menggunakan metode From to Chart (FTC), Activity Relationship chart (ARC), dan
Blocplan dengan tujuan memberikan /ayout alternatif yang mampu meningkatkan efektivitas
dan efisiensi yang lebih tinggi, sehingga dapat meningkatkan produktivitas. Hasil yang
didapatkan adalah adanya perbedaan jarak perpindahan dengan selisih yang dimiliki sebesar
21,12 meter dan persentase penurun jarak perpindahan sebesar 23%. Sehingga dapat
disimpulkan /ayout usulan terbukti dapat meningkatkan efisiensi dan efektivitas dalam
melakukan perpindahan material handling dari layout awalan.

Pengukuran jarak material handling juga pernah dilakukan oleh Aldiansyah & Suparto
(2021). Penelitian ini berlokasi di home industry cetakan kue Fandy, terdapat permasalahan tata
letak yang mengakibatkan waste berupa gerakan bolak-balik dan menyebabkan ongkos
material handling lebih besar yang nantinya berpengaruh pada besar biaya produksi dan waktu
proses produksi. Pada penelitian ini dilakukan metode Systematic Layout Planning (SLP). Hasil
yang didapatkan pada perhitungan jarak material handling layout awal dengan total jarak
tempuh sebesar 1981,8 meter dan OMH sebesar RP. 777.238 dalam periode satu minggu.
Sedangkan jarak total yang ditempuh pada layout usulan sebesar 1732,05 meter dan OMH
sebesar RP. 691.006 dalam periode satu minggu. Maka didapatkan hasil penghematan dalam
persentase sebesar 11%.

Penelitian mengenai Perancangan Ulang Tata Letak pernah dilakukan oleh Sembiring et
al, (2019) pada UMKM pembuat kerupuk yang bertujuan untuk meningkatkan efisiensi pada
produksi dan jarak yang mengakibatkan tingginya biaya material handling. Metode yang
digunakan adalah algoritma CRAFT dengan bantuan sofiware WinQSB. Hasil dari penelitian
ini adalah /ayout usulan memberikan penurunan jarak perpindahan sebesar 9,21% dan
penurunan OMH sebesar Rp6.781.236.

Lumenta et al, (2021) melakukan penelitian perancangan ulang tata letak fasilitas pada
UD. Donesi yang masih kurang efisien dalam pengaturan material handling. Penelitian ini
bertujuan untuk mendapatkan rancangan tata letak fasilitas pabrik yang efisien dengan
menggunakan metode Activity Relationship Chart (ARC). Didapatkan hasil pada /ayout usulan
memiliki perhitungan jarak, waktu dan OMH yang lebih efektif dan efisien dengan selisih jarak
sebesar 68,5 meter, total waktu sebesar 356,46 detik dan selisih total OMH sebesar Rp20.664

terhadap /ayout awal.
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Penelitian mengenai pengaruh perancangan ulang tata letak fasilitas pada kasus multi-
floor dilakukan oleh Swatika et al, (2022). Penelitian ini dilakukan karena terbatasnya lahan
pada PT Vilour Promo Indonesia sehingga terdapat backtracking pada lantai produksinya.
Metode yang digunakan adalah mixed integer programming multi-floor layout problem dan
metode CRAFT dengan aplikasi WinQSB. Hasil yang didapatkan adalah /ayout alternatif
memiliki OMH lebih kecil dibandingkan /ayout awalannya dengan asumsi yang digunakan
bawah departemen yang terletak di lantai 2 dalam kondisi tetap.

Mudhofar et al., (2023) telah melakukan penelitian yang bertujuan untuk membuat alur
produksi yang bebas dari pemborosan, resiko-resiko kecelakaan kerja, meminimasi jarak
perpindahan dan mengurangi biaya OMH. Penelitian ini menggunakan metode Systematic
Layout Planning (SLP) menghasilkan jarak perpindahan sebesar 4.694,4 meter/bulan dan biaya
OMH sebesar Rp29.697.713/bulan dan CRAFT menghasilkan jarak perpindahan sebesar
5.212,8 meter/bulan dengan biaya OMH sebesar Rp32.977.215/bulan. Hasil dari penelitian ini
menunjukan bahwa /ayout usulan dengan metode Systematic Layout Planning (SLP) mampu
menghasilkan penurunan pada jarak perpindahan sebesar 1.992 meter/bulan dan biaya OMH
sebesar Rp12.602.287/bulan. maka didapatkan hasil penurunan persentase sebesar 29,8%.

Penelitian yang telah dilakukan oleh Leonardho Marbun (2015) pada PT Budi Manunggal
merupakan pabrik pembuatan sarung tangan golf dengan tata letak produksi multi-floor yang
berbentuk balok dan memanjang ke belakang. Karena terbatasnya ruang pabrik membuat proses
produksi pada PT Budi Manunggal belum optimal dikarenakan letak departemen yang saling
berhubungan mempunyai jarak yang jauh. Salah satu metode yang digunakan dalam penelitian
ini adalah menggunakan metode CRAFT dengan bantuan software WinQSB. Sehingga
didapatkan hasil dari penelitian ini adanya penurunan antara jarak departemen sebesar 91,56
meter dan penurunan biaya material handling sebesar Rp3.820.211,74.

Hosseini et al., (2013) telah melakukan penelitian yang bertujuan untuk merancang ulang
tata letak fasilitas dengan kasus multi-floor agar dapat meminimalkan total jarak perpindahan
biaya material handling pada perusahaan yang memproduksi kartu dan paket. Metode yang
digunakan pada penelitian ini adalah Systematic Layout Planning dan Multi-Floor facility
Layout (MFFL). Hasil penelitian ini menunjukkan terdapat 3 alternatif yang didapatkan dari
SLP dan setiap tata letak sudah dievaluasi menggunakan simulasi, sehingga usulan yang

memiliki solusi terbaik untuk permasalahan pada perusahaan ini adalah usulan /ayout pertama.
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Penelitian yang dilakukan oleh Tambunan et al. (2018) pada PT XYZ merupakan
perusahaan yang memproduksi karet dan kompon karet untuk membuat ban dengan sistem ot
and cold. Proses produksi pada PT XYZ memiliki aliran produksi yang tidak teratur dan
penataan mesin yang rumit sehingga perlu didesain ulang. Metode yang digunakan pada
penelitian ini adalah algoritma BLOCPLAN dan ALDEP dengan tujuan mencari desain tata
letak terbaik dengan membandingkan momen perpindahan dan pola aliran dari kedua metode
tersebut. Pada layout awalan, perpindahan momen di lantai produksi PT XYZ sebesar
2.090.578,5 meter per tahun. Berdasarkan perhitungan, momen perpindahan untuk
BLOCPLAN sebesar 1.551.344,82 meter per tahun dan ALDEP sebesar 1.600.179 meter per
tahun.

Danis et al. (2020) telah melakukan penelitian yang bertujuan untuk memperbaiki tata
leta fasilitas di Sanco Valves PVT. LTD, di mana perusahaan ini merupakan perusahaan
manufaktur yang memproduksi katup seperti Gate, Globe, Check, Butterfly, Swing check dan
masih banyak lagi. Permasalahan yang dihadapi oleh perusahaan ini adalah pengendalian
persediaan, manajemen barang bekas, manajemen toko, pemanfaatan ruang yang buruk,
penanganan material yang buruk. Ada intensitas aliran yang tinggi antar departemen yang
memiliki keterhubungan yang tinggi. Hal ini menyebabkan tingginya waktu perjalanan yang
meningkatkan biaya perjalanan yang pada akhirnya menurunkan produktivitas perusahaan
secara keseluruhan. Metode yang digunakan dalam penelitian ini menggunakan systematic
layout planning (SLP) dengan tujuan mendapatkan tata letak alternatif. Kemudian tata letak
alternatif tersebut akan dievaluasi menggunakan matriks Pugh, setelah itu melakukan
penerapan 5S secara bersamaan.

Penelitian yang dilakukan oleh Izadinia et al. (2014) menjelaskan bahwa kasus multi-
floor pada perancangan tata letak fasilitas masuk kedalam kategori permasalahan mendasar
yang krusial dalam dunia nyata khususnya pada desain tata letak pabrik. Secara khusus, tujuan
dari permasalahan ini adalah untuk menemukan lokasi setiap departemen, penyimpanan, dan
elevator di lantai gedung bertingkat tanpa tumpang tindih dan meminimalkan ongkos material
handling. Dalam studi ini, kami mengembangkan model kuat Mixed Integer Programming
(MIP) untuk bentuk baru MFLP, yang kami sebut MFDLP dimana ruang bawah tanah dianggap
berisi penyimpanan utama dan lantai atas di mana departemen akan berlokasi di lokasi yang
telah ditentukan. Selain itu, terdapat set elevator untuk memindahkan material antar lantai dan

harus ditempatkan tanpa tumpang tindih dengan departemen dan gudang.
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Ayutthaya et al. (2020) telah melakukan penelitian yang bertujuan untuk mempelajari
Improved Differential Evaluation (IDE) untuk menyelesaikan kasus multi-floor dengan target
meminimalkan biaya material handling dan memaksimalkan kedekatan antar fasilitas.
algoritma IDE telah dievaluasi dan dibandingkan dengan MULTIPLE, SABLE dan algoritma
dasar DE dengan menggunakan DE/rand/1/bin dan DE/rand/2/bin. Hasil menunjukkan bahwa
IDE yang dilakukan lebih lanjut adalah metode yang efektif dibandingkan dengan algoritma
lain dan metode metaheuristik lainnya. Oleh karena itu, mereka dapat digunakan untuk

menyelesaikan perancangan tata letak fasilitas dengan kasus multi-floor.



Tabel 2. 1 Perbandingan Penelitian Sebelumnya
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Teknik Pengumpulan
Metode Penelitian
No. Penulis Permasalahan Data
Wawancara Observasi SLP BLOCPLAN ARC IDE MIP FTC CRAFT ALDEP
1. Dwi Budianto & Terdapat gangguan dalam aliran

Sidhi Cahyana,
(2021)

Muharni et al.,

(2022)

produksi PT XYZ yang
menyebabkan terjadinya
penumpukkan dan  jarak
perpindahan  yang  terlalu
Panjang dari departemen G
(winder) ke departemen H
(oven).

Meningkatnya proses produksi
HSM mengakibatkan terjadinya
tata letak fasilitas yang belum
seimbang. Maka dari itu pihak
HSM  ingin  memperbesar
gudang dengan tujuan
mempertimbangkan setiap

kedekatan antar departemen
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Teknik Pengumpulan
Metode Penelitian
No. Penulis Permasalahan Data
Wawancara Observasi SLP BLOCPLAN ARC IDE MIP FTC CRAFT ALDEP
3. Soerijayudha & Kurangnya tata letak fasilitas di

4.

Rahayu (2021)
Wiati et al.,
(2021)

PT Kharisma Plastik Indo pada
proses  produksinya  yang
menyebabkan lingkungan kerja
belum optimal. Permasalahan
tersebut ditemukan pada saat
melakukan perpindahan dengan
jarak yang jauh dan tidak
memilih aliran proses produksi
yang sesuai.

Terdapat waste (pemborosan)
berupa gerakan bolak-balik
pada stasiun percetakan menuju
stasiun pemotongan dan
pengikiran yang harus melewati
stasiun bahan baku terlebih
dahulu dan proses perpindahan

pada stasiun bahan baku menuju
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No.

Penulis

Permasalahan

Teknik Pengumpulan
Data

Metode Penelitian

Wawancara Observasi SLP BLOCPLAN

ARC IDE MIP FTC CRAFT ALDEP

Sembiring et al.,

(2019)

Irmanto et al.,

(2021)

Julian Surya
Kusumah Praja

(2017)

stasiun peleburan. Hal ini
menyebabkan besarnya ongkos
material handling dan proses
produksi.

Perancangan ulang tata letak
fasilitas yang terdapat pada
UMKM  produksi  kerupuk
masih belum tertata dengan
baik, sehingga menyebabkan
tingginya  biaya  material
handling

Kondisi tata letak fasilitas yang
dimiliki UD Donesi masih
kurang efisien dalam
pengaturan material handling
Permasalahan yang terdapat
pada PT Vilour Kusuma Praja

adalah  keterbatasan lahan
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No.

Penulis

Permasalahan

Teknik Pengumpulan
Data

Metode Penelitian

Wawancara Observasi SLP BLOCPLAN

ARC IDE MIP FTC CRAFT ALDEP

Mudhofar et al.,
(2023)

Leonardho

Marbun (2015)

(multi-floor) yang
menyebabkan adanya
backtracking ~ pada  lantai
produksinya

Perencanaan tata letak fasilitas
yang tidak diatur dengan benar
menyebabkan jarak antara area
produksi ke area unfinished
product terganggu.

Tata letak pabrik PT Budi
Manunggal saat ini belum
optimal dengan sistematik dan
belum ada perancangan khusus
di dalamnya. Hal ini tergambar
pada terdapatnya jarak antar
departemen gudang kain dan
pemotongan mencapai 128,16

meter.
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Teknik Pengumpulan
Metode Penelitian
No. Penulis Permasalahan Data
Wawancara Observasi SLP BLOCPLAN ARC IDE MIP FTC CRAFT ALDEP
10. Hosseini et al, Terdapat permasalahan pada

11.

12.

(2013)

Tambunan

al., (2018)

Danis

(2020)

et

et

al.,

perusahaan pembuat kartu dan
pakai yang  menyebabkan
tingginya total jarak dan biaya
material handling

Proses aliran produksi di PT
XYZ memiliki aliran material
yang tidak beraturan dan
penataan mesin yang rumit
sehingga perlu didesain ulang
tata letak fasilitasnya.

Terdapat intensitas aliran yang
tinggi antar departemen. Hal ini
menyebabkan tingginya waktu
perjalanan yang meningkatkan
OMH dan pada akhirnya
menurunkan produktivitas

perusahaan secara keseluruhan
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No. Penulis

Permasalahan

Teknik Pengumpulan
Data

Metode Penelitian

Wawancara Observasi SLP BLOCPLAN

ARC IDE MIP FTC CRAFT ALDEP

13. Izadinia et al.,

(2014)

14. Ayutthayaetal.,
(2020)

Permasalahan yang ditujukan
adalah untuk menemukan lokasi
setiap departemen,
penyimpanan, dan elevator di
lantai gedung bertingkat tanpa
tumpang tindih dan
meminimalkan ongkos material
handling

Membandingkan beberapa
metode, seperti  MULTIPLE,
SABLE dan algoritma dasar DE
dengan menggunakan
DE/rand/1/bin dan
DE/rand/2/bin sebagai dasar
untuk mengevaluasi efisiensi

dari algoritma yang diusulkan.
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Teknik Pengumpulan
Metode Penelitian
No. Penulis Permasalahan Data
Wawancara Observasi SLP BLOCPLAN ARC IDE MIP FTC CRAFT ALDEP
15. Salma Permasalahan yang terjadi pada
Faddhilah PT Berkah Jaya Apparel
(2023) memiliki area yang terbatas

serta tata letak mesin yang
kurang teratur menyebabkan
hasil dari waste material dan
luasan inventory in process
yang tidak  diperhitungkan
dengan matang menyebabkan

penumpukan material.
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2.2 Landasan Teori

2.2.1 Tata Letak Fasilitas

2.2.1.1 Pengertian Tata Letak Fasilitas

Dalam dunia industri, tata letak fasilitas sangat penting dikarenakan tata letak fasilitas mengacu
pada cara pengaturan fasilitas pabrik dalam membantu proses produksi berjalan sesuai aliran
material dengan memanfaatkan ruang yang cukup untuk menempatkan mesin atau fasilitas
produksi tambahan, perpindahan material yang lancar dan penyimpanan material bersifat
sementara maupun permanen (Wignjosoebroto, 2003).

Pengertian perencanaan fasilitas atau proses perancangan fasilitas adalah proses analisis,
perencanaan, desain dan susunan fasilitas, serta peralatan fisik dan manusia dengan tujuan
meningkatkan efisiensi produksi dan sistem layanan (Purnomo, 2004). Dapat dilihat pada
Gambar 2. 1 pengaturan ini akan digunakan untuk memanfaatkan luas area agar penempatan
mesin atau fasilitas penunjang produksi lainnya, memudahkan perpindahan material,
penyimpanan material baik temporer dan permanen, serta tenaga kerja dan sebagainya. Pada
umumnya tata letak fasilitas yang terencana dengan baik memainkan peran penting dalam
menentukan efisiensi dan efektivitas keberhasilan suatu industri. Secara skematis perancangan

fasilitas perusahaan dapat digambarkan sebagai berikut:

Lokasi Fasilitas(Facilities
Location)

= Perancangan Sistem
Perancangan Fasilitas

Fasilitas (Facilities
Systems Design)

(Facilities Planning)

Perancangan Fasilitas

(Facilities Design) Refansampan katg

letak Fasilitas
Produksi (Layout

Perancangan Sistem
Penanganan Material
(Material Handling
System Design)

Gambar 2. 1 Sistematika Perencanaan Fasilitas Pabrik

Sumber: Wignjosoebroto, 2000
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2.2.1.2 Tujuan Perancangan Tata Letak Fasilitas

Tujuan dari perancangan fasilitas adalah menentukan bagaimana aktivitas dan fasilitas produksi
dapat diatur sedemikian rupa sehingga dapat menunjang pencapaian tujuan utama produktivitas
secara efektif dan efisien. Selain itu, tujuan lain dari perencanaan tata letak fasilitas yaitu untuk

mendapatkan keuntungan, seperti (Purnomo, 2004) :

1.  Memudahkan proses manufaktur
Meminumkan pemindahan.

Menjaga fleksibilitas (keluwesan).
Memelihara perputaran barang setengah jadi.
Menurunkan cost of capital.

Menghemat pemakaian ruang

Memudahkan pengawasan

® Ny kWD

Meningkatkan safety bagi produk maupun karyawan

2.2.1.3 Prinsip Dasar Perencanaan Tata Letak Fasilitas
Berdasarkan aspek dasar, terdapat enam tujuan utama dari tata letak fasilitas berdasarkan
elemen, tujuan dan keuntungan dari tata letak yang terencana dengan baik, sebagai berikut:

(Purnomo, 2004)

a.  Integrasi secara menyeluruh yang mempengaruhi proses produksi

b.  Meminimalisir jarak perpindahan

c.  Aliran kerja yang berlangsung secara normal

d.  Semua area yang ada dimanfaatkan secara baik, efektif, dan efisien
Kepuasan kerja dan rasa aman dari pekerja terpelihara

f.  Pengaturan tata letak harus cukup fleksibel

2.2.2 Pengertian Produksi
Produksi merupakan suatu kegiatan yang dikerjakan untuk menambah nilai guna suatu benda
atau menciptakan benda baru sehingga lebih bermanfaat dalam memenuhi kebutuhan. Dari
pengertian tersebut dapat disimpulkan bahwa seluruh kegiatan yang dapat menambah nilai
kegunaan dari suatu barang dapat dikatakan sebagai proses produksi (Al-Arif, 2011).

Dalam suatu perusahaan, kegiatan produksi dikelola oleh bagian produksi dan operasi,

karena segala sesuatu yang berhubungan dengan penyelenggaraan di dalam aktivitas produksi
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tergolong dalam manajemen produksi dan operasi. Manajemen tersebut memiliki tanggung
jawab penuh dalam mentransformasikan suatu barang sehingga mencapai nilai tambah (value
added). Dalam melakukan proses produksi suatu manajemen dituntut untuk mampu
menciptakan suatu barang maupun jasa yang memiliki kualitas baik dengan biaya produksi
yang minimum, tetapi mampu mengikuti perkembangan zaman sesuai keinginan konsumen

(Sukirno, 2004)

2.2.3 Tujuan Produksi Produksi
Pada suatu perusahaan proses produksi sangatlah penting karena proses ini sangat
mempengaruhi kredibilitas perusahaan dalam melayani konsumen. Berikut merupakan tujuan

produksi dalam perusahaan, yaitu:

a. Menghasilkan barang atau jasa

b. Meningkatkan keuntungan

c. Meningkatkan lapangan usaha

d. Meningkatkan kemakmuran Masyarakat
e. Menjaga kesimbangan usaha perusahaan
f. Meningkatkan nilai guna barang atau jasa

2.2.4 Produktivitas
Pengertian produktivitas sangat berbeda dengan produksi. Tetapi produksi merupakan salah
satu komponen dari usaha produktivitas, selain kualitas dan hasil keluarannya. Produksi adalah
suatu kegiatan yang berhubungan dengan hasil keluaran dan umumnya dinyatakan dengan
volume produksi, sedangkan produktivitas berhubungan dengan efisiensi penggunaan sumber
daya (masukan dalam menghasilkan tingkat perbandingan antara keluaran dan masukan).
Produktivitas sendiri memiliki banyak arti, tergantung siapa yang memberi arti dan apa yang
ingin dicapai dengan menjelaskan produktivitas. Secara umum, produktivitas mengartikan
perbandingan antara hasil yang dicapai (output) dan keseluruhan sumber daya yang digunakan
(input). Produktivitas adalah hasil dari kualitas dan kuantitas kerja yang dicapai seorang pekerja
selama menjalankan tugas yang dibebankan kepadanya (A. A. Mangkunegara & Anwar, 2000).
Dengan kata lain, produktivitas menunjukkan hasil kerja yang optimal dengan

pencapaian target yang berkaitan dengan kuantitas, kualitas, waktu, serta pencapaian efisiensi
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yang berkaitan untuk membandingkan input dengan realisasi penggunaannya atau bagaimana

pekerjaan tersebut dilakukan. Secara matematis dapat ditulis sebagai berikut (Umam, 2018):

Keluaran (OOutput)
Masukan (Input)

Produktivitas =

Dengan demikian, semakin tinggi output yang dihasilkan oleh perusahaan, maka

semakin tinggi produktivitas perusahaan.

2.2.5 Material Handling
Material handling merupakan seni dan ilmu pengetahuan dari perpindahan, penyimpanan,
perlindungan dan pengawasan material. Material handling dapat memiliki arti penanganan
material dalam jumlah yang tepat dari material yang sesuai dalam waktu yang baik pada tempat
yang cocok, pada waktu yang tepat dalam posisi yang benar, dalam urutan yang sesuai dan
biaya yang murah dengan menggunakan metode yang benar (Hirmanto, 2011).

Material handling di dalam pelaksanaan proses produksi merupakan hal yang sangat
pokok karena bila kegiatan material handling tidak dilaksanakan maka proses produksi di
dalam perusahaan yang bersangkutan akan terhenti. Pelaksanaan material handling yang benar

akan menimbulkan keuntungan antara lain:

a. Penghematan biaya

b. Penghematan waktu

C. Memperlancar proses produksi

d. Mempertinggi keselamatan kerja para pekerja
e. Meningkatkan kapasitas produksi

f. Memperbaiki distribusi material

2.2.6 Manual Material Handling

Manual Material Handling (MMH) adalah aktivitas penanganan material secara manual atau
tanpa bantuan alat. Material handling memerlukan energi atau kekuatan untuk mengangkat,
mendorong, menarik, dan membawa. Jika manusia harus bekerja dalam aktivitas MMH secara
berulang-ulang dalam waktu yang lama, maka harus diperhatikan batasan kemampuan tubuh

termasuk didalamnya energi (Kroemer K.H.E. Kroemer K.B, 1994).
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Kelebihan MMH dibandingkan dengan penanganan material yang menggunakan alat
bantu adalah fleksibilitas gerakan yang dilakukan. Akan tetapi dibalik keuntungan tersebut
terdapat kekurangan, yaitu dalam hal keselamatan dan kesehatan kerja. Aktivitas MMH
mempunyai potensi kecelakaan yang cukup besar, karena pada aktivitas ini akan terjadi kontak
langsung antara beban dan tubuh manusia. Beban yang tinggi pada otot maupun sistem skeletal
dapat mengakibatkan overstrain pada otot terutama pada otot leher dan tulang belakang dan

pada bagian tubuh yang lain (Purnomo, 2017).

2.2.7 Systematic Layout Planning

Menurut Muther & Hales (2015) Systematic Layout Planning adalah cara terorganisir untuk
melakukan perencanaan tata letak, terdiri dari kerangka fase, pola prosedur, dan seperangkat
konvensi untuk mengidentifikasi, menilai, dan memvisualisasikan elemen dan area yang
terlibat dalam perencanaan tata letak. Pada Gambar 2. 2 merupakan prosedur kerangka lengkap

mengenai Systematic Layout Planning (SLP):

Data masuk dan
akfiftas

P

- Relationship
3. Relationship

Diagram

Fase Analisis

5. Space Relationship|
Diagram
7. Pertimbangan
rak
Modifikasi 8 Batazan Praktis

9 Perancangan

Fase Sintesis

Alternatif Tata Letak

abl

Fase

'emilihan

Altern

Gambar 2. 2 Kerangka Prosedur Systematic Layout Planning
Sumber: Wignjosoebroto, 2009
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Langkah-langkah dalam perencanaan Systematic Layout Planning (SLP) adalah sebagai
berikut:

1. Langkah 1 — Aliran Material
Langkah ini menggambarkan aliran material dalam bentuk Operation Process Chart
(OPC) yang akan memberikan landasan dasar untuk mengatur tata letak fasilitas
produksi berdasarkan urutan proses pembuatan produk berlaku untuk masing-masing
tipe layout lantai produksi. Pada tahapan ini, perjalanan dari satu stasiun kerja ke stasiun
kerja lain didasarkan pada faktor volume produksi. Tabel 2. 2 merupakan keterangan

simbol aliran material yang terdapat pada Operation Process Chart.

Tabel 2. 2 Keterangan Simbol Aliran Material

Simbol Keterangan

Operasi, simbol ini merupakan suatu proses operasi
dimana benda kerja mengalami perubahan fisik ataupun
kimiawi. Simbol ini juga dapat digunakan untuk
administrasi seperti perencanaan dan perhitungan.

Inspeksi, simbol ini merupakan proses pemeriksaan

kualitas dan kuantitas. Simbol ini digunakan untuk

perbandingan dengan standar tertentu

Transportasi, simbol ini merupakan proses perpindahan
barang dari satu departemen ke departemen lainnya
Storage, simbol ini merupakan proses penyimpanan

V yang dapat terjadi jika suatu barang disimpan dalam

jangka waktu yang lama

Delay, simbol ini merupakan proses menunggu

Inspeksi & Operasi (dilakukan secara bersama), simbol

ini merupakan proses pengoperasi yang dijalankan

sekaligus pemeriksaan dalam satu aliran proses.

2. Langkah 2 — Activity Relationship Chart (ARC)
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Untuk menentukan tingkat kedekatan hubungan antar departemen, diperlukan
pertimbangan antar dua aspek, yaitu kualitatif dan kuantitatif. Aspek kualitatif akan
lebih dominan dalam menganalisis derajat hubungan aktivitas dan biasanya ditampilkan
dalam bentuk peta hubungan aktivitas atau Activity Relationship chart (ARC), seperti
Gambar 2. 3. Sedangkan Aspek kuantitatif, di sisi lain akan lebih terfokus pada analisis
aliran material. Untuk membantu menentukan aktivitas-aktivitas apa yang harus
dilakukan oleh suatu departemen, maka telah dibuat hierarki derajat hubungan dengan

tanda untuk setiap derajat kedekatannya dapat dilihat pada Tabel 2. 3.

Tabel 2. 3 Derajat Kedekatan ARC

Derajat Kedekatan Deskripsi

Mutlak aktivitas tersebut didekatkan
Sangat penting aktivitas tersebut didekatkan
Penting aktivitas berdekatan
Kedekatannya dimana saja tidak ada masalah
Tidak perlu adanya keterkaitan geografis tempat apapun

Tidak aktivitas tersebut berdekatan

IGIHmI

Sumber: Apple, 1990

1 Welding Parts > X
E > 3

2 Exhaust Parts E >
EXOX

3 [Box Panel Assembly Parts 0 XU Y
E X O XU

4 CNC Machine 0 X U X U .
A XU X UX U,

5 Bending Parts E X T X UAUAN,
E X 1 U X UAUX,

6 Metal Treatment E U U U U "
I E X UX UX UXUX

7 | Chasis Material Cutting AXUX UXUXUXU N
EXEXUXUXUXUXU

8 Baking Oven OXUXUXUXUXU
A X O XUXUXUXU

9 Painting U X UX UXUXU
U X UXUXUXU

10 Material Box Parts UXUXUXU
A XU XUXU

11 | Electric Assembly Parts E XU XU A Absolute
AXE XU E Especially

12 Assembling Parts E E | Important

. A E (4] Ordinary
13 Finishing Parts A E U | Unimportant
14 Test Load Area X Prohibited

Gambar 2. 3 Contoh Pembuatan ARC
Sumber: Eti Kristinwati, 2000
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Adapun prosedur dalam menentukan Activity Relationship chart (ARC) adalah sebagai berikut:

a.  Mengidentifikasi tata letak departemen yang akan diatur sesuai dengan urutannya
dalam peta.

b.  Melakukan wawancara kepada operator dari masing-masing departemen yang
tertera dalam daftar yang diberikan oleh manajemen yang berwenang.

c.  Mengidentifikasi hubungan antar departemen berdasarkan derajat keterdekatan
hubungan serta alasan masing-masing dalam peta. Selanjutnya tetapkan nilai
hubungan tersebut untuk setiap hubungan aktivitas antar departemen yang ada
dalam peta.

d.  Mendiskusikan nilai antar aktivitas yang telah dipetakan sebelumnya dengan dasar
manajemen, serta memberi kesempatan untuk mengevaluasi perubahan agar lebih
sesuai. Diperlukannya tindakan re-checking agar terdapat konsistensi persepsi
hubungan pekerja

3. Langkah 3 — Activity Relationship Diagram (ARD)
Diagram hubungan aktivitas untuk mengkombinasikan antara derajat hubungan
aktivitas dan aliran material (Hirmanto, 2011), contohnya seperti Gambar 2. 4. Pada
Tabel 2. 4, derajat kedekatan antar fasilitas dinyatakan dengan kode huruf, garis dan

warna yang arti lambang tersebut dijelaskan pada tabel di bawah ini:

Tabel 2. 4 Derajat Kedekatan ARD

Derajat Kedekatan Kode Warna Kode Garis
A e X
E Orange 3
I Hijau 2
N
U Putih Tidak Ada Garis
X

Garis Bergelombang

Sumber: Apple, 1990
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Gambar 2. 4 Contoh Pembuatan ARD
Sumber: Eti Kristinawati, 2000

Langkah 4 & 5 — Langkah Penyesuaian

Menyesuaikan luar area yang tersedia dengan luas area yang dibutuhkan oleh
perusahaan. Kebutuhan ini sangat mempengaruhi pemasangan jumlah fasilitas produksi
yang bisa ditampung. Ruang yang tersedia dapat mempengaruhi existing land and
building.

Langkah 6 — Space Relationship Diagram (SRD)

Pada Gambar 2. 5 memperhatikan kebutuhan antar departemen dengan luasan dan

ketersediaan area yang tersedia sehingga dapat menetapkan fasilitas dengan

memperhatikan ruangan.
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Gambar 2. 5 Contoh Pembuatan ARD
Sumber: Eti Kristinawati, 2000

Langkah 7 & 8 — Modifying Consideration dan Practical Limitation
Tahapan untuk memodifikasi dengan memperhatikan material handling system, jarak
perpindahan, bentuk bangunan, dan lain sebagainya.

Step 9 — Rancangan Alternatif Layout
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Membuat beberapa alternatif layout yang bisa mengacu pada tolok ukur yang telah
ditetapkan.

8. Step 10 — Keputusan Alternatif, Implementasi dan Evaluasi

2.2.8 Keuntungan Menggunakan Metode Systematic Layout Planning
Menurut Hary Purnomo (2004) keuntungan menggunakan metode Systematic Layout Planning

(SLP) adalah sebagai berikut:

1.  Metode ini digunakan untuk mengembangkan perencanaan /ayout yang terorganisir
dan sudah terbukti banyak pelaku industri yang berhasil menggunakan metode ini.
2. Proses pelaksanaannya terperinci, jelas, dan mudah untuk diikuti, sehingga

memudahkan pelaku industri untuk mengaplikasikan pada perusahaannya.

2.2.9 From To Chart (FTC)

From To Chart (FTC) merupakan metode yang sering digunakan dalam perancangan tata letak
fasilitas, kegunaan dari metode ini dapat diaplikasikan di bengkel-bengkel pada umumnya dan
fasilitas produksi yang memiliki aliran dari suatu produksi dengan jumlah yang banyak. Untuk
menggunakan metode From to Chart (FTC) langkah pertama yang harus dilakukan adalah
mengubah data dasar menjadi data yang siap dipakai, kemudian membuat matriks yang sesuai
dengan total kegiatan yang ada, dan memasukkan serta mengolah data tersebut dengan kegiatan

yang sudah ditentukan.

Menurut Hary Purnomo (2004) data-data yang dimasukkan ke dalam matriks dapat dibagi
beberapa bentuk, antara lain:
1. Kombinasi dari jumlah, berat dan waktu dalam setiap satuannya
Persentase dari setiap kegiatan terhadap kegiatan sebelumnya
Total pergerakan antar kegiatan

Total bahan yang dipindahkan tiap periode waktu

A

Berat badan yang dipindahkan
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Tabel 2. 5 Contoh From to Chart
To/From A B C D
A

w W W O

3 6 9
B 0 6 9
C 6 0 9
D 6 9 0

2.2.10 Algoritma CRAFT

Computerized Relative Allocation Facilities Technique atau biasa disebut CRAFT merupakan
algoritma tipe pengembangan, perbaikan yang dilakukan pada program ini mencari
perencanaan yang optimal dengan cara melakukan proses perbaikan secara bertahap dan
memerlukan layout dari pabrik sebenarnya atau /ayout buatan algoritma lainnya, sehingga hasil
keluaran dari Computerized Relative Allocation Facilities (CRAFT) adalah layout departemen
yang sudah di-input dan berbentuk persegi panjang dengan huruf-huruf. Metode ini
mengevaluasi tata letak dengan cara menukar lokasi fasilitas secara terus-menerus sehingga

mendapatkan pertukaran yang mendekati optimal.

Pada pembuatan CRAFT menggunakan From to Chart (FTC), initial layout, flow matrix
dan cost matrix sebagai data inputnya. Algoritma CRAFT adalah program dengan tipe heuristic
berdasarkan interpretasi Quadratic Assignment, yaitu mempunyai perhitungan biaya
menggunakan jarak titik centroid dan jarak antar departemen tidak dibatasi dalam bentuk
rectangular (Maheswari & Firdauzy, 2015). Sebaiknya dilakukan perbaikan lagi pada layout

akhir secara manual oleh perancang /ayout (Purnomo, 2004)

2.2.11 Software FLEXSIM

Flexsim adalah perangkat lunak pemodelan simulasi yang ditampilkan menggunakan visual
3D. Software ini merupakan tools yang dapat membantu dalam pengambilan keputusan untuk
membantu dalam pengamatan dengan laporan statistik dan analisis yang dapat ditampilkan
melalui sofiware. Flexsim dengan mudahnya dapat melakukan pemecahan masalah yang terjadi

pada industri manufaktur, pelayanan, material handling, pertambangan dan lain sebagainya
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2.2.12 Perhitungan Jarak

Perpindahan material dapat dilakukan secara manual maupun otomatis, dapat dipindahkan satu

kali atau beribu kali, dapat ditempatkan secara acak ataupun pada lokasi yang tetap dan dapat

ditempatkan pada lantai ataupun diatasnya. Contohnya seperti, jika terdapat dua buah

departemen ¢ dan e yang titik koordinasinya sebagai (X, y) dan (a, b), maka dilakukan

perhitungan jarak antar dua titik tengah yang dapat menemukan beberapa metode, antara lain:

1.

Euclidean
Euclidean merupakan pengukuran seberapa jauh jarak garis lurus antara pusat
fasilitas. Meskipun metode ini realistis, namun metode ini digunakan karena praktik

dan mudah dipahami dalam memahami dan memodelkan.

dii = @[(x —a)?2 + (y — b)?] (1)

Square Euclidian
Square Euclidean merupakan pengukuran jarak dengan mengkuadratkan bobot

terbesar antara dua fasilitas yang berdekatan.
dii = (x —a)? + (y — b)? ()

Rectiliniear
Rectilinear merupakan perhitungan jarak mengikuti alur tegak lurus. Pengukuran
ini sering digunakan karena mudah perhitungannya, mudah dimengerti dan untuk

beberapa masalah lebih sesuai.

dii = |x —al + |y — b| 3)

Adjacency

Adjacency merupakan pengukuran antar kedekatan fasilitas yang terdapat pada
perusahaan. Pada metode Systematic Layout Planning (SLP) pengukuran ini
digunakan untuk mengukur tingkat kedekatan antar departemen dengan kelemahan

tidak dapat memberikan perbedaan secara signifikan.
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BAB III
METODE PENELITIAN

Objek Penelitian

Objek pada penelitian ini adalah untuk mengurangi jarak material handling yang terjadi pada

perusahaan yang bergerak dibidang Garment. Perusahaan ini berlokasi di Ruko Orchid Point

Blok B No. 19-25, Jodoh, Batu Ampar, Kota Batam — Kepulauan Riau.

3.2 Sumber dan Jenis Data

Data yang digunakan pada penelitian ini terdiri dari beberapa jenis data antara lain:

1.

Data Primer

Data primer merupakan data yang didapatkan atau diperoleh secara langsung di lapangan

dari expert ataupun narasumber untuk memperoleh data pada PT Berkah Jaya Apparel.

a.

Observasi

Observasi merupakan pengambilan data secara langsung di lapangan untuk mengetahui
proses kerja secara langsung. Observasi dilakukan untuk menemukan permasalahan
yang terdapat pada tata letak mesin, dimensi mesin, dan fasilitas-fasilitas yang
digunakan.

Wawancara

Wawancara dilakukan terhadap expert dari masing-masing departemen perusahaan,
agar dapat mengetahui permasalahan apa saja yang terjadi di departemen tersebut,
seperti alur proses produksi. Wawancara dilakukan dengan cara mengajukan beberapa
pertanyaan yang telah disiapkan untuk wawancara sehingga didapatkan informasi dan

data valid dari sumber yang bersangkutan dan mengetahui proses tersebut.

Data Sekunder

Data sekunder merupakan data yang didapatkan secara tidak langsung yaitu berupa

informasi dan data-data yang sudah tersedia dan dikumpulkan sebelumnya, data yang
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dikumpulkan ini digunakan sebagai acuan dan tinjauan literatur ntuk penelitian yang

dilakukan.

a. Data Historis

Data Historis dilakukan untuk mengambil data-data dari perusahaan yang akan
dilakukan penelitian, seperti alur proses produksi, posisi dari layout produksi dan
komponen lainnya, serta sejarah perusahaan tersebut. data yang diambil pada penelitian
ini adalah fungsi, jumlah, dan jenis produk yang dihasilkan.

Studi Literatur

Studi literatur yang dilakukan pada penelitian ini adalah dengan melakukan literasi
terhadap referensi, seperti laporan ilmiah, buku, dan literatur yang berkaitan. Dengan
dilakukannya studi literatur diharapkan dapat membantu dan memahami mengenai
dasar teori dan konsep yang digunakan sehingga mendapatkan landasan yang kuat

dalam permasalahan penelitian ini.

3.3 Variabel Penelitian

Berikut merupakan variabel-variabel yang dapat digunakan pada penelitian ini antara lain,

yaitu:

1.

Jarak

Jarak merupakan variabel yang penting untuk menentukan tata letak fasilitas pada suatu
perusahaan. Variabel sangat dibutuhkan untuk menentukan jarak perpindahan antar
mesin yang satu dengan mesin lainnya pada saat proses produksi berjalan.

Dimensi Mesin

Dimensi Mesin merupakan variabel yang menentukan lebar, panjang, dan tinggi dari

mesin yang digunakan proses produksi.

. Layout Produksi

Layout produksi merupakan variabel untuk menentukan luas area produksi yang akan
digunakan sebagai penempatan mesin beserta fasilitas produksi lainnya.

Jumlah Mesin

Jumlah Mesin merupakan variabel yang menentukan banyaknya mesin yang beroperasi

pada setiap proses produksinya.



3.4 Alur Penelitian

Pada penelitian ini terdapat alur penelitian yang digunakan yaitu sebagai berikut:

Observasi & Identifikasi masalah

Perumusan Masalah & Tujuan
Penelitian

Tinjauan Pustaka

[Pengumpulan Data:

» Layouf Produlsi

« Jumlah Mes

» Dimena Mesin

s Alur Proses Produksi

Pengolahan Data:

1. Peta Proses Operasi

2. Membuat Activity Relationship Chart (ARC)

3. Worksheet

4 buat Activity Relationship Diagram
(ARD)

5. Form To Chart (FTC)

Perencanaan Layout Usulan
Menggunakan Algoritma CRAFT

Not Approvea

Final Lavout Usulan

Not Approved

Approved

Analisis Hasil dan Pembahasan

Simulasi Flexsim

Approved

Kesimpulan dan Saran

Gambar 3. 1 Alur Penelitian
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Berikut merupakan penjelasan dari alur penelitian di atas sebagai berikut:

1.

Observasi dan Identifikasi Masalah
Pada penelitian ini dilakukan observasi pada perusahaan PT Berkah Jaya Apparel.
Kemudian dilakukan identifikasi masalah yang bertujuan untuk mengetahui permasalahan
yang terjadi pada PT Berkah Jaya Apparel.
Perumusan Masalah dan Tujuan Penelitian
Dari hasil pengamatan sebelumnya dapat disimpulkan perumusan masalah pada penelitian
ini adalah bagaimana /ayout usulan pada PT Berkah Jaya Apparel dengan menggunakan
metode Systematic Layout Planning (SLP) dan algoritma CRAFT dalam upaya
meminimasi jarak material handling. Selanjutnya ditetapkan tujuan penelitian berdasarkan
pada perumusan masalah yaitu menghasilkan rancangan layout usulan menggunakan
metode SLP dan algoritma CRAFT yang dapat meminimalisir jarak material handling.
Tinjauan Pustaka
Tinjauan Pustaka pada penelitian ini digunakan sebagai pedoman untuk penelitian yang
dilakukan. Sumber dari tinjauan pustaka yang digunakan penelitian berupa jurnal, buku
serta penelitian terdahulu yang berhubungan dengan penelitian ini. Tinjauan Pustaka ini
dilakukan untuk menentukan metode yang akan digunakan pada penelitian ini. Sehingga
dapat menyelesaikan dan menjawab rumusan serta tujuan dari penelitian dengan dukungan
teori terdahulu.
Pengumpulan Data
Pada tahap pengumpulan data, penulis menggunakan 2 data yaitu data primer dan data
sekunder. Data primer didapatkan dari /ayout produksi, jumlah mesin, dimensi mesin, dan
alur proses produksi. Sedangkan data sekunder didapatkan dari data historis perusahaan
seperti sejarah perusahaan, alur proses produksi, posisi /ayout produksi dan komponen-
komponen yang ada di perusahaan tersebut, serta studi literatur dengan membaca referensi
dari penelitian yang berkaitan untuk memperkuat latar belakang dan landasan teori.
Pengolahan Data
a. Peta Proses Operasi
Peta Proses Operasi merupakan diagram yang menunjukkan langkah-langkah dalam
proses produksi yang akan dilalui oleh bahan baku hingga menjadi produk jadi dengan

urutan operasi dan pemeriksaan.
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b. Membuat Activity Relationship chart (ARC)
Activity Relationship chart (ARC) merupakan teknik untuk merencanakan hubungan
antara setiap kelompok aktivitas yang saling berkaitan. Pada pembuatan ARC akan
dilakukan perencanaan tata letak fasilitas berdasarkan derajat hubungan aktivitas.

c. Worksheet
Pembuatan worksheet sangat berguna untuk perencanaan dan analisis hubungan
aktivitas antar masing-masing departemen, kemudian data yang didapatkan akan
dimanfaatkan untuk menentukan tata letak dari masing-masing departemen.

d. Membuat Activity Relationship Diagram (ARD)
Setelah Activity Relationship Chart dibuat, langkah selanjutnya adalah membuat
Activity Relationship Diagram. Dalam ARD setiap aktivitas digambarkan dalam
bentuk persegi empat yang sama, dimana pada ARD ini untuk sementara luas area
diabaikan. Pembuatan ARD adalah berdasarkan informasi yang diperoleh di ARC.

e. From To Chart (FTC)
From To Chart (FTC) merupakan metode yang sering digunakan dalam perancangan
tata letak fasilitas, kegunaan dari metode ini dapat diaplikasikan di bengkel-bengkel
pada umumnya dan fasilitas produksi yang memiliki aliran dari suatu produksi dengan
jumlah yang banyak.

Perencanaan Layout Menggunakan Algoritma CRAFT

Computerized Relative Allocation Facilities Technique atau biasa disebut CRAFT

merupakan algoritma tipe pengembangan, perbaikan yang dilakukan pada program ini

mencari perencanaan yang optimal dengan cara melakukan proses perbaikan secara

bertahap.

Final Desain Layout Usulan

Pada tahapan terakhir ini dilakukan perbandingan pada setiap alternatif /ayout usulan yang

telah didapatkan dan jarak material handling-nya. Alternatif /ayout yang dipilih adalah

alternatif yang memiliki perbandingan jarak material handling paling kecil.

. Analisis Hasil dan Pembahasan

Pada tahap ini dilakukan analisis hasil dan pembahasan dari pengolahan data yang sudah
dilakukan sebelumnya. Analisis dan pembahasan terhadap hasil perancangan tata letak
yang diusulkan ditinjau dari jarak material handling dari layout usulan yang terpilih.

Simulasi Software FLEXSIM
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Pada tahap ini dilakukan simulasi menggunakan sofiware FLEXSIM untuk mengetahui

seberapa banyak output produksi yang dihasilkan dari /ayout usulan yang terpilih sebagai

indikator keberhasilan yang dapat digunakan untuk merealisasikan /ayout usulan tersebut.
10. Kesimpulan dan Saran

Pada tahapan ini peneliti mengambil kesimpulan dari hasil penelitian yang telah dilakukan

yang menjawab dari rumusan masalah pada penelitian. Serta peneliti memberikan saran

dari penelitian yang telah dilakukan agar kedepannya lebih baik.
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BAB IV
PENGUMPULAN DATA DAN PENGOLAHAN DATA

4.1 Pengumpulan Data

Pengumpulan data yang didapatkan selama proses penelitian ini telah dijelaskan sebelumnya
di metode penelitian. Pertama dilakukan observasi secara langsung di lapangan, kemudian
melakukan diskusi serta wawancara kepada karyawan yang terlibat dalam proses produksi, dan
melakukan studi pustaka sesuai dengan penelitian yang akan dilakukan. Sedangkan data yang
digunakan pada penelitian ini yaitu mengenai tata letak fasilitas pada perusahaan PT Berkah
Jaya Apparel, seperti peta proses produksi, /ayout lantai produksi, aliran dan jarak material

handling, flowchart produksi, dan jumlah mesin.

4.1.1 Deskripsi Perusahaan

PT Berkah Jaya Apparel merupakan perusahaan yang bergerak dibidang ekspor-impor garment
yang terletak di Kota Batam, Provinsi Kepulauan Riau. Ruang lingkup bisnis perusahaan
meliputi usaha garmen, produk yang dihasilkan antara lain masker, kemeja, celana, seragam
sekolah, seragam hotel, dan masih banyak lagi. Industri di bidang garmen ini merupakan salah
satu industri yang menjanjikan karena merupakan salah satu kebutuhan pokok manusia selain

pangan dan papan.

4.1.2 Proses Produksi
Proses produksi yang terjadi di PT Berkah Jaya Apparel secara garis besar dilakukan melalui
beberapa tahapan yang dibagi menjadi 7 departemen yaitu material, pattern making, sample

making, cutting, sewing, finishing dan shipping.
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Gambar 4. 1 Alur Proses Produksi pada PT Berkah Jaya Apparel

Pada Gambar 4. 1 Alur Proses Produksi pada PT Berkah Jaya Apparelproses produksi di PT

Berkah Jaya Apparel menggunakan kain sebagai bahan baku utama untuk memproduksi

pakaian jadi. Adapun proses produksi di PT Berkah Jaya Apparel adalah sebagai berikut:

1.

Material

Material atau bahan baku utama yang digunakan dalam produksi pakaian jadi adalah
fabrics (kain), jadi halutama yang harus dimiliki oleh perusahaan adalah material,
meliputi kain itu sendiri, thread, button, zipper, dan komponen lainnya.

Pattern Making

Pattern Making adalah proses perencanaan membentuk pola pakaian berdasarkan
sebuah sketsa. Apabila nantinya terdapat repeat order pada produk tersebut maka
pattern-nya dapat digunakan kembali jika ada perubahan yang signifikan.

Sample Making

Sample Making adalah proses penjahitan dari pola yang sudah dibuat sesuai dengan
worksheet. Kemudian akan dilakukan review sample, jika terdapat revisi sample
maka harus membuat ulang sample tersebut sesuai dengan ketentuan yang sudah
direvisi, kemudian barulah membuat PR sample / FPP sample untuk di-check
kembali oleh customer. Sample yang telah disetujui oleh customer akan langsung

diproduksi secara massal, tetapi jika customer belum menyetujui sample tersebut,
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produsen harus membuat sample lagi sampai sample tersebut disetujui oleh

customer. Karena kualitas dan construction sample dapat mempengaruhi dan

mempresentasikan proses penjahitan dan hasil jadi produk tersebut.

Cutting

Setelah sample sudah disetujui oleh pihak customer, maka perusahaan baru bisa

melanjutkan proses cutting. Proses ini merupakan pemotongan kain sesuai pola

yang kemudian akan dilanjutkan lini produksi sewing untuk proses pakaian jadi.

Proses cutting sendiri meliputi:

a.

Spreading

Spreading adalah proses penggelaran kain lembar demi lembar menjadi

tumpukan kain dengan jumlah tertentu agar dapat dipotong sekaligus

meningkatkan efisiensi dalam produksi.

Marker

Marker adalah proses penyalinan pola ke kain dengan cara menyusun

lembaran pola sedemikian rupa di atas lembaran kain agar proses cutting lebih

efisien.

Bundling

Bundling merupakan proses pemberian tanda pada komponen pola yang

sudah dipindahkan di kain dan siap untuk dipotong. Berikut merupakan

contoh proses bundling:

1. Style, menunjukan kode produksi atau nomor seri dari produk yang akan
dibuat.

2. Size (ukuran), menunjukkan ukuran suatu pakaian. Seperti saat proses
cutting dilakukan pemotongan untuk size S terlebih dahulu kemudian
diikat sesuai dengan sizenya dan size seterusnya.

3. Tahapan dan Nomor Bendel, menandai potongan kain yang harus
dilakukan pertama kali dari bendelan pertama. Hal ini dapat
mempermudah proses jahit secara runtut untuk kelancaran proses
pakaian jadi.

4.  Jumlah, menunjukkan kuantiti yang dipotong dan dijahit.

Numbering

Numbering atau penomoran adalah proses pemberian nomor pada komponen

pola sesuai dengan urutannya sesuai dengan gelaran kain setiap lembarnya.
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Misalnya terdapat proses pemesanan baju sebanyak 100 pcs, jika 1 lembar
kain dapat membuat 1 baju, maka lembaran kain yang harus digelar dan
ditumpuk adalah sebanyak 100 lembar.

Sewing

Sewing adalah proses penjahitan dalam menyatukan bagian bagian kain yang telah

dipotong berdasarkan pola. Teknik Jahit yang digunakan harus sesuai dengan

desain dan bahan. Berikut merupakan beberapa proses sewing:

a. Cek Komponen, proses pengecekan komponen pola yang yang diterima dari
cutting, seperti jumlah komponen pakaiannya

b.  Cek Bendel, proses pengecekan komponen pakaian sebelum masuk proses
sewing, seperti apakah pada bendel tersebut sudah disiapkan benang dan
zippernya.

c.  Layout Mesin, proses penataan dan pengurutan mesing sesuai dengan urutan
proses penjahitan pakaian. hal ini dapat mempermudah dan mempengaruhi
kecepatan pemenuhan target produksi.

d. Trimming, proses pemotongan bagian yang tidak dipakai pada bahan,
misalnya memotong benang dari sisa-sisa jahitan.

e. Quality Control adalah proses pengendalian mutu dalam proses produksi
ataupun sudah selesai produksi yang memastikan produk jadi tersebut sesuai
dengan SOP yang berlaku.

Finishing

Finishing merupakan proses untuk menyempurnakan pakaian jadi. Berikut

merupakan tahapan dalam proses finishing:

a. QC Finishing, proses pengecekan kembali apakah pakaian sudah lengkap
dengan aksesorisnya dan tidak ada benang benang yang tersisa.

b.  Ironing dan Folding, proses ironing adalah proses untuk merapikan pakaian
dengan cara menyetrika pakaian tersebut. Kemudian masuk kedalam
proses folding, yaitu proses melipat pakaian sesuai dengan ukuran plastik
OPP

Packing

Packing merupakan proses pengemasan pakaian kedalam plastik OPP dan

menambahkan beberapa aksesoris seperti hang tag, sticker size, dll, sesuaidengan



43

worksheet yang ada. Setelah itu akan di packing menggunakan kardus atau carton

box sesuai dengan worksheet dan siap untuk dikirim

8. Shipping
Shipping merupakan proses

pengiriman barang yang

sudah di-packing

menggunakan kardus/carton box kepada konsumen sesuai dengan wilayah yang

akan dituju melalui jalur laut menggunakan kapal.

Tabel 4. 1 Proses Produksi

Elemen Kerja Elemen Kerja Bayangan Tempat Alat Bantu
Bahan baku datang Pintu masuk Mobil
Material Membawa bahan baku kedalam ] ]
Jalan menuju gudang  Diangkat /iff barang
gudang (safety stock)
Memindahkan material kain dari
Gudang ke ruangan _
Pattern Making  gudang ke ruang potong untuk Diangkat hand pallet
] pemotongan pola
dibuat pola
Memindahkan pola yang sudah
dipotong ke ruang jahit sample Ruang pemotongan
Sample Making  Mengecek kembali apakah sample  pola ke ruang sample ~ Diangkat manual
tersebut sudah layak untuk making
diproduksi massal
Memindahkan material kain dari
Gudang ke ruang
Cutting gudang ke ruang pemotongan Diangkat hand pallet
pemotongan pola
untuk dibuat pola secara masal
Ruang pemotongan
Setelah pemotongan pola bahan
_ _ o pola ke ruangan
baku dibawa kebagian penjahitan o
o _ . penjahitan dan sudah
produk dan dibagi ke penjahit
terkonfirmasi
lepasan .
Sewing sampelnya Diangkat Lift barang
Setelah selesai proses sewing,
dibawa kebagian QC sewing untuk Ruang penjahitan ke
mengetahui  produk  tersebut ruang QC sewing
terdapat reject atau tidak
Setelah proses penjahitan, produk  Ruang  penjahitan
Finishing dibawa kebagian finishing untuk produk ke ruang Diangkat manual
penambahan  aksesoris  seperti  finishing
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Elemen Kerja

Elemen Kerja Bayangan

Tempat Alat Bantu

Packing

pemasangan kancing,
penambahan lubang kancing,
membuang benang yang tersisa,
dan lain sebagainya.

Dilakukan pengecekan kembali
terhadap produk untuk
meminimasi adanya reject.
Produk sudah melalui proses
produksi, sechingga  produk
dinyatakan siap untuk keluar
sesuai dengan kualitas yang di

harapakan dan siap di-packing.

Ruang finishing ke

ruang QC sewing

Ruang QC sewing ke
ruang packing tempat

P &P Diangkat manual
produk sudah ready

dengan sempurna

4.1.3 Layout Awalan Pabrik

Pada Gambar 4. 2 layout awalan pada PT Berkah Jaya Apparel saat ini disusun hanya

berdasarkan lokasi yang tersedia, tanpa mempertimbangkan kebutuhan ruang, kedekatan antar

stasiun kerja, dan lain sebagainya. Berikut merupakan /ayout awalan dan jumlah mesin yang

dipunyai oleh PT Berkah Jaya Apparel

Gambar 4. 2 Layout Awalan PT Berkah Jaya Apparel



Tabel 4. 2 Detail Mesin yang Tersedia di PT Berkah Jaya Apparel

. ; Dimensi Jumlah
No Nama Mesin P L Luas Mesin
1 Meja Potong 13 2 26,00 1
2 Mesin Jahit 0,95 0,55 0,52 21
3 Mesin Obras 0,95 0,55 0,52 1
4 Meja Kerja 1,2 0,7 0,84 7
5 Meja Kantor 1,6 0,75 1,20 1
6 Rak Besar 7.2 1,35 9,72 5
7 Rak Kecil 7,56 0,8 6,05 8
8 Meja Setrika 2 0,8 1,60 4
9 sofa 1,79 0,56 1,00 1
10 Press 2 1,2 2,40 1
11 bordir Besar 47 1,2 5,64 1
12 Bordir Kecil 0,65 0,8 0,52 1
13 kursi 0,36 0,36 0,13 4
14 cargo lift 1,6 2,1 3,36 1
15 Meja Packing 4,23 2,72 11,51 3
16 Mesin lubang Kancing 0,95 0,55 0,52 3
17 Mesin Pasang Kancing 0,95 0,55 0,52 3
18 Mesin Bartek 0,95 0,55 0,52 3
Total 72,58 69

4.1.4 Area Yang tersedia
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Dapat dilihat pada Gambar 4. 3 perusahaan PT Berkah Jaya Apparel mempunyai dua bangunan

ruko dengan 3 lantai, luas bangunan tersebut Sm x 15m atau 75m? untuk 1 lantainya dan 225m?

untuk 3 lantainya, maka jika terdapat 2 bangunan ruko luas bangunan tersebut 450 m?

LANTAI3

KTall

)

T
- /PV -

i
T

]

Gambar 4. 3 Area Proses Produksi PT Berkah Jaya Apparel
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Setelah menentukan detail dan total mesin yang tersedia pada PT Berkah Jaya Apparel,
maka dilakukan pengelompokan area sesuai dengan departemennya, berikut merupakan
penjelasan departement setiap area, dan detail luas area lantai produksi dapat dilihat pada tabel

Tabel 4. 4.

Tabel 4. 3 Pengertian Area antar Departement

Nama Area Departement
Area 1 Gudang
Area 2 Pemotongan
Area 3 Pemotongan Sampel
Area 4 QC Massal
Area 5 Penjahitan Massal
Area 6 QC Sampel
Area 7 Penjahitan Sampel
Area 8 Obras
Area 9 Kantor
Area 10 Gudang Benang
Area 11 Pengepresan
Area 12 Finishing Setrika
Area 13 Finishing Pembuangan Benang
Area 14 Packing
Area 15 Finishing Kancing
Area 16 Bordir

Tabel 4. 4 Detail Luas Area lantai 1

Luas

Area P(m) L(m) m)

Area 11 2 1,2 2,40

. Areal2 6,59 0,8 5,27
Lantai 013 5 05 2,50
1 Area 14 4,23 2,72 11,51
Area 15 11 1,3 14,30
Area 16 8.4 2.5 21,00

Total 60,3376
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Tabel 4. 5 Detail Luas Area Lantai 2

Luas
Area P(m) L(m) m
Area 4 1.4 2,3 3,2

Area 5 12,1 8,5 54,79
Lantai Area6 0,8 1,2 1,0
2 Area 7 4 1,3 5,2
Area 8 2 1 2,0

Area 9 6,53 3.8 2481
Area 10 7.56 1,2 9,1

Total 103,41

Tabel 4. 6 Detail Luas Area Lantai 3

Area P(m) L(m) L:Il:la: >
Lantai Areal 5 15 75
3 Area 2 10 2 20
Area 3 3.5 2 7

Total 105,36

4.1.5 Diagram Aliran

Pada Gambar 4. 4, penggambaran aliran material dilakukan diatas gambar layout fasilitas
produksi. Prosedur penggambaran dilakukan dengan menggambarkan layout dan area fasilitas
yang ada terlebih dahulu. Kemudian dilakukan pembuatan sketsa aliran produk yang
berlangsung dari awal hingga berakhirnya proses. Berikut merupakan diagram aliran lantai

produksi PT Berkah Jaya Apparel.
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Gambar 4. 4 Diagram Aliran Proses Produksi PT Berkah Jaya Apparel
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4.1.6 Jarak Perpindahan

Berdasarkan Tabel 4. 7 layout awalan dan aliran proses yang terjadi pada proses produksi di
PT Berkah Jaya Apparel, selanjutnya dapat ditentukan jarak perpindahan tiap stasiun kerja
dengan menghitung titik koordinat yang didapatkan dari software Autocad. Penentuan jarak ini

menggunakan sistem rectilinear.

Tabel 4. 7 Titik Koordinat Stasiun Kerja Layout Awalan

Titik Koordinat
No Nama Kode
X y
1 AREA 1 A 7,8 2,64
2 AREA 2 B 10 6,58
3 AREA 3 C 3,25 6,58
4 AREA 4 D 14,3 1,15
5 AREA 5 E 7,06 2,94
6 AREA 6 F 13,8 5,6
7 AREA 7 G 9,64 5,65
8 AREA 8 H 10,21 8
9 AREA 9 I 3,27 6,9
10 AREA 10 J 3,78 9.4
11 AREA 11 K 11,23 2,1
12 AREA 12 L 8,62 4,6
13 AREA 13 M 3,81 0,98
14 AREA 14 N 3,87 3,21
15 AREA 15 0] 5,5 5,65
16 AREA 16 P 8,75 4,2

Setelah mendapatkan titik koordinat untuk setiap area aktivitas, maka jarak antar area
aktivitas dapat dihitung menggunakan rumus rectilinear sebagai berikut
dab = |xa — xb| + |ya — ybl 4)
Contoh perhitungan:
Jarak stasiun kerja A ke stasiun kerja B
dab = |xa — xb| + |ya — Vbl
dap = 7,8 — 10| + |2,64 — 6,58|
der = 6,14
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Tabel 4. 8 Total Jarak Perpindahan Layout Awalan

Produksi Sample
No Dari Ke Jarak Perpindahan
1 A C 0,61
2 C H 8,38
3 H G 2,92
4 G F 4,11
TOTAL 16,02
Produksi Massal
No Dari Ke Jarak Perpindahan
1 A B 6,14
2 B H 1,63
3 H K 4,88
4 K E 3,33
5 J E 3,18
6 P E 2,95
7 E D 5,45
8 D O 4,30
9 O M 6,36
10 M L 8,43
11 L N 6,14
TOTAL 52,79

4.1.7 From To Chart
Dapat dilihat pada Gambar 4. 5 From To Chart Layout Awalan terdapat 16 fasilitas yang
digunakan pada PT Berkah Jaya Apparel. Berikut merupakan FTC jarak antar fasilitas pada PT
Berkah Jaya Apparel.

FROUM - TU CHART

A B C D E F G H 1 J K L M N o P

=| 0|z 2| R | == Q| = = s o= >

295

Gambar 4. 5 From To Chart Layout Awalan
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4.2 Pengolahan Data
4.2.1 Operation Process Chart
Peta proses operasi menggambarkan urutan elemen kerja pada setiap stasiun kerja dari mulai

proses pembuatan pola hingga proses packing. Berikut merupakan OPC yang terdapat pada PT
Berkah Jaya Apparel.

OPERATIONAL PROCESS CHART

Bordir

Benang

Jarum

Obrasz

06 ) Press

0.7 ) Proses Jahit

Proses Lubans
Kancing

Proses Pasang

Proses Buang
Benang

Firiching

Per._'.'nmpat.an

Gambar 4. 6 Diagram Peta Operasi pada PT Berkah Jaya Apparel
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4.2.2 Activity Relationship chart (ARC)

Activity Relationship chart (ARC) dilakukan untuk mengetahui seberapa kuat hubungan yang
ada antara aktivitas yang terjadi di satu area dengan aktivitas di area lainnya secara
berpasangan. Hubungan ini dievaluasi melalui berbagai elemen, seperti hubungan antara
penggunaan peralatan yang sama, aliran kerja, serta informasi dan lingkungannya. Berikut

merupakan ARC dari PT Berkah Jaya Apparel.

AREA 1
AREA 2

AREA 3
AREA 4
AREA 5
AREA 6
AREA 7

AREA 8
AREA 9
AREA 10
AREA 11

R =2l mlo|lglal @] >

AREA 12
AREA 13

2

a

AREA 14
o} AREA 15
AREA 16

Gambar 4. 7 Activity Relationship Chart PT Berkah Jaya Apparel

Dari masing-masing warna dan kode yang terdapat pada Gambar 4. 7 terdapat alasan yang
menjadi dasar peneliti menentukan derajat kedekatan. Alasan-alasan tersebut disesuaikan

dengan bagaimana kondisi permasalahan yang terjadi di lapangan.

Tabel 4. 9 Kode Alasan Activity Relationship Chart

Kode Alasan
1 Urutan Aliran Kerja
2 Penggunaan Alat yang sama
3 Kemudahan Pengawasan
4 Debu




4.2.3 Worksheet
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Setelah membuat ARC, langkah selanjutnya adalah mengkonversikan hasil yang telah

diperoleh ke dalam worksheet, hal ini digunakan untuk menerangkan hasil dari ARC yang

bertujuan untuk mempermudah dalam membaca hubungan antar aktivitas.

Berikut merupakan worksheet pada diagram ARC:

Tabel 4. 10 Worksheet Activity Relationship Chart

Kode Area A E I Q) U X
A AREA 1 B, C - - F,G - -
B AREA 2 C,H G F
C AREA 3 H F,G
D AREA4 E, K,O F H
E AREA S5 J K,O,P F,H
F AREA 6 G
G AREA 7 H,J K, P
H AREA 8 LK
I AREA 9
J AREA 10 P
K AREA 11
L AREA 12 N M, O
M AREA 13 o L
N AREA 14 L M
Q) AREA 15 M, E L,E
P AREA 16 J,G,E

4.2.4 Activity Relationship Diagram (ARD)

Diagram ini menggambarkan hubungan antar aktivitas dan aliran material, dimana derajat

hubungan kedekatan disimbolkan dengan kode warna dan garis untuk mewakili kedekatan

antar departemen seperti pada Tabel 4. 11. Dengan mengetahui kedekatan tersebut maka

perancangan tata letak fasilitas menjadi lebih mudah dilakukan. Berikut merupakan ARD

berdasarkan worksheet yang sudah dibuat.
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Gambar 4. 8 Activity Relationship Diagram di PT Berkah Jaya Apparel

Tabel 4. 11 Kode Garis Activity Relationship Diagram

Kode Garis Derajat Kedekatan
4 Garis Warna Merah Mutlak Perlu didekatkan
3 Garis Warna Orange Sangat Penting didekatkan
2 Garis Warna Hijau Penting didekatkan
1 garis Warna Biru Cukup/Bisa
Tidak ada Garis Tidak Penting didekatkan

Garis bergelombang warna Coklat Tidak dikehendaki Berdekatan

4.2.5 Perencanaan Layout Usulan Perbaikan Menggunakan CRAFT
Pada kasus multi-floor yang didapatkan PT Berkah Jaya Apparel, layout usulan perbaikan
didapatkan menggunakan algoritma CRAFT apakah /ayout usulan tersebut mampu mengurangi

jarak material handling.

4.2.5.1 Layout Awalan Algoritma CRAFT
Pada Gambar 4. 9 terdapat 16 departement sesuai dengan /ayout awalan yang diperoleh dari
PT Berkah Jaya Apparel. Penggunaan algoritma CRAFT dimulai dengan menentukan

departemen yang tidak bisa diubah (fixed), kemudian memasukkan luas area dari setiap
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departemen, dan From To Chart. Berikut merupakan hasil dari algoritma CRAFT dan

didapatkan cost efisiensi sebesar 486.

Facility Layout
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Gambar 4. 9 Layout Awalan Algoritma CRAFT
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4.2.5.2 Layout Usulan Algoritma CRAFT

Pengolahan data menggunakan algoritma CRAFT mendapatkan beberapa alternatif solusi
meliputi Improve by switch departemen 8 and departemen 4, Improve by switch departemen
11 and departemen 4, Improve by switch departemen 15 and departemen 12, Improve by switch
departemen 12 and departemen 14, Improve by switch departemen 14 and departemen 13, dan

Improve by switch departemen 11 and departemen 6

i T A o

Gambar 4. 10 Layout Usulan Algoritma CRAFT
Berdasarkan hasil yang diperoleh dari Algoritma CRAFT pada Gambar 4. 10, alternatif yang
dipilih pada penelitian ini adalah Improve by switch departemen 8 and departemen 4, Improve
by switch departemen 11 and departemen 4 dan Improve by switch departemen 11 and
departemen 6. Hal tersebut terjadi karena adanya penurunan cost efisiensi yang sangat

signifikan sebesar 354,9



4.2.5.3 Gambar Layout Usulan Perbaikan
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Setelah didapatkan hasil output dari Algoritma CRAFT mengenai alternatif mana saja yang

dipilih pada Gambar 4. 10, selanjutnya menggambarkan ulang /ayout usulan perbaikan seperti

pada Gambar 4. 11.

LanTAn

E

n

L

L ..

L)

Gambar 4. 11 Layout Usulan Perbaikan di PT Berkah Jaya Apparel

4.2.6 Titik Koordinasi Fasilitas Layout Usulan Perbaikan

Perhitungan titik koordinat pada setiap stasiun kerja layout usulan didapat dari menggunakan

software Autocad dengan titik awal (0,0). Hal ini dilakukan untuk menghitung jarak antara

mesin pada layout usulan seperti Tabel 4. 12.

Tabel 4. 12 Titik Koordinat Layout Usulan Perbaikan

No Nama Kode Titik Koordil;at
1 AREA 1 A 7,8 2,64
2 AREA 2 B 10 6,58
3 AREA 3 C 3,25 6,58
4 AREA 4 D 11,74 3,2
5 AREA 5 E 7,06 2,94
6 AREA 6 F 11,1 7,89
7 AREA 7 G 9,64 5,65
8 AREA 8 H 14 0,5
9 AREA 9 I 3,27 6,9

10 AREA 10 J 3,78 9.4

11 AREA 11 K 14 5,6

12 AREA 12 L 8,62 4,6



No Nama Kode Tltl;( Koordn;at
13 AREA 13 M 8,75 3,21
14 AREA 14 N 3,87 3,21
15 AREA 15 O 5,5 5,65
16 AREA 16 P 8,75 472

4.2.7 Jarak Perpindahan Usulan Layout Perbaikan
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Jarak perpindahan aliran produksi pada /ayout usulan perbaikan dapat dilihat pada Tabel 4. 13

di bawah ini.

Tabel 4. 13 Total Jarak Perpindahan Layout Usulan Perbaikan

Produksi Sample
No Dari Ke Jarak Perpindahan
1 A C 0,61
2 C H 4,67
3 H G 0,79
4 G F 3,7
TOTAL 9,77
Produksi Massal
No Dari Ke Jarak Perpindahan
1 A B 6,14
2 B H 2,08
3 H K 5,10
4 K E 9,60
5 J E 3,18
6 P E 2,95
7 E D 4,49
8 D O 3,79
9 O M 0,81
10 M L 1,26
1 L N 6,14
TOTAL 45,54

4.2.8 From To Chart Layout Usulan Perbaikan

From To Chart pada layout usulan didapatkan perhitungan jarak perpindahan setiap fasilitas

berdasarkan /ayout usulan yang sudah diperbaiki. Gambar 4. 12 dibawah ini merupakan hasil

From to Chart layout usulan perbaikan.
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Gambar 4. 12 From to Chart Layout usulan perbaikan

4.2.9 Evaluasi Hasil Layout Usulan Perbaikan
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Pada layout usulan perbaikan yang didapatkan dari algoritma CRAFT hasil yang ditampilkan

dari alternatif solusi yang didapatkan dari hasil algoritma itu sendiri. Setelah mendapatkan total

jarak dari tabel From To Chart hasil layout usulan perbaikan algoritma CRAFT, maka

dilakukan perhitungan antara jarak /ayout awal dengan jarak layout perbaikan. Hal ini

berfungsi untuk mengetahui seberapa besar persentase efisiensi yang dihasilkan.

Efisiensi jarak antar aliran produksi =_ialurawal—jalurakhir » 100 %

jalur awal

68,81
=19,62%

_ 68,81-55,31

x 100 %
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BAB YV
PEMBAHASAN

5.1 Analisis Kondisi Layout Awal

Penelitian ini terkait perancangan tata letak fasilitas pada salah satu perusahaan ekspor-impor
garmen yang terletak di Provinsi Kepulauan Riau, Kota Batam. Permasalahan yang terdapat
pada penelitian ini adalah perusahaan ini membangun pabrik dengan konsep multi-floor dan
susunan aliran pada stasiun kerja memiliki pola yang tidak beraturan sehingga menyebabkan
crossing aliran material pada lantai produksinya. Dengan adanya ruang produksi yang terbatas
dan tata letak mesin yang kurang teratur akan menghasilkan waste transport dan waste motion
yang tidak diperhitungkan sebelumnya, sehingga menyebabkan pemborosan pada proses
produksinya. Perancangan atau perencanaan tata letak fasilitas digunakan untuk membantu
suatu perusahaan dalam mengatur aliran proses serta perpindahan material yang lebih mudah
agar dapat berjalan lancar. Dengan demikian, Perancangan tata letak fasilitas berguna untuk
meningkatkan produktivitas serta dapat meminimasi biaya yang dikeluarkan (Pamularsih &
Hoyyi, 2021)

Terdapat identifikasi waste yang didapatkan dari layout awalan PT Berkah Jaya Apparel
yaitu waste transportasi dan waste motion. Permasalahan waste transport terjadi karena terdapat
beberapa langkah yang tidak diperlukan di dalam proses produksi, aliran proses yang tidak
selaras, terlebih sistem dan tata letak yang dirancang secara kurang efektif dan kurang tepat
(Gaspersz, 2011). Seperti pada letak departemen pemotongan berjauhan dengan department
pengepresan, hal ini dapat menyebabkan tingginya waktu pengerjaan dan terbuangnya tenggara
yang tidak diperlukan sehingga menghasilkan output yang tidak maksimal. Dan permasalahan
waste motion yang terjadi pada PT Berkah Jaya Apparel mencakup desain dan pemantauan
proses yang buruk, terlebih tata letak ruang pekerja melakukan pekerjaan, tergolong buruk.
Peletakkan stasiun kerja yang digunakan sangat jauh dari jangkauan operator, sehingga
memerlukan gerakan melangkah dari posisi kerja untuk mengambil atau mengantar produk dan

tidak memberikan nilai tambah terhadap produk itu sendiri
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Berdasarkan pengamatan yang dilakukan pada penelitian di PT Berkah Jaya Apparel,
kondisi layout awal saat ini disusun hanya berdasarkan tempat yang ada dan tidak
mempertimbangkan kebutuhan ruang dan derajat kedekatan antar stasiun kerja. Hal ini terlihat
dari penempatan departemen yang masih berjauhan dan tidak sesuai dengan urutan pada proses
produksi serta aliran produksi yang bolak-balik, seperti departemen pengepress-an yang terletak
di lantai 1 berjauhan dengan departemen pemotongan yang terletak di lantai 3. Sehingga
operator membutuhkan waktu lebih lama ketika melakukan perpindahan material handling, hal
ini menimbulkan penurunan produktivitas produksi. Maka untuk mengetahui seberapa besar
penurunan jarak material handling yang terjadi dilakukan pengukuran jarak material handling
menggunakan metode Systematic Layout Planning (SLP).

Metode Systematic Layout Planning adalah cara terorganisir untuk melakukan
perencanaan tata letak, terdiri dari kerangka fase, pola prosedur, dan seperangkat konvensi
untuk mengidentifikasi, menilai, dan memvisualisasikan elemen dan area yang terlibat dalam
perencanaan tata letak (Muther & Hales, 2015). Hal pertama yang harus dilakukan adalah
membuat peta operasi guna membuat aliran produksi berdasarkan urutan proses pembuatan
produk, kemudian membuat Activity Relationship Chart (ARC) untuk menentukan keterkaitan
antar departemen beserta alasan kedekatannya, kemudian digunakan untuk menyusun tata letak
fasilitas (Wignjosoebroto, 2009), setelah membuat Activity Relationship Chart (ARC),
dilakukan pembuatan Activity Relationship Diagram (ARD) untuk mengkombinasi derajat
hubungan akvititas dan aliran material (Hirmanto, 2011). Dampak dari perbaikan tata letak
fasilitas adalah berkurangnya total jarak material handling keseluruhan yang dapat
meningkatkan produktivitas, efisiensi dan efektifitas produksi pada PT Berkah Jaya Apparel.
Hal ini diperkuat dengan pernyataan menurut Setiawannie et al., (2022) bahwa dampak dari
perbaikan tata letak fasilitas menjadi salah satu keputusan desain terpenting dari strategi operasi
bisnis yang berdampak baik pada biaya, operasi, efisiensi dan produktivitas sistem produksi

serta menjamin keamanan dan kepuasan kerja dari karyawan.
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5.2 Analisis Algoritma CRAFT

Facility Layout
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Gambar 5. 1 Analisis Algoritma CRAFT

Perbaikan yang dilakukan pada penelitian ini menggunakan bantuan Algoritma CRAFT
untuk mendapatkan alternatif layout usulan perbaikan. Metode CRAFT (Computerized Relative
Allocation of Facilities Techniques) pertama kali ditemukan oleh Armour dan Bufa pada tahun
1983, metode ini bertujuan untuk meminimumkan jarak perpindahan material, dimana jarak
perpindahan material didefinisikan sebagai aliran produksi dan jarak.

Menurut Paillin (2013), CRAFT merupakan program teknik tipe Heuristic yang
berdasarkan pada interpretasi Quadratic Assignment dari program proses layout, yaitu
mempunyai kriteria dasar yang digunakan meminimumkan biaya perpindahan material, dimana
biaya ini digambarkan sebagai fungsi linier dari jarak perpindahan. Cara kerja dari algoritma
CRAFT itu sendiri dengan melakukan pertukaran lokasi antar departemen dan menguji
perubahan dua arah atau tiga arah. Pertukaran ini yang menyebabkan pengurangan jarak
material handling paling besar dan menghitung cost efisien jarak yang baru. Proses ini akan
terus diulang sampai tidak ada lagi pengukuran cost efisien jarak yang berarti.

Dapat dilihat pada gambar 5.1, bahwa tata letak awal yang ditampilkan oleh algoritma
CRAFT menggunakan Excel mempunyai total kontribusi cost efisiensi sebesar 486. Layout
yang dipilih pada perbaikan ini adalah Improve by switch departemen 8 and departemen 4
dengan kontribusi sebesar 413,2, Improve by switch departemen 11 and departemen 4 dengan
kontribusi sebesar 373,1 dan Improve by switch departemen 11 and departemen 6, memberikan
kontribusi paling kecil yaitu 354,9.

Berdasarkan hasil pengolahan data diketahui bahwa tata letak yang semula departemen 8,
departemen 4, departemen 6 berada di lantai 2 dan departemen 11 berapa di lantai 1 menjadi
departemen 11, departemen 8, departemen 6 berada di lantai 2 dan departemen 4 berada di
lantai 1. Layout usulan yang dapatkan dari algoritma CRAFT ini dihitung kembali jarak

material handlingnya dan didapatkan jarak sebesar 55,31 meter, di mana total jarak material
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handling sebelumnya sebesar 68,81 meter. Sehingga terdapat cost efisiensi jarak sebesar 13,5

meter.

5.3 Analisis Jarak Material Handling

Terdapat beberapa faktor yang menyebabkan tata letak /ayout awalan tidak optimal, yang
pertama adalah jarak antara departemen. Pada layout awalan, terdapat departemen yang
seharusnya saling berdekatan berdasarkan aliran proses produksi, tetapi terlihat tidak saling
berdekatan. Hal ini menyebabkan jarak tempuh perpindahan material lebih jauh dari yang

seharusnya.

Menurut Tompkins et al. (2003), material handling merupakan fungsi untuk
menyediakan 9R yaitu material dalam jumlah yang tepat (right amount), untuk material yang
tepat (right material), dalam kondisi yang tepat (right condition), pada tempat yang tepat (right
place), pada 9 waktu yang tepat (right time), dalam posisi yang benar (right position), dalam
urutan yang benar (right sequence), dengan biaya yang pantas (right cost) dan dengan
menggunakan alat dan metode yang benar (right methods) yang meminimalkan biaya produksi.
Tujuan dari material handling adalah untuk mengurangi biaya atau jarak produksi,
meningkatkan produktivitas, dan menjaga serta meningkatkan kualitas produk (Meyers, 2005).
Kasus yang terlihat dalam penelitian ini terdapat pada departemen 11 (mesin press) yang
seharusnya berada di lantai 2 tetapi berada di lantai 1. Dengan adanya tata letak departemen
yang tidak tepat, maka pada Tabel 5. 1 layout awalan terdapat jarak tempuh material handling

yang jauh. Berikut merupakan tabel perhitungan jarak antara layout awalan dan layout usulan:

Tabel 5. 1 Analisis Perbandingan Jarak Material Handling Produksi Sampel

Produksi Sampel
Layout Awalan Layout Usulan
No Dari Ke Jarak Perpindahan No  Dari  Ke Jarak Perpindahan  Selisih
1 A C 0,61 1 A C 0,61 0
2 C H 8,38 2 C H 4,67 3,71
3 H G 2,92 3 H G 0,79 2,13
4 G F 4,11 4 G F 3,7 0,41

TAL 16,02 TOTAL 9,77 6,25
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Tabel 5. 2 Analisis Perbandingan Jarak Material Handling Produksi Massal

Produksi Massal
Layout Awalan Layout Usulan

No Dari Ke Jarak Perpindahan No  Dari  Ke Jarak Perpindahan  Selisih
1 A B 6,14 1 A B 6,14 0,00
2 B H 1,63 2 B H 2,08 0,54
3 H K 4,88 3 H K 5,10 0,22
4 K E 3,33 4 K E 9,60 6,27
5 J E 3,18 5 J E 3,18 0,00
6 P E 2,95 6 P E 2,95 0,00
7 E D 5,45 7 E D 4,49 0,96
8 D O 43 8 D O 3,79 0,51
9 O M 6,36 9 O M 0,81 5,55
10 M L 8,43 10 M L 1,26 7,17
11 L N 6,14 11 L N 6,14 0,00
TAL 16,02 TOTAL 9,77 6,25

Setelah mengetahui perhitungan jarak seluruh area pada Layout Awal dan Layout Usulan,
selanjutnya dilakukan perbandingan antara kedua layout tersebut, seperti pada Tabel 5. 2.
Berdasarkan hasil perbandingan kedua layout, dapat diketahui bahwa hampir seluruh jarak
material handling antar area memiliki penurunan persentase jarak pada layout usulan
dibandingkan dengan /ayout awal. Sedangkan secara keseluruhan jarak material handling
Layout usulan juga lebih kecil dibandingkan dengan /ayout awalan. Persentase penurunan jarak
material handling yang dapat dilihat pada Tabel 5. 3 adalah sebesar 19,62%, Hal ini
menunjukkan bahwa layout usulan mampu melakukan penurunan pada jarak material handling

dan perancangan tata letak dapat dikatakan berhasil.

Tabel 5. 3 Perbandingan Perubahan Jarak Material Handling

Layout Awalan Layout Usulan Sesilih Penghematan
Layout
(m?) (m?) (m?) (%)
Jarak Material
68,81 55,31 13,5 19,62 %
handling

5.4 Analisis Simulasi Qutput Produksi Menggunakan Software FLEXSIM
Menurut Al-Arif (2011)produksi merupakan suatu kegiatan yang dikerjakan untuk menambah

nilai guna suatu benda atau menciptakan benda baru sehingga lebih bermanfaat dalam
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memenuhi kebutuhan. Sedangkan produktivitas merupakan hasil kerja secara kualitas dan
kuantitas yang dicapai oleh seorang pekerja dalam menjalankan tugasnya sesuai dengan
tanggung jawab yang diberikan kepadanya (A. A. A. P. Mangkunegara, 2000). Dengan kata
lain, produktivitas menunjukkan hasil kerja yang optimal dengan pencapaian target yang
berkaitan dengan kuantitas, waktu, kualitas, serta pencapaian efisiensi yang berkaitan untuk
membandingkan output yang akan dilakukan.

Untuk mengetahui perbandingan hasil output yang didapatkan dari layout awalan dan
layout usulan, maka dilakukan analisis menggunakan simulasi FLEXSIM untuk mengetahui
nilai output yang diberikan oleh /ayout awalan dan /ayout usulan sebagai salah satu indikator
tingkat keberhasilan layout usulan itu sendiri. Software FLEXSIM merupakan perangkat lunak
pemodelan simulasi yang ditampilkan menggunakan visual 3D untuk membantu dalam
mengambil keputusan dalam pengamatan laporan statistik dan analisis yang dapat ditampilkan
melalui software tersebut.

Simulasi menggunakan FLEXSIM ini digunakan untuk menguji coba keberhasilan dari
layout usulan perbaikan dengan mempertimbangkan output produksi. pada penelitian ini
menggunakan asumsi pada proses simulasi berupa jarak antar lantai produksi yang digunakan
pada layout usulan sejauh 4 meter dan tanpa memikirkan waktu proses pengerjaan dalam
realitanya. Berikut merupakan hasil dari simulasi yang telah dilakukan menggunakan software

FLEXSIM.
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Pada hasil simulasi yang dilakukan menggunakan software FLEXSIM, seperti Gambar 5.
2 Produksi Sample Awalan Gambar 5. 3, Gambar 5. 4, dan Gambar 5. 5 didapatkan data

perbandingan output antara layout awalan dengan layout usulan sebagai berikut:

Tabel 5. 4 Perbandingan Hasil Output

Output (pcs) Kenaikan
Jenis -
Layout o Persentase
Produksi  Layout Awalan Selisih
Usulan (%)
Produksi
791 1000 209 26,42%
Sample
Produksi
782 881 99 12,65%
Massal

Berdasarkan data Tabel 5. 4, hasil dari perbandingan output menunjukkan adanya
penghematan yang cukup besar pada proses produksi sample ataupun massal di PT Berkah Jaya
Apparel, dimana pada /ayout usulan proses produksi sample terdapat kenaikan output sebesar
1000 yang sebelumnya hanya 791. Sedangkan pada layout usulan produksi massal terdapat
kenaikan output sebesar 881 yang sebelumnya hanya 782 saja. Hasil yang didapatkan layout
usulan ini berhasil meningkatkan output produksi di PT Berkah Jaya Apparel dan dampak dari
peningkatan output ini membuktikan bahwa layout usulan ini dapat mengurangi jarak material
handling. Melihat dari penelitian diatas, menurut pemilik PT Berkah Jaya Apparel, effort yang
dibutuhkan jika merealisasikan layout usulan tersebut bisa saja terjadi dikarenakan tidak
membutuhkan biaya perpindahan yang signifikan melainkan bantuan para pekerja untuk

memindahkan beberapa mesin sesuai dengan layout usulan.

5.5 Analisis Dampak Terhadap Aliran Material

Aliran material merupakan perencanaan urutan operasi dan tata letak peralatan untuk
mengoptimalkan aliran barang, menurut Anthara (2011) aliran material yang lancar secara
otomatis akan mengurangi biaya aliran, dengan demikian tingkat produktivitas akan meningkat.
Secara umum aliran material yang baik digunakan adalah alur prosesnya tidak bolak balik atau
tidak bersimpangan, melainkan aliran yang melewati satu stasiun kerja ke stasiun kerja lainnya

sesuai dengan peta operasinya.
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Analisis ini dilakukan untuk mempermudah perbandingan, dapat dilihat pada Gambar 5.
6 dan Gambar 5. 7 di bawah ini yang merupakan perbandingan antara /ayout awalan dengan

layout usulan menggunakan metode Systematic Layout Planning (SLP) dan algoritma CRAFT.
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Gambar 3. 7 Layout Awalan Gambar 5. 6 Layout Usulan

Pada /layout usulan dapat dilihat bahwa adanya pemindahan mesin yang saling
berhubungan antara satu sama lain menjadi lebih dekat dari tata letak produksi sebelumnya.
Dampak yang terjadi setelah dilakukan perancangan tata letak usulan menggunakan metode
Systematic Layout Planning yaitu dapat mengidentifikasi pendekatan antar departemen dan
metode algoritma CRAFT yang mampu mengurangi jarak perpindahan dengan melakukan
penukaran tata letak antar departemen dalam kasus multi-floor. Dengan jarak tempuh yang
semakin pendek menyebabkan operator tidak perlu melakukan perpindahan material handling
yang jauh, sehingga operator dapat fokus dalam bekerja dan output produksi dapat meningkat.
Berdasarkan hasil yang didapatkan dapat dikatakan bahwa metode systematic layout planning
dengan dengan algoritma CRAFT dapat digunakan untuk memecahkan permasalahan

perancangan tata letak dengan kasus multi-floor pada penelitian ini.
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BAB VI
PENUTUP

6.1 Kesimpulan

Berdasarkan pengolahan data dan analisis data yang telah dilakukan pada penelitian ini,

didapatkan kesimpulan untuk menjawab rumusan masalah yaitu sebagai berikut:

1.

Untuk mengetahui perpindahan jarak material handling pada layout awalan dan
layout usulan di PT Berkah Jaya Apparel, maka dilakukan penelitian
menggunakan metode Systematic Layout Planning dengan bantuan Algoritma
CRAFT untuk mendapatkan alternatif /ayout usulan terbaik. Hasil peningkatan
yang terjadi pada /ayout usulan yaitu berkurangnya jarak material handling secara
keseluruhan sebanyak 19,62% dan perbandingan jarak sebelumnya sebesar
68,81m? menjadi 55,31m? dengan selisih perpindahan jarak material handling
sebesar 13,5m?. Dengan adanya tata letak fasilitas yang baru, aliran proses
produksi di PT Berkah Jaya Apparel tidak lagi menyebabkan crossing aliran
material. Sehingga dapat mengurangi waste transportasi dan waste motion.

Terdapat peningkatan yang juga signifikan dari hasil simulasi software
FLEXSIM, yaitu peningkatan pada output produksi sample sebesar 26,42%
dengan selisih output sebesar 209 pcs dan output produksi massal sebesar 12,65%
dengan selisih output sebesar 99 pcs dari /ayout awalan. Sehingga dengan
terjadinya pengurangan jarak material handling pada layout usulan yang

diberikan, berdampak pada peningkatan hasil output produksi.

6.2 Saran
Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan pada PT Berkah Jaya Apparel, saran yang

dapat diberikan berdasarkan kesimpulan untuk dilakukan perbaikan dan penyempurnaan

sebagai berikut:

1.  Sehubung dengan penelitian ini yang hanya berfokus pada jarak material

handling, mungkin untuk penelitian selanjutnya dapat mempertimbangkan
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terkait Ongkos Material Handling (OMH) dan waktu pada proses
perpindahan. Diharapkan perusahaan dapat mengetahui lebih spesifik dan
pasti berapa lama waktu dan OMH yang dibutuhkan dalam melakukan proses
perpindahan material handling.

Penelitian selanjutnya diharapkan mempertimbangkan penggunaan lebih dari
satu metode perhitungan perancangan tata letak fasilitas agar dapat
mengetahui hasil dan perbandingan antar metode guna meminimalisir jarak

material handling, waktu perpindahan, OMH dan solusi yang lebih optimal.
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A-1

LAMPIRAN

Lampiran 1 — Perhitungan Jarak Perpindahan Layout Awalan

a.  Software Autocad Layout Awalan

b.  Produksi Sample

A—C=|78-325+|2,64—6,58] = 0,61
C—H = 325-10,21| + 6,58 — 8| = 8,38
H-G= 10,21 —9,64| + |8 — 5,65| = 2,92
G—F = 19,64 —13,8] + |5,65 — 5,6| = 4,11

C. Produksi Massal

A—B = 178—-10| + |2,64 — 6,58 = 6,14
B—H=|10-10,21| + |6,58 — 8] = 1,63
H-—K= 110,21 —11,23| + |8 — 2,1| = 4,88
K—E = |11,23 — 7,06| + |2,1 — 2,94| = 3,33
J—E = 13,78 —7,06| + 9,4 — 2,94| = 3,18
P—E = |8,75—7,06] + |4,2 — 2,94| = 2,95
E—D = |7,06— 14,3] + [2,94 — 1,15| = 5,54
D—0= |143—55| + 1,15 — 5,65| = 4,30



A-2

e 0—M=1|55-381|+[1,15-0,98| = 6,36
M-—L=1381-8,62|+098 —4,6| =843

L—N= [862-387|+[46—3,21| = 6,14

Lampiran 2 — Algoritma CRAFT menggunakan EXCEL
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Lampiran 3 — Perhitungan Jarak Perpindahan Layout Usulan

a.  Software Autocad Layout Usulan

b.  Produksi Sample
e A-C=178-325/+12,64—-6,58| =061
e C—H=]325—-14|+16,58—-0,5| = 4,67
e H—G=|14-9,64|+/0,5-5,65| =0,79
e G—F=1964—-11,1|+565—-7,89| =3,7
c.  Produksi Massal
e A—-B=178-10|+[2,64—6,58] =614
e B—H=|10—- 14|+ 16,58 —0,5| = 208
e H—K=|14—-14|+10,5-5,6] =5,10
e K—FE=114—-7,06|+156—2,94| = 9,60
e /|—E=|378-17,06]+19,4—294| =318
e P—FE=1875—-7,06|+|42—2,94| = 2,95
e E—D=17,06—11,74|+12,94—3,2| = 4,49



D-0= |11,74—55| + 13,2 —5,65| = 3,79
0—M=|55—875|+|1,15 — 3,21| = 0,81
M—L=1875-862|+|321—46| =126
L—N = |862—387|+|46—321| = 6,14

A4
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