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ABSTRAK

Dalam menjaga eksistensinya, perusahaan harus mampu melakukan persaingan dengan
perusahaan lainnya. Salah satunya dengan mengoptimalkan sistem produksi yang ada di
perusahaannya. Namun, permasalahan yang sering dihadapi yaitu munculnya waste
yang dapat mengurangi produktivitas perusahaan. Maka perlu adanya suatu upaya
dalam menganalisis dan meminimalisir waste tersebut. Dalam menganalisis waste,
dapat dilakukan menggunakan bantuan too! Value Stream Mapping (VSM). Dimana
penelitian ini dilakukan pada WL Aluminium yaitu salah satu IKM yang memproduksi
beberapa jenis alat-alat dapur dari aluminium, terdapat beberapa waste yang terjadi
seperti jarak material handling yang kurang efisien, alur produksi yang bolak balik,
serta tempat penyimpanan beberapa jenis barang setengah jadi yang kurang baik.
Perbaikan terhadap masalah ini dilakukan dengan merancang ulang tata letak
menggunakan metode Activity Relationship. Hasil dari perancangan ulang tata letak
tersebut yaitu menurunnya jarak material handling sebesar 2236,5 m /hari atau sekitar
53,2% yang diukur menggunakan metode Pengukuran Jarak Rectlinier, aliran produksi
yang lebih efisien, serta penyimpanan barang setengah jadi dan gudang yang lebih

teratur.

Kata Kunci: Waste, Value Stream Mapping (VSM), Perancangan Ulang Tata Letak



BAB I

PENDAHULUAN

1.1.Latar Belakang

WL Aluminium merupakan salah satu IKM yang memproduksi berbagai macam alat
dapur dimana bahan materialnya terbuat dari aluminium. Jenis aluminium yang
digunakan yaitu aluminium ingot dan rongsok. Beberapa produk yang dihasilkan oleh
IKM ini yaitu wajan, panci, ketel, soblok, dan citel. WL Aluminium melakukan
produksi sesuai pesanan yang ada, namun juga melakukan penyimpanan stok cadangan
barang jadi untuk menyesuaikan kekurangan produksi ataupun jumlah pesanan yang
tidak terpenuhi. Dalam aktivitas produksinya, WL Aluminium masih perlu melakukan
evaluasi dan perbaikan untuk mengoptimalkan potensi dari proses produksi yang ada
karena saat ini masih dalam tahap perkembangan sebagai industri kecil menengah.
Salah satunya yaitu dengan mengoptimalkan proses produksi di IKM tersebut, sehingga
dapat meningkatkan produktivitas perusahaan. Hal itu dilakukan untuk

mempertahankan eksistensi perusahaan dari persaingan dengan industri sejenis.

Namun permasalahan yang sering dihadapi oleh perusahaan yaitu adanya waste
atau pemborosan yang terjadi pada proses produksi. Lewis (2005) menyebutkan
beberapa macam waste yaitu produk cacat, inventory, pergerakan yang tidak efektif,
produksi yang berlebihan, overprocessing, transportasi, dan waiting. Beberapa dampak
dari adanya waste yaitu terjadi pemborosan aktivitas, waktu, dan biaya yang terjadi
pada proses produksi. Salah satu waste yang terjadi pada proses produksi WL
Aluminium yaitu transportasi. Dimana hal ini terlihat pada jarak material handling yang
relatif besar yaitu sebesar 175,5 m jika dibandingkan dengan keliling pabrik yang hanya
sebesar 114 m. Selain itu permasalahan lainnya yaitu aliran dari proses produksi yang
kurang baik karena berpola tidak beraturan dan bolak balik, serta penyimpanan
beberapa jenis barang setengah jadi yang digabung dimana hal ini mengakibatkan tidak

efisiennya aliran produksi. Maka perlu adanya analisis pada setiap proses produksi



untuk mengidentifikasi dimana terjadinya pemborosan dan bagaimana cara

menghilangkannya, sehingga proses produksi bisa lebih efisien.

Dalam menganalisis waste dapat menggunakan berbagai macam tool, salah
satunya yaitu Value Stream Mapping (VSM). VSM merupakan suatu oo/ yang
mengacu pada konsep Lean Manufacturing yaitu suatu konsep yang mengusahakan
untuk meminimasi pemborosan yang terjadi pada sistem produksi. VSM berfungsi
untuk memetakan informasi mengenai keseluruhan proses produksi secara visual
dimulai dari kedatangan bahan material hingga keluarnya produk jadi, dimana dapat
diketahui pula jenis dan jumlah waste yang terdapat pada proses produksi tersebut.
Pernyataan tersebut sejalan dengan penelitiannya pada suatu perusahaan supplier OEM
industri otomotif yang memproduksi rakitan elektronik, dimana berhasil memetakan
waste mengenai produk cacat serta memperbaikinya dengan menerapkan sistem
inspeksi optik secara otomatis (Haefner et al., 2014). Maka analisis awal untuk

mengidentifikasi waste yang dilakukan pada penelitian ini yaitu menggunakan VSM.

Dalam penelitiannya pada proses produksi poros engkol suatu perusahaan
otomotif di India, Venkataraman et al. (2014) melakukan perancangan ulang tata letak
untuk membuat aliran produksi yang lebih efisien dan jarak pemindahan material yang
lebih minimum. Hal itu terbukti dari penelitian tersebut yang berhasil memperbaiki
aliran produksi berbentuk zigzag menjadi lebih efisien dan jarak material handling yang
semula sebesar 98 m menjadi 50 m. Dapat disimpulkan bahwa tata letak sangat penting
bagi keberlangsungan sistem produksi yang optimum, termasuk dalam melakukan
minimasi jarak dan membuat aliran produksi yang efisien. Perancangan ulang tata letak
tersebut dilakukan dengan mempertimbangkan hubungan dan optimalisasi jarak antar
area sehingga dapat menekan pemborosan transportasi. Dalam melakukan perancangan
ulang tata letak yang memperhatikan hubungan antar area, dapat menggunakan metode
Activity Relationship. Dimana metode ini akan membantu mempertimbangkan seberapa
penting hubungan antar area, alur proses produksi, dan optimalisasi penggunaan
ruangan sehingga dapat tercipta suatu tata letak yang optimal (Meyers & Stephens,
2005).

Dengan dilakukannya penelitian ini, diharapkan akan berdampak baik bagi
perusahaan karena perusahaan dapat mengidentifikasi waste apa saja yang terdapat pada

proses produksinya, terutama waste mengenai transportasi. Selain itu juga dapat



meminimasi waste tersebut dengan melakukan perancangan ulang tata letak pabrik
sehingga jarak material handling semakin kecil, pola aliran yang lebih teratur, dan
penempatan tempat penyimpanan. Kemudian dengan menghilangkan beberapa masalah
di atas juga akan menurunkan waktu dan ongkos material handling, tidak terjadi
kebingungan dalam aliran produksi, serta penanganan barang setengah jadi yang
semakin efisien. Beberapa hal di atas membuktikan bahwa penelitian ini penting untuk

dilakukan demi mengoptimalkan proses produksi yang ada di perusahaan tersebut.

1.2.Rumusan Permasalahan

Adapun rumusan masalah yang menjadi fokus penelitian ini yaitu:
1. Apa saja waste yang terdapat pada perusahaan WL Aluminium?

2. Bagaimana meminimasi waste tersebut dengan melakukan perancangan tata letak?

1.3.Batasan Permasalahan

Adapun batasan-batasan yang membuat penelitian ini lebih fokus yaitu:

1. Faktor manusia dan lingkungan tidak mempengaruhi kondisi lini produksi.
Tidak membahas masalah ekonomi dan waktu produksi.

Tidak ada gangguan pada sistem transportasi.

Tidak membahas produk yang cacat.

Tidak dilakukan perbandingan dengan metode lain.

A O i

Tidak melakukan perancangan ulang tata letak pada beberapa area yang permanen
dan tidak berhubungan langsung dengan proses produksi, seperti rumah Pak
Wahyudi, Toilet, Mushola, Ruangan Istirahat, dan Kantor.

7. Hanya memberikan usulan rancangan tata letak baru, tidak mencapai tahap

pengaplikasian usulan tersebut.



Selain itu, asumsi yang diberlakukan pada penelitian ini, yaitu:

1.

Masing-masing area yang ada pada pabrik tersebut diasumsikan berbentuk persegi
atau persegi panjang.

Kecepatan transportasi diasumsikan tetap.

Semua jenis produk diasumsikan mengikuti alur produksi yang paling panjang.
Pemindahan dan pengaturan ulang ukuran area diasumsikan tidak mengganggu

aktivitas produksi.

1.4. Tujuan Penelitian

Adapun tujuan penelitian yang ingin dicapai dari pelaksanaan penelitian ini yaitu:

1.
2.

Mengetahui apa saja waste yang ada pada perusahaan WL Aluminium.

Merancang ulang tata letak untuk meminimalkan waste tersebut.

1.5.Manfaat Penelitian

Adapun manfaat yang diharapkan dari pelaksanaan penelitian ini yaitu:

1.

Bagi perusahaan, dapat meminimasi pemborosan material handling di proses
produksi.
Bagi mahasiswa, dapat menambah ilmu pengetahuan khususnya mengenai sistem

produksi dan tata letak.

1.6.Sistematika Penulisan Laporan TA

Secara garis besar sistematika penulisan dari penelitian ini yaitu:

BAB I PENDAHULUAN

Menjelaskan secara singkat mengenai latar belakang masalah, rumusan masalah,
batasan masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian, dan sistematika penulisan
laporan tugas akhir.

BAB Il KAJIAN LITERATUR

Memuat kajian deduktif dan induktif yang mendukung penelitian, serta

membuktikan perbedaan antara penelitian ini dengan penelitian sebelumnya.



BAB IIIl METODE PENELITIAN

Memuat objek penelitian, jenis data yang digunakan, dan tahapan dalam pengerjaan
penelitian. Selain itu, bab ini juga mencakup metode pengumpulan data dan analisis
data yang digunakan dalam menunjang penelitian ini.

BAB IV PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

Berisi tentang data yang dikumpulkan selama penelitian, dan pengolahan data yang
dilakukan untuk menganalisis serta melakukan perbaikan terhadap masalah yang
dibahas dalam penelitian ini.

BAB V PEMBAHASAN

Berisi tentang pembahasan hasil penelitian yang diperoleh sesuai dengan tujuan dari
penelitian yang telah ditentukan.

BAB VI PENUTUP

Berisi tentang kesimpulan yang diperoleh dari penelitian yang telah dilakukan
khususnya melalui proses pembahasan. Selain itu juga memuat saran yang akan
diberikan kepada perusahaan dan pihak yang bersangkutan yang dibuat berdasarkan

pengalaman serta pertimbangan penulis.



BAB II

KAJIAN LITERATUR

2.1. Kajian Deduktif

Lean Manufacturing merupakan suatu metodologi yang berkonsep pada tidak adanya
waste yang terjadi pada suatu lini produksi berupa aktivitas non-value-added, sehingga
hal tersebut tidak akan membebani kondisi perusahaan dan bahkan dapat terus menjaga
dan meningkatkan eksistensi perusahaan (Arief Rahmawan et al., 2014). Sementara itu,
Rahani & al-Ashraf (2012) mengatakan bahwa Lean Manufacturing berfokus pada
minimasi cost dengan menghilangkan aktivitas non-value-added dan pemborosan yang
terjadi pada setiap rantai produksi dari sisi energi, waktu, gerakan, dan sumber daya.
Dengan menghilangkan waste maka berpengaruh pada kinerja perusahaan yang semakin
baik.

Value Stream Mapping merupakan sebuah alat dalam Lean Manufacturing yang
menggunakan simbol, ukuran, dan tanda panah untuk menunjukkan dan memperbaiki
alur inventori dan informasi yang dibutuhkan dalam melakukan proses produksi. VSM
ini merepresentasikan secara visual keadaan wasfe yang terjadi pada suatu alur
produksi. VSM dapat mengidentifikasi faktor-faktor yang mempengaruhi proses
produksi seperti value added time, non-value added time, cycle time, dan change over
time (Venkataraman et al, 2014). Sehingga dengan menggunakan VSM dapat
mengetahui waste yang terjadi dan kemudian dapat merumuskan usulan perbaikan
untuk mengurasi waste tersebut (Thomas Prayogo & Tanti Octavia, 2013).

Perancangan tata letak dan material handling dapat berdampak baik pada
produktivitas dan profitabilitas perusahaan (Meyers & Stephens, 2005). Perancangan
tata letak sebagai tata cara untuk menunjang kelancaran proses produksi, serta
pengelolaan material handling dilakukan guna mewujudkan waktu proses dan lintasan
produksi yang optimal. Perancangan tata letak pabrik adalah perencanaan atau

pengelolaan fasilitas-fasilitas pabrik demi keberlangsungan proses produksi yang



optimal. Selain itu, tujuan dari perancangan tata letak yaitu guna menciptakan aktivitas

pemindahan material (Material handling) yang lebih efisien (Sritomo Wignjosoebroto,

1996).

2.2

a)

b)

d)

Kajian Induktif

Pada penelitian yang berjudul “Pengurangan Waste Menggunakan Pendekatan Lean
Manufacturing” (Akhmad Jakfar et al., 2014), yang bertujuan mengurangi waste
dengan melakukan identifikasi waste yang terjadi menggunakan alat Value Stream
Mapping (VSM). Kemudian analisis penyebab permasalahan tersebut dilakukan
menggunakan bantuan Ishikawa Diagram. Hasil dari penelitian ini yaitu berhasil
melakukan pengurangan jumlah product defect dan waiting time dengan
merekomendasi menggunakan alat bantu untuk memindahkan material yang
dibutuhkan.

Pada penelitian yang berjudul “Optimasi Lini Produksi dengan Value Stream
Mapping dan Value Stream Analysis Tools” (Yosua Caesar Fernando & Sunday
Noya, 2014), bertujuan untuk meminimalkan pemborosan. Alat yang digunakan
untuk memetakan informasi data produksi yaitu Value Stream Mapping (VSM),
sedangkan perbaikan dilakukan menggunakan salah satu alat dari VALSAT yaitu
Process Activity Mapping (PAM) yang berhasil mengurangi jumlah waktu aktivitas
non-value-added.

Rohac & Januska (2015), melakukan penelitian yang berjudul “Value Stream
Mapping Demonstration on Real Case Study” yang berfokus pada pengaplikasian
VSM pada suatu studi kasus yang nyata dan bertujuan untuk memperkenalkan
fungsi dari VSM demi mendapatkan solusi yang terbaik bagi permasalahan yang ada
di perusahaan nyata. Metode yang digunakan yaitu dengan memetakan seluruh
aliran informasi menggunakan VSM, kemudian mengidentifikasi waste dan
menganalisis perbaikan untuk menghilangkan waste tersebut. Selanjutnya
memetakan kembali informasi dengan waste yang telah dihilangkan menggunakan
Future Value Stream Mapping. Hasil dari penelitian ini yaitu dapat meningkatkan
produktivitas dengan mengurangi Lead Time dan Inventory Cost.

Penelitian yang berjudul “Designing a Future Value Stream Mapping to Reduce
Lead Time using SMED-A Case Study” (Azizi & Manoharan, 2015), meneliti



peningkatan produktivitas suatu perusahaan kecil menengah yang bertujuan untuk
menghilangkan aktivitas non-value-added. Metode yang digunakan yaitu dengan
membangun Current Value Stream Mapping untuk memetakan informasi mengenai
aktivitas non-value-added, kemudian dengan mengidentifikasi permasalahannya
serta menganalisis bagaimana cara menyelesaikannya. Selanjutnya perbaikan yang
dilakukan dengan menerapkan Kaizen menggunakan metode Single Minute
Exchange of Die (SMED). Hingga informasi mengenai proses produksi hasil dari
perbaikan ini kemudian dipetakan kembali menggunakan Future Value Stream
Mapping, serta dilakukan perbandingan antara Current dan Future Value Stream
Mapping. Hasil dari penelitian ini yaitu berhasilnya penggunaan Value Stream
Mapping dalam mengidentifikasi waste yang ada di bagian produksi, serta
penggunaan SMED yang berhasil meningkatkan produktivitas dengan menurunkan
Lead Time.

Indah Pratiwi et al. (2012) melakukan penelitian yang berjudul “Perancangan Tata
Letak pada Industri Tahu Menggunakan Algoritma Blocplan™ yang berfokus pada
perancangan ulang tata letak pada pabrik tahu. Metode yang digunakan pada
penelitian ini yaitu Algoritma Blocplan. Metode ini menghasilkan 10 alternatif
solusi yang kemudian dipilih yang terbaik. Pemilihan alternatif mengacu pada
variabel jarak, dimana perhitungannya menggunakan metode Rectlinier, Euclidean,
dan Squared Euclidean. Hasil dari penelitian ini yaitu dengan terjadinya penurunan
jarak dan pemasukan kas yang diduga akan dihasilkan dengan penurunan jarak
tersebut.

Selain itu, Ojaghi (2015) penelitian mengenai perancangan /ayout yang sekaligus
menggunakan beberapa metode yaitu Systematic Layout Planning (SLP), Graph
Based Theory (GBT) dan Pairwise Exchange Method (PEM). Penelitian ini
dilakukan untuk melakukan perancangan ulang tata letak fasilitas pada pabrik
pengolahan daging yang dilakukan demi mengoptimalkan tata letak tersebut. Hal itu
dilakukan pertama-tama dengan membangun beberapa alternatif layout
menggunakan metode-metode di atas, kemudian memilih alternatif terbaik dan
mengoptimalkannya. Penelitian ini juga menggunakan software MATLAB untuk
mengolah data terkait. Hasil dari penelitian ini yaitu pemilihan alternatif terbaik
yang dihasilkan dari perbaikan oleh PEM yang menunjukkan tingkat efisiensi
meningkat dari 90,43% menjadi 94,68%.
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h)

)

k)

Penelitian lainnya yang dilakukan di suatu perusahaan yang memproduksi alat
karbit, dimana melakukan perancangan tata letak menggunakan metode sel
manufaktur (Allahyari & Azab, 2015). Penelitian tersebut bertujuan untuk
meminimasi jumlah biaya perpindahan dengan mempertimbangkan bentuk, ukuran,
dan karakteristik geometri. Hal itu dilakukan dengan mengatur fasilitas dan mesin
ke dalam masing-masing sel sesuai dengan kesamaannya. Selain itu, digunakan
suatu software yang bernama FICO Xpress Optimization Suit untuk menunjang
penelitian. Hasil dari penelitian ini yaitu terdapat 4 sel yang terbentuk dari
pengelompokkan fasilitas dan mesin yang telah dilakukan, serta dapat mengetahui
biaya alur pemindahan antar sel yaitu sebesar ¢852617.

Pada penelitian yang dilakukan oleh Rahani & al-Ashraf (2012), berfokus pada
analisis alur produksi dengan konsep Lean Manufacture dimana menggunakan foo!/
Value Stream Mapping. Pertama dengan menganalisis keadaan sekarang
menghasilkan Current Stream Map, kemudian mengidentifikasi permasalahan dan
melakukan perbaikan sehingga menghasilkan Future Stream Map.

Pada penelitian yang dilakukan oleh Venkataraman et al (2014), berfokus pada
implementasi tool Value Stream Mapping untuk mereduksi waktu siklus pada proses
permesinan. Pertama dengan menganalisis proses permesinan tersebut sehingga
memperoleh visualisasi keadaan awal, elemen-elemen, dan faktor-faktor yang
berpengaruh di dalamnya. Penelitian ini juga menggunakan metode Analitycal
Hierarchical Process dalam menentukan kriteria-kriteria yang berpengaruh pada
aktivitas tersebut, kemudian mengoptimalkan dan mengaplikasikannya pada kondisi
awal sebelumnya.

Pada penelitian yang dilakukan oleh Haefner et al (2014), membahas tentang
Quality Stream Mapping yang digunakan untuk menganalisis sistem produksi pada
suatu industrik elektronik, untuk mengetahui aktivitas non-value added. Kemudian
dengan menggunakan FMEA dalam mengetahui tingkat kegagalan yang terjadi di
dalamnya, sehingga dapat dirumuskan perbaikan yang dapat dilakukan pada sistem
produksi tersebut.

Arief Rahmawan et al. (2014) melakukan penelitian dengan mengaplikasikan teknik
Quality Function Deployment dan Lean Manufacture untuk meminimasi waste.

Penelitian ini mengintegrasikan antara QFD dan /ean untuk mengidentifikasi tingkat
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pemborosan dikorelasikan dengan kategori-kategori yang telah didapatkan
sebelumnya menggunakan Ishikawa Diagram.

1) Penelitian lainnya mengenai perancangan tata letak juga dilakukan pada sebuah
perusahaan yang memproduksi pakaian muslim (Nita Puspita Anugrawati Hidayat,
2012). Penelitian tersebut menggunakan Algoritma CRAFT dan sofiware WinQSB
untuk membantu mengolah data. Untuk menentukan /ayout baru dilakukan dengan
menginputkan data hasil from-to-chart dan move-cost chart. Hasil dari penelitian ini
yaitu pengurangan momen perpindahan sebesar 29%.

m) Selanjutnya penelitian serupa mengenai perancangan tata letak untuk
meminimumkan ongkos material handling menggunakan Algoritma CRAFT
(Daniel Bunga Paillin, 2013). Penelitian ini dilakukan di sebuah perusahaan yang
dikhususkan untuk memproduksi boiler. Permasalahan yang ditemukan yaitu
besarnya ongkos material handling berbanding lurus dengan besarnya jarak
material handling yang disebabkan aliran bolak-balik material dan frekuensi yang
tinggi. Hasil dari penelitian ini yaitu penghematan jarak material handling sebesar

19,95% dan OMH sebesar 23,46%.

2.3. Ringkasan

Dari kajian literatur di atas diketahui bahwa belum ada yang membahas mengenai
meminimasi waste berupa jarak area yang kurang optimal, alur produksi yang kurang
efisien, serta sistem penyimpanan yang kurang baik dalam suatu lini produksi dengan
mengacu Konsep Lean Manufacturing dimana menggunakan fool Value Stream
Mapping untuk mengidentifikasi aktivitas non-value added dan melakukan perancangan
ulang tata letak demi memperbaiki permasalahan tersebut. Selain itu, pengukuran jarak

material handling dilakukan menggunakan metode Rectlinier Distance Measurement.
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BAB III

METODE PENELITIAN

3.1.0bjek Penelitian

Objek pada penelitian ini yaitu untuk mengurangi jarak material handling yang terjadi
pada lini produksi di WL Aluminium, sebuah perusahaan yang bergerak di bidang
aluminium dan memproduksi berbagai alat dapur. Perusahaan ini berlokasi di J1. Pakel

Baru Selatan 14. Kota Yogyakarta Provinsi Daerah Istimewa Yogyakarta.

3.2.Sumber dan Jenis Data

1. Data Primer, yaitu data-data yang diperoleh langsung oleh peneliti.

a. Wawancara, yaitu data yang secara langsung diperoleh dari wawancara kepada
pihak perusahaan mengenai lini produksi di perusahaannya, seperti proses
produksi, mesin yang digunakan, dan kebijakan perusahaan lainnya.

b. Observasi, yaitu pengamatan langsung untuk memperoleh data mengenai lini
produksi. Data yang diperlukan yaitu alur produksi, waktu, jarak, dan biaya

produksi.

2. Data Sekunder, yaitu data-data yang diperoleh secara tidak langsung oleh peneliti.

a. Data Historis, yaitu data-data yang diambil dari histori perusahaan mengenai lini
produksi dan komponen-komponennya. Data yang diperlukan yaitu jenis, fungsi,
dan jumlah produk.

b. Literatur Review, yaitu teori-teori yang disadur dari berbagai literature seperti

buku, jurnal, dan sebagainya.
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3.3.Metode Pengolahan Data

3.3.1. Value Stream Mapping (VSM)

Value Stream Mapping (VSM), digunakan untuk memetakan segala informasi
secara visual mengenai kegiatan Value Added dan Non-Value-Added dari bagian
produksi mulai dari raw material dari supplier, proses produksi, hingga
pendistribusian produk jadi kepada konsumen. Sehingga dengan mengggunakan
VSM, peneliti dapat menganalisis bagian dalam suatu sistem produksi yang terdapat
waste di dalamnya, serta dapat menganalisis dampak dan cara mengatasinya.
Kemudian VSM ini akan digunakan untuk melakukan perbandingan keadaan
sebelum dan setelah dilakukan perbaikan pada lini produksi tersebut. Tujuan dari
VSM adalah untuk proses improvement dalam sebuah sistem.

Dalam pembuatannya, VSM dibuat sejelas mungkin untuk dapat dibaca dan
dimengerti akan informasi yang terdapat di dalamnya, serta juga dibuat semenarik
mungkin. Untuk mewujudkan hal tersebut, maka perlu menggunakan beberapa
simbol yang dapat mewakili setiap aktivitas di dalamnya. Beberapa simbol yang
digunakan dalam pembuatan VSM, demi kemudahan dalam membaca aliran

informasi tersebut yaitu:

Purchaser : :
Department Purchase | Warchouse rE]eclron.lc Opcratfom.ll Process Inventory
Supplier information | communication
o P P |
_ EN =
: Consumption
'[‘r:;‘lnsport Consumption | Information Signal PUSH PULL Traffic
ow supply kanban kanban
—‘> .......... } E - ) C\ \f EEI
Production Lorry
Batcl.l l 0 Mecfl. Handling Conveyor VAline | Shift foreman
Kanban expedition Transport handling
LI R S = N R e¥od

Gambar 4. 1 Beberapa simbol yang digunakan pada VSM dan tersedia di Microsoft
Visio

(Rohac & Januska, 2015)
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Tidak hanya memetakan informasi mengenai aktivitas secara umum yang ada
pada suatu produksi, namun VSM juga memetakan aktivitas mana saja yang
mengandung waste, untuk selanjutnya dapat diidentifikasi aktivitas value-adde dan
non-value-added. Selain itu, VSM juga mencakup beberapa informasi khusus yang
sebagai data dari setiap aktivitas yang ada di dalamnya, seperti data mengenai waktu
siklus, lead time, waktu set-up, data up-time, dan sebagainya. Berikut ini adalah

contoh dari value stream mapping:

T
Sales ATl foneCal ¥ -
JE p— 14 ot | e Moty macsicatin y— Purchaser
Fl 3 - "._1'_.,1 1 Cepa Fa Wenkly specilicaion
e Fickiy i Edhviros
Supplar 2 :
pall’ "
| .
.
-
- g pclion
" AP rars L

ha
‘3 , ]
l:“]“h“l“ #‘ﬂ C\ @ - I_-ti:-:q:mmnn

CT: 1502
I 1 T sy
52 4Bz Ells |
Tiotal lesad thioe of & vadus chaln: Totad lead tee of 2 company: Total storage thme: Total VA tme; Total VA ndex:
Sk days = D60 darys < Whaays TOAD a0 00095 days D 2003ET%

Gambar 4. 2 Contoh penggunaan dari Value Stream Mapping
(Rohac & Januska, 2015)

3.3.2. Perancangan Tata Letak

Perancangan Tata Letak Pabrik merupakan suatu tata cara dalam mengatur fasilitas-
fasilitas pabrik demi tercapainya kelancaran proses produksi, alur produksi yang
efisien yang kemudian dapat mempengaruhi keadaan lintasan, waktu, jarak, dan

biaya produksi. (Indah Pratiwi et al., 2012).
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Suatu perancangan tata letak yang baik membutuhkan data-data yang dapat

menunjang keberhasilan perancangan, dimana data tersebut berpengaruh terhadap

kinerja dari tata letak yang dirancang. Dalam melakukan perancangan ulang tata

letak, dapat mengikuti langkah-langkah sebagai berikut (Sritomo Wignjosoebroto,
1996):

3.3.2.1. Analisis Produk

Analisis produk dilakukan dengan memecah informasi dari suatu produk untuk
mendapatkan data yang berhubungan dengan tata letak, seperti komponen
pembentuk produk, jumlahnya, serta cara memperoleh komponen yang
mempengaruhi perencanaan fasilitas yang diperlukan. Dalam membantu
menganalisis produk, dapat dilakukan menggunakan bantuan tabel informasi

produk:

Tabel 3. 1 Tabel informasi komponen penyusun produk

(Sritomo Wignjosoebroto, 1996)

PARTS LIST

Nama: Dongkrak Mekanis Nomor Gambar: 561

No Part | Nama Komponen | Jumlah | Material Keterangan

1

Penyangga 1 Besi Tuang | Buat (proses pengecoran dikontrakkan)

2

Tutup Ulir 1 Besi Tuang Buat

3.3.2.2. Analisis Proses

Dalam usaha mengubah input menjadi output, harus melewati berbagai macam
dan tahapan proses manufaktur. Hal tersebut mencakup teknologi, mesin,
peralatan, serta fasilitas lainnya yang digunakan selama proses manufaktur.
Beberapa alat yang dapat digunakan dalam membantu menganalisis proses
produksi dari sebuah produk yaitu:
a) Rute produksi
Hal yang perlu dilakukan pada rute produksi yaitu menganalisis langkah-
langkah proses manufaktur yang harus dilewati. Data yang diperlukan
mencakup mesin yang digunakan, dan alur proses produksi. Berikut contoh

penggunaan rute produksi:
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Tabel 3. 2 Contoh penggunaan tabel rute produksi "Jack Stand"

(Sritomo Wignjosoebroto, 1996)

PRODUCTION ROUTING

Nama benda kerja : Jack Stand

Jenis Material : Besi tuang kelabu

No Gambar : 562

No. Mesin Waktu
) S Tools, Jigs,
Operasi Operasi Kerja yang Standar
) . ) & Fixtures ) )
Kerja dipakai (jam/unit)
Membuat permukaan atas, membuat Turret
01 Chuck 0,019
lubang senter dengan centre drill. Lathe
0 Membubut/menghaluskan bagian atas, | 820 Logan | Chuck, form 0.064
bawah, dan sisi. Lathe tools ’
2 L. Square
Melebarkan lubang, membuat ulir
03 Gisholt thread 0,042
dalam dan counter bore.
Lathe boring

b) Peta proses

Pada langkah ini, dilakukan analisis terhadap tahapan pengerjaan produk

dari awal hingga akhir. Secara umum peta proses digambarkan sebagai

grafik yang mendefinisikan setiap operasi yang terjadi pada proses produksi.

Peta proses yang sederhana salah satunya berbentuk blok diagram. Berikut

contoh dari

Bahan baku (kayu)

blok diagram:

Pengukuran

»  Pemotongan

Y

Penghalusan

Supplies

Perakitan

Produk jadi

(Perabot Rumah Tangga)

Gambar 3. 1 Contoh dari penggunaan blok diagram dari Perabot Rumah Tangga

sederhana

(Sritomo Wignjosoebroto, 1996)
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¢) Dasar Perancangan Proses

Proses manufaktur yang dilakukan untuk mengubah input menjadi output

memerlukan tahapan-tahapan proses pengerjaan serta informasi mengenai

teknologi, mesin, dan fasilitas yang digunakan. Hal ini juga bergantung pada

karakteristik produk yang akan dibuat. Berikut beberapa jenis tipe aliran

dasar, yaitu flow shop, job shop, dan proyek (Sritomo Wignjosoebroto,

1996).

a.

Flow Shop

Flow Shop merupakan suatu aliran proses produksi yang
mengonversi input menjadi output dengan melewati proses yang
sama dan menggunakan mesin tertentu, serta biasanya berlangsung
dalam posisi tetap selama lintasan produksi diselenggarakan.

Job Shop

Job Shop merupakan suatu aliran proses produksi yang mengonversi
input menjadi output dimana jenis-jenis produk telah ditentukan
berbeda-beda, dengan mengikuti langkah-langkah yang berbeda pula,
serta mengikuti fasilitas yang dikelompokkan berdasarkan fungsinya.
Proyek

Proyek merupakan suatu usaha dalam mengonversi input, dimana
output yang dihasilkan bersifat sangat kompleks. Hal ini biasanya

dilakukan hanya sekali dalam kurun waktu tertentu.

Selain itu, terdapat beberapa jenis pola aliran bahan yang digunakan sebagai

acuan dalam proses produksi. Bebepa jenis pola aliran tersebut yaitu:

a.

Straight Line

Pola aliran ini berbentuk garis lurus yang biasa digunakan pada
proses produksi yang berlangsung singkat, sederhana, dan umumnya
terdiri dari beberapa komponen produksi. Pola aliran ini memberikan
keuntungan yaitu jarak antar area sekaligus material handling yang
kecil, serta proses produksi yang berlangsung lurus sepanjang mesin

pertama sampai mesin terakhir.
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b. Serpentine atau zig-zag (S-Shaped)
Pola aliran ini berbentuk seperti huruf “S” yang biasa digunakan
pada proses produksi yang lebih panjang dibandingkan dengan
luasan area yang tersedia. Pola aliran tersebut dibelokkan untuk
menambah panjang garis aliran produksi secara ekonomis, serta
dapat mengatasi permasalahan akan keterbatasan area, bentuk, dan
ukuran bangunan pabrik yang ada.

c. U-Shaped
Pola aliran ini berbentuk seperti huruf “U” yang biasa digunakan
pada proses produksi dimana awal produksi berada pada lokasi. Pola
aliran ini mempunyai keuntungan mempermudah dalam pemanfaatan
transportasi dan pengawasan keluar masuknya material.

d. Circular
Pola aliran ini berbentuk lingkaran yang biasa digunakan pada proses
produksi yang mengembalikan material atau produk pada titik awal
aliran produksi berlangsung. Hal ini memiliki keuntungan pada area
masuk material atau produk jadi direncanakan pada lokasi yang
sama.

e. Odd Angle
Pola aliran ini biasa digunakan pada proses produksi diantara
beberapa area yang saling berhubungan. Selain itu, pola aliran ini
memiliki keuntungan dalam memanfaatkan area yang kecil dan pola

aliran yang tetap.

3.3.2.3. Analisis Aliran Hubungan
Pengukuran aliran bahan dapat dilakukan secara kualitatif dengan mendefinisikan
hubungan antara suatu fasilitas dengan fasilitas lainnya sehingga menghasilkan nilai
bagi setiap hubungan tersebut. Penilaian dilakukan berdasarkan alasan-alasan yang
melandasi pendefinisian sebuah penilaian tersebut. Beberapa langkah yang dapat

dilakukan dalam mendefinisikan aliran hubungan yaitu:
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a. Activity Relationship Chart (ARC)
ARC merupakan suatu teknik sederhana dalam menentukan derajat hubungan
antar fasilitas berdasarkan pemilihan alasan-alasan yang sesuai dengan kondisi
dari hubungan tersebut. Pemilihan alasan-alasan ini dapat bersifat subjektif

berdasarkan pertimbangan yang ada. Berikut contoh dari penggunaan ARC:

Tabel 3. 3 Alasan-alasan yang dapat digunakan dalam menentukan derajat hubungan

(Sritomo Wignjosoebroto, 1996)

Kode Alasan Deskripsi Alasan

—_

Penggunaan catatan secara bersama
Menggunakan tenaga kerja yang sama
Menggunakan space area yang sama
Derajat kontak personel yang sering dilakukan
Derajat kontak kertas kerja yang sering dilakukan
Urutan aliran produksi
Melaksanakan kegiatan kerja yang sama

Menggunakan peralatan yang sama

A A T A R

Kemungkinan adanya bau yang tidak mengenakkan, ramai, dll.

Tabel 3. 4 Derajat hubungan antar fasilitas/area

(Sritomo Wignjosoebroto, 1996)

Simbol derajat hubungan Keterangan
A Mutlak perlu didekatkan
E Sangat penting untuk didekatkan
I Penting untuk didekatkan
o Cukup/Biasa
U Tidak penting
X Tidak dikehendaki berdekatan




1. Ruan

g kantor

2. Ruang

Supervisor

3. Ruan

g rapat

4. Ruan

g pengepakan

5. Ruang

pengiriman

6. Ruan:

g perbaikan dan perawatan

7. Ruan:

g pelayanan

8. Area

penerimaan barang

9. Ruan

£ pengujian

10. Gud

ang
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Gambar 3. 2 Contoh penggunaan ARC menentukan derajat hubungan antar fasilitas/area

(Sritomo Wignjosoebroto, 1996)

b. Worksheet (Lembaran Kerja)

Setelah membuat ARC dengan mendefinisikan setiap derajat hubungan antara

fasilitas/area berdasarkan pertimbangan-pertimbangan yang ada, selanjutnya

yaitu memasukkan data mengenai informasi derajat hubungan pada suatu

lembaran kerja (worksheet) untuk kemudian dapat membuat Acitivity

Relationship Diagram (ARD). Contoh dari penggunaan lembaran kerja yaitu:

Tabel 3. 5 Contoh penggunaan dari ARW

(Sritomo Wignjosoebroto, 1996)

Derajat Keterdekatan
Nomor dan Nama Departemen
A E U o U X
Penerimaan dan
I o I - vV | 1LV, VI VLVII -
Pengiriman
II Penyimpanan Material LV - - 1LV, VIl VLVII -
Penyimpanan Alat dan
11 v,v - - LII VLVILVII | -
Perkakas
v Maintenance 1LV - - LILVIIT VL VII -
v Produksi ILOLIV | VLVILVII | 1 - - -
VI Ganti Pakaian - v vl - LILOLIV | VII
VIl Kantin - v VI VI LILILIV -
VIII Kantor Administrasi - Vv - LILIV,VII 111 VI
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c. Activity Relationship Diagram (ARD)
Setelah menyusun data hasil dari ARC ke dalam Lembaran Kerja, maka
selanjutnya yaitu dengan membuat ARD. ARD dibuat dengan memperhatikan
hubungan antara masing-masing fasilitas/area dengan menggunakan
penggambaran dari kombinasi garis yang mewakili setiap derajat hubungannya.
Dimana setiap derajat hubungan yang telah ditentukan sebelumnya kemudian
digambar sebagai garis yang mewakilinya, serta menghubungkan kedua area
yang memiliki derajat hubungan tersebut. Penggunaan dari ARD dapat dilihat

pada gambar berikut:

KETERANGAN

A Rating

E Rating

1]

I Rating

O Rating

None U Rating

Pavavava X Rating

RN

Gambar 3. 3 Contoh penggunaan dari ARD

(Sritomo Wignjosoebroto, 1996)

d. Analisis Blocplan
Setelah menentukan derajat hubungan antar fasilitas/area, sekaligus mengatur
posisi dari fasilitas/area tersebut menggunakan ARD sebelumnya dengan
memperhitungkan derajat hubungan yang ada. Maka proses selanjutnya yaitu
mengalokasikan area ke dalam space yang telah ditentukan dengan
menggunakan Blocplan. Area-area tersebut diletakkan sesuai posisi hasil dari
analisis kedekatan berdasarkan ARD yang telah dibuat sebelumnya, diusahakan
tanpa meninggalkan sisa space yang ada. Hal tersebut dilakukan untuk
meminimalisir jarak antar area sehingga jarak antar area tidak terlalu jauh dan

dapat lebih optimal.



21

Berikut contoh penggunaan dari Blocplan yaitu:

() |
oo

Gambar 3. 4 Contoh penggunaan dari Blocplan

e. Perancangan Layout Detail
Setelah ditentukan letak masing-masing area, tentu masih terdapat luasan area
yang masih kurang optimal dalam mengisi keseluruhan area yang telah
disediakan. Maka proses selanjutnya yaitu mencoba menyesuaikan luasan setiap
area berdasarkan space yang tersedia secara optimal. Hal tersebut dapat
dilakukan dengan merancang Layout Detail dimana setiap area berdasarkan
luasan yang ditentukan akan disesuaikan seoptimal mungkin pada space yang
tersedia. Berikut perancangan layout detail dalam menyesuaikan area yang akan

mengisi space yang telah tersedia secara optimal:

Gambar 3. 5 Contoh perancangan layout detail dengan menyesuaikan luasan setiap area
pada space yang telah ditentukan

(Thomas Prayogo & Tanti Octavia, 2013)
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3.3.2.4. Perhitungan Jarak
Dalam melakukan perancangan ulang tata letak, tentu saja akan berpengaruh
terhadap pemindahan material (material handling). Material Handling merupakan
suatu cara penanganan material. Penanganan material memiliki berbagai macam
pengertian, mulai dari proses, pemindahan, dan perlakuan terhadap material. Namun
pada perspektif tata letak, material handling diartikan sebagai suatu usaha dalam
memindahkan material dari suatu proses produksi menuju proses produksi
selanjutnya (Sritomo Wignjosoebroto, 1996). Salah satu parameter yang
berpengaruh terhadap optimalisasi suatu material handling yaitu jarak. Hal ini
dikarenakan jarak dari material handling akan mempengaruhi kinerja dari proses
produksi yang ada di suatu perusahaan. Jarak yang semakin jauh akan membuat
waktu material handling semakin lama, penggunaan energi yang berlebih, sampai
pada pemborosan ongkos material handling. Maka perlu dilakukan analisis terhadap
jarak material handling yang diperngaruhi oleh perancangan tata letak. Berikut
beberapa metode yang dapat digunakan dalam mengukur jarak material handling :
a. Rectlinier
Jarak Rectlinier, merupakan jarak yang dihitung secara tegak luruh secara
vertikal maupun horizontal. Perhitungan jarak ini sering digunakan karena
mudah dalam menghitung dan memahaminya. Jarak Reclinier biasa digunakan
pada pengukuran jarak dimana jarak antar fasilitas/area memiliki jalur aktivitas
yang hanya bisa mengikuti jalur tegak lurus.
Perhitungan jarak rectlinier dapat dilakukan menggunakan notasi sebagai
berikut:
dij = |xi — x|+ [vi—y| . (D
b. Euclidean
Jarak Euclidean , merupakan jarak yang dihitung secara lurus dari titik pusat
koordinat suatu fasilitas/area menuju fasilitas/area lainnya. Perhitungan jarak ini
biasa digunakan untuk menghitung jarak material handling yang menggunakan

beberapa model conveyor.

dij = J[(xi —x)+ (vi — ;)] - (2)
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Gambar 3. 6 Flowchart dari alur penelitian yang akan dilakukan
Berikut penjelasan flowchart alur penelitian di atas:

- Perumusan masalah, yaitu merumuskan masalah yang akan dibahas pada

penelitian ini.
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Menentukan batasan dan asumsi penelitian, dimana hal ini dilakukan agar
masalah yang dibahas tidak terlalu melebar dan asumsi digunakan untuk

mendukung penelitian yang dilakukan.

Menentukan tujuan dan manfaat penelitian, yaitu menentukan poin-poin
yang menjadi tujuan dari penelitian ini, serta bagaimana manfaat dengan
dilakukannya penelitian ini bagi beberapa pihak.

Melakukan kajian literatur, yaitu menghimpun berbagai macam referensi
yang akan mendukung penelitian ini dari teori-teori yang telah ditemukan

sebelumnya.

Mengumpulkan data, yaitu menghimpun data-data yang berhubungan

dengan permasalahan untuk kemudian diolah dan dianalisis.

Identifikasi waste, yaitu melakukan identifikasi terhadap aktivitas yang tidak
bernilai pada suatu perusahaan menggunakan alat analisis. Pada penelitian
ini menggunakan alat Value Stream Mapping (VSM) dalam mengidentifikasi

masalah yang mungkin terjadi.

Melakukan perancangan tata letak, yaitu sebagai usaha dalam meminimalisir
waste yang terjadi. Perancangan ulang tata letak pada penelitian ini
menggunakan bantuan Relationship Chart dan Blocplan.

Menganalisis jarak material handling, yaitu melakukan pengukuran dan
analisis terhadap jarak material handling sebelum maupun sesudah
dilakukan perancangan untuk dilakukan perbandingan. Pengukuran jarak
material handling pada penelitian ini menggunakan metode pengukuran
jarak Rectlinier.

Membuat kesimpulan dan saran, yaitu menyimpulkan hasil dari penelitian
yang dilakukan berdasarkan rumusan masalah. Serta memberikan saran
terhadap pihak yang bersangkutan dari pengalaman penulis pada saat

melakukan penelitian.
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BAB IV

PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

4.1.Pengumpulan Data

4.1.1. Sejarah Umum Perusahaan

WL Aluminium merupakan IKM yang bergerak di bidang aluminium serta
memproduksi berbagai macam produk aluminium seperti wajan, soblok, ketel, dan
panci. Nama “WL” itu sendiri diambil dari nama pendiri dari IKM ini yaitu Bapak
Waluyo. Pada awalnya Pak Waluyo merupakan karyawan di perusahaan aluminium
lainnya, yang kemudian berinisiatif untuk keluar dan mendirikan perusahaan sejenis.
Tidak henti-hentinya beliau mengembangkan perusahaannya hingga pada tahun 1980
bertambahlah variasi produk yaitu soblok. Kemudian pada tahun 1990 juga semakin
bertambah variasi produk yaitu panci. Selanjutnya pada tahun 1997 juga bertambah
variasi produk yaitu wajan. Hingga pada tahun 2005 beliau berhasil membuat kreasi
produk yang bernama citel, yang merupakan produk yang berfungsi sebagai panci dan
ketel.

Setelah berliau wafat, kepemimpinan perusahaan dilanjutkan oleh putra beliau yaitu
Bapak Wahyudi yang hingga kini masih menjalankan perusahaan tersebut. Di bawah
kepemimpinan beliau, WL Aluminium telah mempunyai merk sendiri dan telah diakui
kualitasnya oleh SNI dan ISO. Pemasaran dari perusahaan ini juga telah meluas di pulau
Jawa, Sumatera, dan Kalimantan.

WL Aluminium melakukan produksi sesuai pesanan yang ada, dan juga melakukan
penyimpanan produk safety stock. Hal tersebut dilakukan untuk memenuhi kekurangan
produksi ataupun permintaan yang banyak. Dalam produksinya, WL Aluminium masih
menggunakan alat-alat bantu yang masih tradisional dan dioperasikan secara manual.
Begitu pula dengan tata letak pabrik yang masih seperti awal mula pabrik tersebut ada.
Sehingga kondisi tata letak pabrik di perusahaan tersebut masih perlu dioptimalkan agar

proses produksi bisa lebih efisien.
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4.1.2. Produk yang Dihasilkan Perusahaan

WL Aluminium memproduksi beberapa jenis alat-alat dapur dimana bahan materialnya
terbuat dari aluminium ingot dan rongsok. Secara keseluruhan proses produksi dari
semua produk yang dihasilkan oleh IKM ini hampir sama, namun terdapat beberapa
produk yang sedikit berbeda karena melewatkan suatu proses. Sehingga dapat dilakukan
pengelompokkan produk yang memperhatikan kesamaan proses produksi. Kemudian
dalam pengelompokkan menghasilkan dua kelompok yaitu Kelompok A dan Kelompok
B, dimana Kelompok B yang terdiri dari wajan melewati proses boring dan pemasangan
handle karena memang produk tersebut tidak harus dilakukan perakitan handle.
Sedangkan produk lainnya harus melewati pengeboran dan pemasangan handle. Berikut

beberapa produk yang dihasilkan oleh WL Aluminium dan pengelompokkannya:

Tabel 4. 1 Kelompok produk yang dihasilkan oleh WL Aluminium

Kelompok Produk A | Kelompok Produk B
Panci Wajan
Ketel
Soblok
Citel

Gambar 4. 3 Gambar beberapa produk WL Aluminium seperti soblok, panci, dan wajan
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Data Area yang Terdapat Pada Perusahaan WL Aluminium
Area Penyimpanan Bahan Material

Area Peleburan

Area Pencetakan

Area Gudang Safety Stock

Area Kikir

Area Bubut

Area Boring

Kantor

Area Pemasangan Handle

Area Labelling

Area Penimbangan

Area Produk Siap Kirim

Penyimpanan Terpadu (Berisi penyimpanan barang setengah jadi 1-4)

Proses Produksi

Berikut proses produksi yang dilakukan dalam memproduksi produk dari WL

Aluminium;

a.

Peleburan

Proses produksi yang pertama yaitu peleburan bahan material yang berupa
aluminium ingot dan rongsok. Peleburan ini dilakukan menggunakan tungku
yang dapat memanaskan aluminium hingga melebur.

Pencetakan

Material aluminium yang telah melebur kemudian dicetak berdasarkan bentuk
yang telah ditentukan sesuai jenis produk yang diinginkan. Pencetakan ini
dilakukan menggunakan alat pencetak yang mewakili masing-masing jenis dari
produk.

Pengikiran

Produk setengah jadi yang telah tercetak kemudian dikikir agar setiap bagian
tepi produk dapat terasa halus dan tidak tajam.

Pembubutan

Selanjutnya tidak hanya bagian tepi produk yang dihaluskan dengan cara dikikir,
namun permukaan produk juga dihaluskan dengan cara dibubut. Pembubutan ini

dilakukan menggunakan mesin bubut.
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e. Pengeboran
Setelah produk setengah jadi dihaluskan pada bagian tepi dan permukaannya,
kemudian dilakukan pengeboran pada bagian yang akan dipasang kawat handle,
khusus untuk produk soblok, ketel, dan panci. Pengeboran ini dilakukan
menggunakan mesin bor.

f. Pemasangan Handle
Produk setengah jadi yang telah dilubangi kemudian dipasang kawat dan bagian
pegangan sebagai handle. Pemasangan handle ini cukup dengan memasang
kawat dan bagian pegangan pada produk setengah jadi, serta dikencangkan
dengan baut yang dipasang menggunakan bantuan palu. Proses ini juga khusus
pada produk jenis panci, soblok, dan ketel.

g. Penimbangan
Produk jadi kemudian ditimbang untuk ketahui beratnya dan menjadi catatan
produksi sebagai referensi data produksi.

h. Pemasangan Label
Proses terakhir pada produk yaitu dengan dilakukan penempelan label untuk
mengetahui jenis, ukuran, dan merk dari produk tersebut.

i. Disimpan sebagai safety stock
Produk jadi yang telah siap kemudian dibawa ke gudang safety stock untuk
disimpan.

j.  Produk jadi siap kirim
Produk jadi yang lama akan diambil dari gudang safety stock untuk dikirim
kepada konsumen. Pengiriman dilakukan dengan terlebih dahulu mengemas

produk pada kemasan yang telah ditentukan.

Dalam kenyataannya, alur dari proses produksi memiliki beberapa tambahan sesuai
dengan kebiasaan ataupun kebijakan perusahaan yang telah lama dilakukan. Beberapa
tambahan tersebut terkadang dianggap tidak efisien karena dapat berdampak buruk bagi
proses produksi. Contohnya yaitu material yang telah diproduksi pada suatu proses
tidak akan langsung menuju proses selanjutnya karena proses selanjutnya masih
mengerjakan pekerjaan dari material lainnya, sehingga terjadi adanya penyimpanan

barang setengah jadi. Tentu saja aktivitas ini dapat mengurangi efisiensi dari proses



29

produksi dan membebani inventory perusahaan. Berikut alur dari proses produksi nyata

yang dibuat secara detail:

Tabel 4. 2 Alur proses produksi nyata yang dibuat secara detail

El
KZI:i(;n Elemen Kerja Bayangan Tempat Alat Bantu
Mobil Supplier Datang
(penerimaan bahan material dan : .
. . . Pintu Masuk Mobil
diletakkan di tempat penyimpanan
bahan material)
Membawa material dari mobil
menuJ:u tempat penyin‘lpangn Jalan menuju tungku Kereta
material untuk kemudian dibawa Sorong
kembali menuju tungku.
Pelebl.lran Ruangan Tungku
Material tungku+pencetakan
Memindahkan material dari Ruangan Kereta
tungku menuju alat pencetak tungku+pencetakan | Sorong
R Alat
Pencetakan Hangan ¢
tungkut+pencetakan | Pencetak
Membawa material yg sudah Jalan menuju Kereta
dicetak menuju penyimpanan penyimpanan
Sorong
terpadu terpadu
Memb terial dah
A Tatetlal y8 sudd Penyimpanan Kereta
dicetak dari peyimpanan terpadu
. o Terpadu Sorong
menuju Ruangan kikir
Proses Kikir Area Kikir Alat Kikir
Membawa produk setengah jadi Jalan menuju Kereta
yg sudah dikikir menuju penyimpanan Soron
penyimpanan terpadu terpadu &
Memb k set h jadi
cmbawa p r‘oc‘lu S? enga. Jadl Penyimpanan Kereta
yg sudah dikikir dari penyimpanan
) Terpadu Sorong
terpadu menuju area bubut
P
roses Area Bubut Mesin Bubut
Pembubutan
Membawa produk setengah jadi Jalan menuju Kereta
yg sudah dibubut menuju penyimpanan Soron
penyimpanan terpadu terpadu &
Membawa produk setengah jadi
yg sudah dibubut dari Penyimpanan Kereta
penyimpanan terpadu menuju area | Terpadu Sorong

bor
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Ell(i I:iean Elemen Kerja Bayangan Tempat Alat Bantu
Prosgs Area Bor Mesin Bor
Boring

Membawa produk setengah jadi Jalan menuju Kereta
yang sudah dibor menuju penyimpanan Sorong
penyimpanan terpadu terpadu
Membawa produk setengah jadi
yang sudah dibor dari Penyimpanan Kereta
penyimpanan terpadu menuju area | Terpadu Sorong
pemasangan handle
Proses Palu +
Area Pemasangan (bahan
Pemasangan
Handle Handle kawat,
handle)
Membawa produk setengah jadi Jalan menuju Kereta
yang sudah dipasangi handle penyimpanan Sorong
menuju penyimpanan terpadu terpadu
Membawa produk setengah jadi
yang sudah dipasangi handle dari | Penyimpanan Kereta
penyimpanan terpadu menuju area | Terpadu Sorong
penimbangan
Penimbangan Area penimbangan | Neraca
Proses
Penempelan Area Penempelan
Label
Membawa produk yang sudah
ditempel label menuju Gudang Penyimpanan Kereta
Safety Stock dan Penyimpanan Terpadu Sorong
Produk Jadi siap Kirim
gz;e};ng;z?zn Gudang Safety Stock
Penyimpanan | Produk yang siap kirim di-packing (bahan tall
Produk Jadi | sesuai dengan pengemasan yang Penyimpanan rafia, kertas
. iy . ) penahan, dan
Siap Kirim telah ditentukan untuk kemudian | Terpadu lastik
(Shipping) dilakukan pengiriman. prast

pembungkus)
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4.1.5. Identifikasi Waste

Setelah melakukan observasi langsung dan wawancara mengenai informasi proses
produksi di WL Aluminium, terdapat beberapa permasalahan yang dapat berdampak
buruk bagi perusahaan. Beberapa permasalahan tersebut lebih banyak berjenis
transportasi, dan lainnya merupakan permasalahan produk cacat, inventori, waiting, dan
gerakan yang tidak perlu. Maka daripada perlu adanya analisis dan upaya untuk
menyelesaikan permasalahan tersebut.

Dari beberapa permasalahan berikut, penelitian ini akan berfokus untuk
membahas mengenai Jarak Material Handling yang merupakan waste transportasi. Hal
ini karena permasalahan tersebut bersifat penting yang akan berdampak besar bagi
perusahaan. Dimana dengan meminimasi jarak material handling maka akan
berpengaruh pada beberapa permasalahan lainnya, seperti Waktu, Biaya, Penggunaan
Alat Transportasi Material Handling, dan sebagainya.

Analisis mengenai waste jarak material handling dilakukan menggunakan
bantuan VSM yang dapat menggambarkan dimana saja letak dari waste dan berapa
jumlahnya. Kemudian dilakukan usaha untuk meminimalisir waste tersebut dengan
suatu cara agar proses produksi lebih optimal. Selanjutnya dilakukan perbandingan
antara kondisi awal proses produksi dan kondisi susulannya, untuk mengetahui
pengurangan yang telah dilakukan.

Untuk meminimalisir jarak material handling dapat dilakukan dengan
melakukan perancangan ulang tata letak yang lebih optimal. Hal ini seperti yang
dilakukan oleh Venkataraman et al. (2014) yang melakukan perancangan tata letak
untuk meminimalisir jarak material handling dan waktu siklus, serta memperbaiki pola
aliran proses produksi. Sehingga dalam penelitian ini, untuk mengatasi permsalahan
material handling dilakukan dengan merancang ulang tata letak pabrik yang lebih
optimal.

Untuk menganalisis jarak material handling dilakukan dengan menggunakan
perhitungan jarak rectlinier yang mengacu pada jarak aliran lurus horizontal dan
vertikal. Perhitungan jarak dilakukan sebelum dan sesuah perbaikan, kemudian
dilakukan perbandingan antara keduanya untuk mengetahui seberapa besar penurunan
yang dapat dilakukan demi mengoptimalkan tata letak dan mengurangi jarak material

handling.
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Berikut beberapa identifikasi waste yang ada pada proses produksi WL Aluminium:

Tabel 4. 3 Identifikasi waste yang ada pada proses produksi

No Permasalahan Jenis Waste Rincian
Jarak material handling keseluruhan yang harus ditempuh dalam membawa material antar area
Jarak Material . . . o - - .
_ dari proses produksi awal hingga akhir jika dijumlahkan sebesar 175,5 m. Padahal keliling dari
1 | Handling yang Transportasi _ _ o ‘
b pabrik hanya sebesar 114 m. Sehingga dapat diindikasikan terdapat jarak material handling yang
esar
tidak efisien membuat jaraknya melebihi keliling dari pabrik tersebut.
Waktu yang dihabiskan oleh perusahaan dalam memindahkan material mulai dari proses
produksi awal hingga akhir, dipengaruhi oleh jarak, metode, dan alat bantu material handling.
Waktu Pemindahan ‘ Dengan jarak material handling keseluruhan perharinya sebesar 4207 m dan diasumsikan
2 Transportasi
material yang lama kecepatan memindahkan material tetap sebesar 0,5 m/s. Maka waktu material handling yang
dihabiskan yaitu sebesar 4207/0,5=8415 detik (=2,3 jam). Tentu saja waktu tersebut sangat lama
dan bahkan 2/8 waktu kerja yaitu selama 8 jam.
Onek Seperti halnya jarak dan waktu material handling, ongkos material handling merupakan suatu
ngkos
biaya yang dihabiskan untuk memindahkan material antar area dari awal proses produksi hingga
3 | Pemindahan Transportasi _ _ ' _ _ '
Material akhir secara keseluruhan. Semakin lama dan jauh pemindahan material maka semakin membuat
ateria
lebih banyak pekerjaan yang tentu saja membutuhkan biaya.
Aliran Produksi ) Pada proses produksi WL Aluminium terdapat aliran produksi yang bolak balik. Hal ini
4 Transportasi
yang bolak balik dikarenakan terdapat beberapa area yang ada di belakang aliran proses produksi selanjutnya
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No Permasalahan Jenis Waste Rincian
seperti letak gudang safety stock yang ada di belakang aliran proses produksi selanjutnya yaitu
labelling. Sehingga membuat aliran yang seharusnya ke depan menjadi berbalik ke belakang.
Tentu saja aktivitas tersebut merupakan suatu pemborosan dan harus dihilangkan.
Pada beberapa proses seperti pencetakan, kikir, dan bubut, material hasil proses tersebut tidak
langsung menuju proses selanjutnya namun harus diletakkan di penyimpanan sementara untuk
5 | WIP Invc?n'tory, menunggu proses selanjutnya selesai memproses material lainnya dan siap memproses material
Waiting tersebut. Sehingga material tersebut menjadi aktivitas bottleneck, dimana aktivitas tersebut
merupakan aktivitas yang tidak efisien dan seharusnya dihilangkan.
Suatu pekerjaan yang dilakukan secara manual tanpa
menggunakan alat bantu dapat membuat postur kerja
menjadi tidak baik serta meningkatkan kemungkinan
terjadinya cidera otot. Menurut beberapa penelitian
) Pergerakan tentang Musculoskeletal Disorder (MSDs) yang salah
Postur Kerja yang
6 yang tidak satunya diteliti di Amerika pada tahun 2004,
Tidak Ergonomis
Efektif menyatakan bahwa ada sekitar 60% pekerja manual

handling menderita nyeri dan cedera pada daerah
punggung dan hal itu disebabkan aktivitas manual

saat bekerja, seperti mengangkat, menarik serta

memegang sesuatu (McAtamney & Corlett, 1993). Sama halnya dengan apa yang terjadi pada
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No

Permasalahan

Jenis Waste

Rincian

salah satu karyawan WL Aluminium bagian pencetakan, dimana melakukan pekerjaannya yang
masih manual tanpa alat bantu sehingga memak tubuhnya untuk membentuk sudut yang besar.

Tentu saja jika hal ini terjadi terus menerus akan berdampak buruk bagi kesehatannya.

Jumlah produk
cacat yang banyak

Produk Cacat

Dari data produk cacat jenis wajan yang tercatat oleh perusahaan khususnya pada bagian
pencetakan, setidaknya terdapat 10 produk cacat dalam sehari pengerjaan dimana sehari dapat
mengerjakan sebanyak 180 produk. Sehingga persentase produk cacat wajan saat melakukan
pencetakan sebesar 5,6%. Persentase tersebut dianggap masih terlalu besar dan perlu adanya

analisis dan perbaikan terhadap penyebab dari adanya produk cacat tersebut.
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4.1.6. Data Area yang Terdapat Pada Layout Awal beserta ukuran dan titik pusat

koordinat

Tabel 4. 4 Data setiap area pada layout awal besera ukuran dan titik pusatnya

sumbu koordinat sehingga menghasilkan informasi sebagai berikut:

Pada produksi WL Aluminium terdapat beberapa area yang memiliki masing-
masing fungsi dan aktivitas. Maka perlu dilakukan pengukuran, penentuan lokasi,
serta alur dari suatu area menuju area lainnya berdasarkan proses produksi yang ada.
Berikut perhitungan ukuran area, serta titik pusat koordinat setiap area dengan

mengacu pada titik yang ada pada pojok kiri bawah layout sebagai titik 0 dari

Ukura . L. .
Sim n Luas Perhitungan Titik Pusat Titik pusat Titik Pusat Prede Succes
Nama Area .
bol (m2) Koordinat ssor sor
X |y X Y X y
Penyimpanan 18, 26,
A Material 302 6 26-5-1-(3/2) 15+16-3-1-(2/2) 50 00 (18.5,26) B
B Peleburan Material | 3 | 3 9 26-5-1-(3/2) 15+16-(3/2) 15% 25%’ (18.5,29.5) A C
C Pencetakan s 6| 30 26-(5/2) 15+16(6/2) 25% %)% (23.5,28) B D
E Kikir 6| 3 18 26-(6/2) 11+14(372) %f) 15% (23,13.5) D F
G Bubut 6 é 90 (6/2) (15/2) 3(’)0 705 3,7.5) F 1
. 1, 21, 7,5
J Boring 7 5 10,5 26-6-1-(7/2) 1.5/2 50 0 (17.75,7.5) I K
Pemasangan 1, 21, 3,2
K Handlo 7 5 10,5 26-6-1-(7/2) 1.5+1+(1.5/2) 50 3 (17.75,3.25) J L
Penimbangan 6+1+4+0.5+(4/2 | 1.5+1+1.5+0.5+(4/ | 13, 6,5
L +inspeksi 414 16 ) 2) 50 0 (13.5,6.5) K M
Labelling dan 9,0 11,
M penyimpanan 4| s 20 6+1+(4/2) 15-1-(5/2) o | so ©,11) L o)
Gudang Safety 23, 21
0 P 6| 4 24 26-(6/2) 1544241442 | 0o | oo (23,21) M N
Penyimpanan 6+1+4+0.5+4+0 1.5+1+1.5+0.5+4+ 17, 11
D sebelum Kikir | 2 | 2 15 5+(3/2) 0.5+(5/2) so0 | so | (75,119 ¢ E
Penyimpanan 6+1+4+0.5+(4/2 1.5+1+1.5+0.5+4+ 13, 11
F sebelumBubut | 4| O | 20 ) 0.51(5/2) so | so | (135,119 E G
Penyimpanan 6+1+4+0.5+4+0 1.5+1+1.5+0.5+(4/ 17, 6,5
! sebelum bor 34 12 5+G/2) 2) 50 | o (175,65) G J
Produk Jadi dan 9,0 6,0
N Packing 415 20 6+1+(4/2) 3.5+(5/2) 0 0 ©,6) (¢}

4.1.7. Data Tata Letak Awal

WL Aluminium sendiri telah menentukan tata letak dalam proses produksi yang

selanjutnya dapat disebut layout awal. Dari tata letak tersebut mencakup area-area yang

memiliki fungsi dan aktivitas masing-masing. Pada layout awal dapat dilihat pula aliran

proses produksi dari dan menuju setiap area. Aliran proses produksi layout awal terlihat

bolak balik, dimana beberapa proses harus kembali lagi menuju penyimpanan barang

setengah jadi berulang-ulang. Tentu saja aliran yang seperti itu dianggap masih kurang

efisien karena akan membuat jarak material handling yang ditempuh semakin besar,
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serta lalu lintas material handling yang tidak baik berpotensi terjadinya kebingungan
operator dan berpapasan dengan aliran dari area lainnya. Untuk lebih jelasnya, berikut
layout awal dari perusahaan WL Aluminium beserta gambaran aliran proses produksi

dari dan menuju setiap area:
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|
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| L L |
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|
6,00m X 15,00m | )
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|
| Room :
| 6,0m X 11,0m
|

Keterangan Tambahan:

H: Ruang Loker dan Ruang Karyawan
(Tidak berhubungan langsung dengan proses produksi namun dapat dipindah)

X: Rumah Pak Wahyudi
(Tidak berhubungan langsung dengan proses produksi dan tidak dapat dipindah)

Gambar 4. 4 Layout awal proses produksi di WL Aluminium beserta ukuran area dan
aliran proses produksinya
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8. Perhitungan Jarak Antar Area pada Tata Letak Awal

Setelah menentukan posisi, ukuran, dan titik pusat dari masing-masing area,
selanjutnya dapat melakukan perhitungan jarak material handling dari dan menuju
setiap area berdasarkan aliran produksi yang ada. Perhitungan jarak material
handling dapat dilakukan menggunakan metode Rectlinear karena perpindahan
material yang terjadi pada tata letak ini berbentuk tegak lurus mengikuti jalur
perpindahan antar area secara horizontal maupun vertikal. Berikut perhitungan jarak

material handling menggunakan metode Rectlinear:

Tabel 4. 5 Tabel perhitungan jarak material handling menggunakan metode Rectlinear

Jarak Berdasar Jarak MH Antar
Sumbu: Area Frek Fre | Jarak MH
Dar | Menuj (m) (m) k | Keseluruha

i u Klmpk bate /har n /hari

X y Klmpk Produk h i (m)

Produk A B
A B 0,0 3,5 3,5 3,5 3 27 94,5
B C 5,0 1,5 6,5 6,5 3 27 175,5
C D 6,0 16,5 22,5 22,5 3 27 607,5
D E 5,5 2,0 7,5 7,5 3 27 202,5
E F 9,5 2,0 11,5 11,5 3 27 310,5
F G 10,5 4,0 14,5 14,5 3 27 391,5
G I 14,5 1,0 15,5 - 2 18 279
I J 4,0 1,0 5 - 2 18 90
J K 0,0 4,3 4,25 - 2 18 76,5
K L 8,0 3,3 11,25 - 2 18 202,5
L M 4,5 5 9,5 9,5 3 27 256,5
M O 14 9,5 23,5 23,5 3 27 634,5
0] N 14 15 29 29 3 27 783
G L 10,5 1 - 11,5 1 9 103,5
Jumlah 164 139,5 4207,5
4.1.9. Penyimpanan Terpadu (Penyimpanan Barang Setengah Jadi)

Selanjutnya yang perlu diperhatikan pada sebuah tata letak yaitu bagaimana sebuah
area dapat diposisikan se-efisien mungkin, dan mudah dibedakan dengan area
lainnya. Sedangkan yang terjadi pada layout awal yaitu semua penyimpanan
berbagai jenis barang setengah jadi dan bahkan barang jadi dicampur menjadi satu

lokasi di penyimpanan terpadu. Pencampuran area ini dianggap kurang baik karena
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dapat terjadi bolak baliknya material handling dari beberapa area lainnya,
meningkatkan kemungkinan tercampurnya barang yang berbeda jenis sehingga
membingungkan operator dalam mengambil barang tersebut, serta jarak dengan area
berhubungan yang sebenarnya masih dapat diminimalisir. Berikut gambaran

penyimpanan terpadu yang terdapat pada layout awal perusahaan WL Aluminium:
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|
|
|
|
|
|
| Room
|
|
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|
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| I
| |
| Room |
| 4,00m X 4,00m |
| I
| |
| |
| |
| I

15,00m

Room :

e — | : I
Room :
| 7,00m X 1,50m }

|
X |

Room
7,00m X 1,50m }
|

Gambar 4. 5 Penyimpanan terpadu yang mencakup semua jenis barang setengah jadi
dan barang jadi

4.2.Pengolahan Data

4.2.1. Value Stream Mapping (VSM)
Dalam setiap proses produksi yang ada, terdapat kemungkinan adanya waste yang
dapat mengakibatkan pemborosan dari segala aspek. Maka perlu adanya identifikasi
waste yang terjadi pada suatu proses produksi dan berusaha menghilangkannya.
Salah satu alat yang dapat mengidentifikasi waste yaitu Value Stream Mapping
(VSM), dimana merupakan suatu alat yang memiliki konsep Lean Manufacture.

Pada identifikasi masalah jarak material handling dapat menggunakan VSM.



Berikut identifikasi waste yang ada pada proses produksi di WL Aluminium:

> |

Supplier

Penyimpanan
Material

Peleburan
Material

o o o

Penyimpanan Terpadu |\, Penyim;

607,5
m m m

202,5 310,5

Jarak Material

Handling

aaa
Konsumen
i "
Inspeksi

panan Terpadu | o,

3915
m

279 m

RN [ S [ B

Boring

Penyimpanan Terpadu |,g,

Pemasangan
Handle
o o

Penimbangan

A

penyimpn Terpadu
|
Labelling

o Gudang Safety Stock

90 m

76,5 m 202,5m

\
256.5m 6345 783 m

m
Jumlah=4207,5
m

103,5m

Gambar 4. 6 Penggunaan VSM dalam mengidentifikasi waste material handling pada alur produksi WL Aluminium

39



40

Dari identifikasi waste menggunakan VSM seperti ditunjukkan oleh gambar di atas,
menghasilkan kesimpulan bahwa masih terdapat wasfe pada proses produksi di WL
Aluminium. Beberapa waste tersebut yaitu terdapat aktivitas material handling yang
menghasilkan jarak material handling keseluruhan perharinya sebesar 4207,5 m.
Selanjutnya terdapat beberapa aliran yang selalu menuju sebuah penyimpanan barang
setengah jadi, dari beberapa area menuju dan bolak balik ke penyimpanan tersebut. Hal
ini dikarenakan penyimpanan semua jenis barang setengah jadi dan bahkan barang jadi
siap antar disatukan pada sebuah penyimpanan terpadu. Sehingga di sini terlihat dua
masalah, yaitu aliran produksi yang bolak balik menuju dan balik dari penyimpanan
terpadu serta tercampurnya beberapa jenis penyimpanan di ruang terpadu tersebut.
Kedua permasalahan tersebut akan mempengaruhi besarnya jarak material handling.

Berikut gambaran permasalahan yang ada di proses produksi WL Aluminium:

Penyimpanan
Beberapa Jenis Barang
Setengah Jadi yang
Pola Aliran Proses Digabung
Produksi yang Bolak
Balik

Penempatan Gudang
Safety Stock Di
Belakang Aliran Akhir

Jarak Material
Handling Keseluruhan
Jarak Material
Handling antar area
yang jauh

Gambar 4. 7 Gambaran permasalahan yang ada di proses produksi WL Aluminium

4.2.1. Perancangan Ulang Tata Letak

Dalam menyelesaikan permasalahan mengenai jarak material handling yang tidak
efisien, dapat melakukan perancangan ulang tata letak. Hal tersebut sesuai dengan
penelitian yang dilakukan oleh Venkataraman et al. (2014) yang melakukan
perancangan ulang tata letak untuk mengurangi lead time, cycle time, dan jarak material
handling. Hasil dari penelitian tersebut yaitu berkurangnya jarak material handling dari
yang semula sebesar 98 m menjadi 50 m. Selain itu, perbaikan yang juga dilakukan
yaitu memperbaiki pola aliran produksi yang berbentuk zigzag menjadi lurus dan
beraturan. Maka daripada itu, untuk menyelesaikan permasalahan jarak material
handling yang terjadi pada WL Aluminium dilakukan dengan cara merancang ulang tata

letak yang lebih optimal.
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Analisis Produk

Perusahaan WL Aluminium memiliki beberapa produk yang kemudian dapat
dikelompokkan menjadi dua kelompok produk dengan memperhatikan kesamaan
proses produksi dari masing-masing produk. Walaupun sebenarnya dari kedua
kelompok juga hampir memiliki kesamaan proses produksi, hanya kelompok A
mempunyai komponen lebih untuk dirakit seperti kawat handle, dan pegangan
sedangkan kelompok B tidak. Kelompok A yaitu mencakup produk Panci, Ketel,
Citel, dan Soblok, sedangkan Kelompok B mencakup produk Wajan. Berikut
analisis produk yang dibedakan berdasarkan kelompok produk.

Tabel 4. 6 Analisis komponen penyusun produk yang dibedakan per kelompok

PARTS LIST
Kelompok A Kelompok B
Produk: Panci, Ketel, Citel, dan )
Nama: Wajan
No Soblok Material Keterangan
Nama
Nama Komponen Jumlah Jumlah
Komponen
Aluminium Ingot dan
1 Body 1 Body 1 Buat
Rongsok
2 Kawat Handle 1 - - Kawat Beli
2 Pegangan 1 - - Polimer Beli
4.2.2.2. Analisis Proses

Sedangkan analisis yang dilakukan pada proses produksi dari setiap kelompok
menghasilkan bahwa kedua kelompok memiliki proses produksi yang sama, namun
Kelompok B tidak melewati beberapa proses seperti Pelubangan, dan Pemasangan
Handle. Berikut rute produksi dari kedua kelompok:
a. Rute Produksi

Tabel 4. 7 Rute produksi dari produk WL Aluminium

PRODUCTION ROUTING
Operasi Kerja
No. Operasi Kerja Mesin Alat Bantu
Kelompok A Kelompok B
01 Peleburan Penimbangan Tungku -
02 Pencetakan Labelling - Cetakan
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03 Kikir Packing - Alat Kikir
04 Pembubutan Penimbangan | Mesin Bubut -

05 Boring - Mesin Bor -

06 Pemasangan Handle - - Palu

07 Penimbangan Penimbangan - Timbangan
08 Labelling Labelling - -

b. Peta Proses
Setelah mengetahui apa saja proses produksi yang harus dilewati dari kedua
kelompok produk, maka selanjutnya yaitu membuat peta proses yang
menggambarkan alur dari proses produksi secara ringkas dan jelas menggunakan
gambar yang ada. Peta proses yang sederhana mencakup operasi apa saja yang
terdapat pada proses produksi, serta bahan baku yang digunakan. Karena kedua
produk melewati proses yang berbeda maka perlu dibuat dua peta proses yang
mewakili masing-masing Kelompok Produk. Berikut peta proses dari kedua

kelompok produk:

Bahan Baku
(Aluminium)

Peleburan »  Pencetakan > Kikir »  Pembubutan
.‘ _ | Pemasangan = . = .
Boring > Handle »| Penimbangan »  Labelling

Suplai Kawat dan
Pegangan

Produk Jadi Siap
Dikirim

Gambar 4. 8 Peta proses produksi dari kelompok produk A
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Bahan Baku
(Aluminium)

Peleburan »  Pencetakan > Kikir » Pembubutan
Penimbangan »  Labelling
Produk Jadi Siap
Dikirim
Gambar 4. 9 Peta proses produksi dari kelompok produk B
4.2.2.3. Analisis Aliran Hubungan

Setelah melakukan analisis produk dan proses, selanjutnya yaitu melakukan analisis
terhadap aliran hubungan diantara area yang ada. Dalam melakukan analisis aliran
hubungan, dapat menggunakan beberapa alat bantu. Berikut analisis hubungan dari
produk yang dihasilkan oleh WL Aluminium:
a. Activity Relationship Chart (ARC)
Langkah pertama dalam melakukan analisis hubungan yaitu ARC, dimana
dilakukan penentuan hubungan antar area dengan alasan tertentu. Dari alasan

tersebut akan menghasilkan derajat hubungan antar area tersebut.

Penyimpanan Material

Peleburan 222

N i
Penyimpanan sblm Kikir i‘
2

Kikir

e =

Penyimpanan sblm Bubut

: 4 : 46
Penyimpanan sblm Boring -

2,

2,

Pembubutan

6
6
3

L6
3

Boring

Pemasangan Handle

Penimbangan

Labelling

Gudang Safety Stock

Penyimpanan Produk Jadi
Siap Kirim

Gambar 4. 10 Analisis derajat hubungan menggunakan ARC
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Dari ARC di atas dapat dikethui terdapat beberapa area yang saling berhubungan
dan memiliki jenis derajat hubungan masing-masing. Salah satu alasan yang
paling mempengaruhi derajat hubungan yaitu hubungan berdasar alur produksi.
Hal ini dilakukan demi menyelesaikan permasalahan utama yang ditemukan
sebelumnya, yaitu meminimalisir jarak setiap area, membuat aliran produksi
lebih teratur, serta memperbaiki penempatan penyimpanan barang setengah jadi.

Kesimpulan dari hasil ARC di atas yaitu hampir setiap area memiliki
satu derajat hubungan mutlak dengan area sesudahnya dalam hal alur produksi.
Kecuali terdapat hubungan yang menjadi prioritas kedua pada pembubutan dan
penimbangan karena menyesuaikan alur dari kelompok produk B yang memiliki
frekuensi lebih sedikit dari jalur yang melewati area pengeboran dan

pemasangan handle.

b. Lembaran Kerja (Worksheet)
Setelah melakukan identifikasi hubungan antar area menggunakan ARC,
langkah selanjutnya yaitu merangkum derajat hubungan tersebut ke dalam
sebuah tabel. Tabel tersebut merupakan lembaran kerja (Worksheet) yang
menunjukkan derajat hubungan diantara area hasil analisis dari ARC
sebelumnya. Berikut lembaran kerja produk yang diproduksi oleh WL

Aluminium:

Tabel 4. 8 Lembaran kerja produk dari WL Aluminium

Derajat Keterdekatan
Nomor dan Nama Area
| © e v
Penyimpanan
I . | MLIV,V,VLVILVIILIX, X, XI,XILXIILXIV
Material

I Peleburan LI IV,V,VLVILVILIX, X, XI,XIL,XILXIV

I Pencetakan ILIV LV, VLVILVILIX, X, XL XILXII,XIV
Penyimpanan sblm
v o 1LV LILVLVILVILIX, X, XLXILXILXIV
Kikir

v Kikir IVAY! LILIIL VIL VIILIX, X, XL XIL XL XITV

Penyimpanan sblm
VI bub V,VII LILULIV, VILIX, X, XTI, XILXIILXTV
ubut
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VII Pembubutan VI’XVIHL XI LILULIV,V,IX, X, XILXILXIV
VIII Penyimpanan sblm VILIX LILULIV,V, VL X, XLXILXILXIV
Bor
IX Boring VIILX LILULIV,V,VLVILXLXILXIILXIV
X | Pemasangan Handle IX,XI LILILIV,V,VLVILVIILXLXILXILXIV
XI Penimbangan X XII | VI LILULIV,V, VL VIILIX, XILXIIL,XIV
XII Labelling XLXIII LILILIV,V,VLVILVIILIX, X, XIV
XII | Gudang Safety Stock | XILXIV LILILIV,V,VLVILVIILIX, X, XI
Penyimpanan
XV Produk Jadi Siap XIII LILILIV,V,VLVILVIILIX, X, XI,XII
Kirim

c. Activity Relationship Diagram (ARD)

Kemudian langkah selanjutnya yang dilakukan yaitu membuat sebuah diagram

yang bernama ARD yang menggambarkan secara ringkas derajat hubungan

antara area-area tersebut. Derajat hubungan tersebut diwakili oleh garis-garis

yang berbeda sesuai jenis derajat hubungan, yang menghubungkan beberapa

area. Berikut diagram hubungan aktivitas dari proses produksi yang ada di WL

Aluminium;
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Gambar 4. 11 Penentuan alur proses produksi menggunakan ARD

d. Analisis Blocplan
Setelah menentukan aliran proses produksi dan derajat hubungan diantara
beberapa area, langkah selanjutnya yaitu mengalokasikan area-area tersebut ke
dalam suatu space yang telah ditentukan. Area-area tersebut diletakkan
berdasarkan diagram hubungan aktivitas sebelumnya. Namun, pada analisis
Blocplan berikut terdapat dua area diluar area yang dibahas sebelumnya karena
bukan merupakan proses produksi dan sebagai area yang berlokasi tetap. Berikut

pengalokasian setiap area ke dalam space yang telah ditentukan:
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| |
7777777777777777

L . W _ -

Gambar 4. 12 Pengalokasian posisi setiap area menggunakan Blocplan

e. Perancangan Layout Detail
Setelah melakukan pengalokasian area menggunakan Blocplan, langkah
selanjutnya yaitu melakukan penyesuaikan area berdasarkan ukuran-ukuran
nyata dan memperhitungkan space antar area yang kemudian digunakan sebagai
jalur transportasi. Setiap area disesuaikan dengan ketersediaan space, sehingga
ukuran dari area dapat berubah dari sebelumnya walaupun tidak terlalu
signifikan. Selain itu, pada Layout Detail berikut juga telah memasukkan area

yang sebelumnya tidak dibahas karena bukan termasuk sebagai proses produksi
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dan berlokasi tetap. Hal ini disesuaikan dengan kondisi nyata karena memang
area tersebut merupakan suatu area permanen yang tidak memungkinkan untuk
dilakukan pemindahan lokasi dalam jangka pendek menengah. Berikut

penyesuaian area berdasarkan situasi nyata menggunakan Blocplan:
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Gambar 4. 13 Penempatan dan penyesuaikan ukuran setiap area pada /ayout detail
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BABV

PEMBAHASAN

5.1.1dentifikasi Waste

Berdasarkan identifikasi menggunakan VSM dan data /ayout awal, dapat terlihat bahwa
terdapat aktivitas material handling yang dikategorikan sebagai waste karena berpotensi
sebagai pemborosan pada proses produksi. Dari VSM terlihat jarak material handling
terjauh yang terjadi pada proses produksi sebesar 4207,5 m. Selain itu, terdapat
beberapa aliran yang terus menuju ke satu area yaitu penyimpanan terpadu yang akan
membuat aliran menjadi bolak balik. Dampak dari aliran yang bolak balik akan
menambah jarak material handling, dan terjadi papasan antara beberapa jalur.
Permasalahan selanjutnya yaitu penyimpanan barang setengah jadi yang dijadikan satu
di penyimpanan terpadu. Hal ini akan menyebabkan beberapa jenis barang setengah jadi
akan tercampur, membingungkan operator untuk mengambil barang tersebut, serta

terdapat penyimpanan barang setengah jadi yang terlalu jauh dari area terkait.

5.2.Perancangan Ulang Tata Letak

Perancangan ulang tata letak dilakukan dengan tujuan meminimalisir waste yang terjadi
pada proses produksi yang disebabkan oleh perancangan tata letak awal yang kurang
efisien. Perancangan ulang ini memperhatikan hubungan antar area, dan pengalokasian
area berdasarkan space yang ada. Sehingga tata letak usulan yang dibuat menjadi lebih
efisien dengan jarak antar area yang lebih dekat, aliran produksi yang lurus tidak bolak
balik, serta penempatan area yang baik dengan berada di depan aliran proses produksi

sebelumnya.



Berikut rancangan Layout Usulan yang telah dibuat

perancangan tata letak yang telah dilakukan”

| 26,00m

|
|
\
Room : }
_ 3,00m X 3,00m ‘
|
// ! oo
/ 777777777 | oom :
- ! 5,00m X 6,00m
i | |
- o
- ' & LA
] .
G 7 |
T T 6 1
|
) |
7 | Room :
7 | 5,00m X 3,00m
|
\
|
.
|
‘ E
|
\
7 / } Room :
7 | 5,00m X 4,00m
% |
- |
. ‘
- I
i
]
\
w F
777777777777777 —T77777777777777717‘77777777777"—‘
} | M | ‘ L } } 6 ooRD;"; 00
m m
I I | 1 I I ' '
H Room : ! | | } ! [
5,00m X 3,00m | } o Room : } 1
| | Room : | ! 4,00m X 4,00m I i
| | y | ] ! I G
| 5,00m X 5,00m \ \
[ } } ! | }
\ i | [ \ i
H } [ . ______
I | ! |
I em——— == |
| | |
! S X T
| T T
| | O | } | } | |
I } | I 1 I | |
| | B R
| ! ! |o-B T
| | Room : ! | ET I | ET | !
! ! 5,00m X 5,00m - - Room :
Room : | | | | S I8 ; 8,00m X 13,00m
5,0m X 12,0m } | } | } [ } i
! ‘ ! } I i I }
| | I | |
| [ I } I } I }
\ | \ | \ ‘
| T TT T ] ! | ! | |
| [E— [E— |
I I N | I
| | e
I } I I } |
|
} } Room : } | I | !
I | 5,00m X 4,00m I I Room : } }
| } I a0omx3gom
| | | | !
| } | | | }
! I | | | i

iper D
3
8
3

Jenjey|
npo.d

Gambar 5. 1 Layout Usulan dari proses produksi
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berdasarkan langkah-langkah

16,00m

15,00m
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5.2.1. Jarak Material Handling

Dari perancangan ulang tata letak yang dilakukan, dapat dihitung jarak material
handling yang terdapat pada masing-masing /ayout dari titik pusat yang antar area.
Selanjutnya dengan melakukan perbandingan jarak material handling antara Layout
Awal dan Layout Usulan untuk mengetahui /ayout yang lebih baik. Berikut
penentuan titik pusat koordinat dan perhitungan jarak material handling dari
masing-masing tata letak:

a. Layout Akhir

Dalam menentukan perancangan ulang tata letak, terkadang perlu dilakukan
penyesuaikan ukuran area. Penyesuaikan ukuran area dapat dilakukan dengan
mengacu pada kebutuhan area minimal yang diperhitungkan dari stasiun kerja,
mesin, atau luasan yang diperlukan untuk meletakkan material. Maka daripada itu,
berikut perhitungan kebutuhan luasan area minimal yang diperlukan setiap area
pada proses produksi WL Aluminium yang akan digunakan sebagai acuan

penyesuaian ukuran area selanjutnya:

Luas Material, Mesin,

N | Sim . . Jum | Luas Area Min yg
A St K
o | bol Nama Area asiun Kerja (m) lah | Dibutuhkan (m)
X y Luas
1 A | Penyimpanan Material 0,6 0,6 0,36 6 2,16
2| B Peleburan Material 2 3 6 1 6
3 C Pencetakan 1,5 1 1,5 15 22,5
4| E Kikir 1,5 1 1,5 7 10,5
51/ G Bubut 2 1,5 3 15 45
6 J Boring 1,5 1,5 2,25 4 9
71 x Pemasangalln Handle ) 15 3 1 3
dan penyimpanan
8 L Penimbangan 1,5 1,5 2,25 1 2,25
9| M Labelling 2 1,5 3 1 3
1
0 (0] Gudang Safety Stock 1 1 1 20 20
1 Penyimpanan sblm
D 1 1 1 1 1
1 Kikir 0 0
1 Penyimpanan sblm
) F Bubut 1 1 1 10 10
1
3 | Penyimpanan sblm bor 1 1 1 10 10
1 N Produk J e.1d1 dan | 1 1 15 15
4 Packing
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Tabel 5. 1 Perhitungan ukuran dan titik pusat koordinat seluruh area pada Layout

Usulan
) Ukuran Perhitungan Titik Pusat Titik pusat .
N Simb Luas Titik Pusat Predess Success
Nama Area .
o ol (m2) Koordinat or or
x |y X Y X y
1 A Penyimpanan Material 3 2 6 26-5-1-(3/2) 3(12_?2_)1_ 1%’5 2%’0 (18.5,26) B
2 B Peleburan Material 3|3 9 26-5-1-(3/2) 31-(3/2) 1%5 2%’5 (18.5,29.5) A [¢
3 [¢ Pencetakan s |6 30 26-(5/2) 31-(6/2) 2%’5 2%’0 (23.5,28) B D
4 E Kikir 5 4 20 26-(5/2) 31(2/21) 3 2%’5 1%’0 (23.5,19) D F
5 G Bubut 8 ; 104 26-(8/2) (13/2) 2%’0 6,50 (22,6.5) F 1
6 J Boring 15 7 10,5 26-8-1-(1,5/2) 3+0’5)+(7/ 2 165’2 7,00 (1625, 7) I K
Pemasangan Handle dan 1, 26-8-1-1,5-1- 3+0,5+(7/2 13,7
7 K ey impanan S| 7 10,5 (L57%) ) s 7,00 (13.75,7) 7 L
Penimbangan +inspeksi + 15,0 13,0
8 L enympanin 4 | 4 16 26-8-1-(4/2) 15-(412) o o (15,13) K M
9 M Labelling dan penyimpanan 5 5 25 5+2+(5/2) 15-(5/2) 9,50 ]%’5 9.5,8) L [¢]
ol o Gudang Safety Stock 51 25 542+4(5/2) 15('55/'20)*5' 9,50 | 800 9.5,12.5) M N
: D Penyimpanan sebelum Kikir 5 3 15 26-(5/2) 3(13-5’2-)1- 2%’5 2%’5 (23.5,22.5) C E
; F Penyimpanan sebelum Bubut 6 3 18 26-(6/2) 13+(2/2) 2%’0 1%’0 (23,14) E G
; I Penyimpanan sebelum bor 4 3 12 26-8-1-(4/2) (3/2) 1%’0 1,50 (15,1.5) G J
J‘ N Produk Jadi dan Packing 4 5 20 5+2+(5/2) (4/2) 9,50 2,00 9.5,2) (o]
Tabel 5. 2 Perhitungan jarak material handling pada Layout Usulan
Jarak MH
Jarak Berdasar Sumbu:
Antar Area
(m) Jarak MH
. (m) Frek | Frek
Dari | Ke . | Keseluruhan
Klmpk | /batch | /hari
Klmpk (m)
X y Produk
Produk A
B
A B 0,0 3,5 3,5 3,5 3 27 94,5
B C 5,0 1,5 6,5 6,5 3 27 175,5
C D 0,0 5,5 5,5 5,5 3 27 148.5
D E 0,0 3,5 3,5 3,5 3 27 94,5
E | F 0,5 5,0 5,5 5,5 3 27 148,5
F G 1,0 7,5 8,5 8,5 3 27 229,5
G I 7,0 5,0 12 - 2 18 216
I J 1,3 5,5 6,75 - 2 18 121,5
J K 2,5 0,0 2,5 - 2 18 45
K L 1,3 6,0 7,25 - 2 18 130,5
L M 5,5 0,5 6 6,0 3 27 162
M (0] 0 4,5 4,5 4,5 3 27 121,5
(0] N 0 6 6 6,0 3 27 162
G L 7 6,5 - 13,5 1 9 121,5
Jumlah 78 63 1971
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b. Perbandingan

Setelah mengetahui jarak seluruh area pada Layout Awal dan Layout Usulan,
dapat dilakukan perbandingan antara kedua /layout tersebut. Dari hasil
perbandingan kedua /ayout dapat diketahui bahwa hampir seluruh jarak material
handling antara area memiliki penurunan persentase jarak pada Layout Usulan
dibandingkan dengan Layout Awal. Sedangkan secara keseluruhan jarak
material handling Layout Usulan juga lebih kecil dibandingkan dengan Layout
Awal. Persentase penurunan jarak material handling Kelompok Produk A
sebesar 52,4%, sedangkan Kelompok Produk B sebesar 54,8%. Hal ini
menunjukkan bahwa wusaha penurunan jarak material handling dengan
melakukan perancangan ulang tata letak dapat dikatakan berhasil. Berikut
perbandingan jarak material handling antara Layout Awal dan Usulan, beserta

persentase penurunannya.

Tabel 5. 3 Tabel penurunan jarak material handling dengan membandingkan kedua tata

letak (dengan mengacu frekuensi per-hari)

Jarak MH Penurunan Penurunan
. Antar Area | Penurunan | Frek Keseluruhan | Frek | Keseluruhan
Dari | Ke . .
Awal | Usulan (m) /batch /batch /hari /hari
(m) (m)
A B 3,5 3,5 0 3 0 27 0
B C 6,5 6,5 0 3 0 27 0
C D | 22,5 5,5 17 3 51 27 459
D E 7,5 3,5 4 3 12 27 108
E F | 11,5 5,5 6 3 18 27 162
F G | 145 8,5 6 3 18 27 162
G I 15,5 12 3,5 2 7 18 63
I J 5 6,75 -1,75 2 -3,5 18 -31,5
J K | 4,25 2,5 1,75 2 3,5 18 31,5
K L | 11,25] 7,25 4 2 8 18 72
L M| 95 6 3,5 3 10,5 27 94,5
M O | 235 4,5 19 3 57 27 513
(0] N 29 6 23 3 69 27 621
G L | 11,5 13,5 -2 1 -2 27 -18
Jumlah 248.5 2236,5
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Dari tabel perhitungan penurunan jarak material handling dengan membandingkan

kedua tata letak seperti terlihat di atas, dapat diketahui bahwa hampir semua jenis jarak

material handling antar area pada tata letak usulan mengalami penurunan. Sedangkan

selain itu pada I-J dan G-L mengalami kenaikan namun tidak terlalu signifikan.

Perhitungan penurunan jarak material handling di atas mengacu pada frekuensi per-

hari, dimana sehari perusahaan dapat memproduksi sebanyak 9 batch serta per-batch

terdapat sekitar 1-3 frekuensi antar area-nya. Dari tabel di atas dapat diketahui bahwa

penurunan jarak material handling keseluruhan perharinya yaitu sebesar 2236,5 m.

Tabel 5. 4 Perbandingan jarak material handling layout awal dan usulan beserta
persentase penurunan

Jarak MH Antar Area Jarak MH Keseluruhan

Da | Menu Kelompok Produk A Kelompok Produk B /hari

ri ju Aw | Usula | %Penurun | Aw | Usula | %Penurun Awal Usula | %Penurun

al n an al n an n an

A B 3,5 3,5 0,0% 3,5 3,5 0,0% 94,5 | 94,5 0%

B C 6,5 6,5 0,0% 6,5 6,5 0,0% 175,5 | 175,5 0%

C D 22,5 5,5 75,6% 22,5 5,5 75,6% 607,5 | 148,5 76%
D E 7,5 3,5 53,3% 7,5 3,5 53,3% 202,5 | 94,5 53%
E F 11,5 5,5 52,2% 11,5 5,5 52,2% 310,5 | 148,5 52%,
F G 14,5 8,5 41,4% 14,5 8,5 41,4% 391,5 | 229,5 41%
G I 15,5 12 22,6% 279 216 23%

I J 5 6,75 -35,0% - - - 90 | 121,5 -35%

J K 425 | 25 41,2% - - - 76,5 45 41%

11,2
K L s 7,25 35,6% - - - 202,5 | 130,5 36%
L M 9,5 6 36,8% 9,5 6 36,8% 256,5 | 162 37%
M 0] 23,5 | 45 80,9% 235 | 45 80,9% 634,5 | 121,5 81%
0] N 29 6 79,3% 29 6 79,3% 783 162 79%
G L - - - 11,5 | 13,5 -17,4% 103,5 | 121,5 -17%
Jumlah 164 | 78 52,4% 1359’ 63 54,8% 42;’7’ 1971 | 532%
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5.2.2. Aliran Proses Produksi

Begitu pula dengan aliran proses produksi pada Layout Usulan terlihat lebih efisien
dibandingkan dengan Layout Awal. Dimana pada Layout Awal, aliran proses produksi
terlihat lebih panjang, bolak balik, dan beberapa aliran berpapasan dengan aliran
lainnya. Sedangkan pada Layout Usulan, aliran proses produksi terlihat lebih pendek,
tidak bolak balik, dan tidak ada jalur aliran yang saling berpapasan.
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Berikut gambaran perbandingan aliran proses produksi pada Layout Awal dan Usulan

26,00m
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Gambar 5. 2 Layout awal yang memperlihatkan aliran proses produksi, ukuran setiap
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5.2.3. Penempatan Gudang Safety Stock

Perancangan ulang tata letak tersebut juga melakukan penempatan terhadap gudang
safety stock yang sebelumnya jauh dibelakang aliran proses produksi akhir yaitu
labelling, menjadi di dekat dan di depan aliran produksi setelah /abelling. Penempatan
ulang tersebut membuat aliran produksi menjadi lurus dan menurunkan jarak material
handling antara area labelling menuju gudang safety stock. Berikut perbandingan jarak
material handling antara area labelling menuju gudang safety stock pada kondisi awal

dan usulan:

Tabel 5. 5 Perbandingan jarak material handling antara area labelling menuju gudang

safety stock
Jarak Material Handling Keseluruhan
Kelompok Produk A Kelompok Produk B
Dari Menuju
Aw | Usula | %Penurun | Aw | Usula | %Penurun
al n an al n an
Gudang Safety
Labelling 23,5 | 45 80,9% 23,51 45 80,9%
Stock
Gudang Safe Produk Jadi Sia
g Safety o P 29 6 79,3% 29 6 79,3%
Stock Kirim
Jumlah 52,5| 10,5 | 80,0% | 525 10,5 | 80,0%

5.2.4. Penempatan Penyimpanan Barang Setengah Jadi

Selain itu, perancangan ulang tata letak yang dilakukan menghasilkan pemisahan antara
seluruh jenis barang setengah jadi. Hal ini memiliki keuntungan yaitu masing-masing
jenis penyimpanan barang setengah jadi bisa lebih dekat dengan area yang
berhubungan, memperkecil kemungkinan terjadinya pencampuran antara beberapa jenis
barang setengah jadi, dan memudahkan operator dalam mengambil barang setengah jadi

sesuai yang dikehendaki.
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Berikut jarak antar penyimpanan barang setengah jadi dengan proses sebelum dan

sesudahnya, serta perbandingan penurunan antara kondisi awal dan usulan:

Tabel 5. 6 Perbandingan jarak material handling masing-masing jenis penyimpanan

barang setengah jadi

Kelompok Produk A Kelompok Produk B
Penyimpanan | Dari | Menuju Jarak (m) Jarak (m)
0, 0,
% Penurunan % Penurunan
Awal | Usulan Awal | Usulan
Sbim Kiki Cetak 22,5 5,5 75,6% 22,5 5,5 75,6%
m Kikir
Kikir 7,5 3,5 53,3% 7,5 3,5 53,3%
o Kikir 11,5 5,5 52,2% 11,5 5,5 52,2%
m Bubu
Bubut | 14,5 8,5 41,4% 14,5 8,5 41,4%
. Bubut 15,5 12 22,6% - - -
Sblm Boring -
Boring 5 6,75 -35,0% - - -
Jumlah 76,5 | 41,75 45,4% 56 23 58,9%

Dari perbandingan di atas terlihat hampir seluruh jarak pada kondisi usulan mengalami
penurunan jarak material handling. Secara keseluruhan penurunan jarak material
handling yang dapat dihasilkan dari pengaturan ulang penyimpanan terpadu yaitu
sebesar 45,4% pada kelompok A dan 58,9% pada kelompok B. Hal ini menunjukkan
pengaturan ulang penyimpanan terpadu dapat lebih baik dengan memperhatikan

hubungan dan jarak dengan proses produksi sebelum dan sesudahnya.

5.3.Perbandingan Kondisi Awal dan Sesudah Perbaikan

Dengan melakukan perancangan ulang tata letak menghasilkan perbaikan pada beberapa
aspek yang menjadi fokus penelitian. Beberapa aspek tersebut yaitu jarak material
handling, pola aliran produksi, dan pengaturan penyimpanan barang setengah jadi.

Berikut perbandingan kondisi dari ketiga aspek tersebut dari kondisi awal dan usulan:

Tabel 5. 7 Perbandingan permasalahan antara kondisi awal dan usulan

No Permasalahan Kondisi Awal Kondisi Usulan
Jarak material
| handling 4207,5m 1971 m
keseluruhan
/hari

2 Pola Aliran Bolak Balik, Lurus,
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Tidak Beraturan Tidak Bolak Balik
Jauh di belakang aliran proses Dekat di depan aliran proses
Penempatan . . . .
3 ulang Gudang pr0(-1uk51 tergkhlr. prO(-luk51 tere%khm
Safety Stock Jarak material handling kelompok | Jarak material handling kelompok
A dan B:52,5m A dan B: 10,5 m
Penempatan Terpadu, Jauh dari Area yang Terpisah, Dekat dengan Area
ulang Berhubungan, yang Berhubungan,
4 Penyimpanan Jarak material handling: Jarak material handling:
Barang Setengah Kelompok A 76,5 m Kelompok A 41,75 m
Jadi Kelompok B 56 m Kelompok B 23 m

Dari tabel di atas dapat diketahui bahwa perancangan tata letak dapat menurunkan jarak
material handling keseluruhan perhari sebesar 53,2%. Selain itu, pola aliran yang
sebelumnya tidak beraturan dan terlihat bolak balik, setelah dilakukan perbaikan
menghasilkan pola yang lurus, beraturan, dan tidak bolak balik. Selanjutnya yaitu
penempatan ulang gudang safety stock yang dapat menurunkan jarak material handling
sebesar 80%. Kemudian pengaturan penyimpanan barang setengah jadi dapat
menurunkan jarak material handling sebesar 45,4% pada Kelompok Produk A dan

58,9% pada kelompok produk B.

5.4.Kelemahan Penelitian

Dari penelitian tersebut telah melakukan perbaikan terhadap jarak material handling,
pola aliran produksi, dan pengaturan penyimpanan barang setengah jadi. Namun,
penelitian ini tidak membahas material handling dari perspektif biaya dan waktu.
Padahal perubahan jarak material handling juga akan berpengaruh terhadap beberapa
perspektif tersebut.

Selain itu, waste yang terjadi yaitu terdapat barang setengah jadi yang ada
kemungkinan karena proses produksi yang kurang optimal. Adanya barang setengah
jadi akan mengakibatkan biaya tambahan dari segi penyimpanan dan transportasi.
Sehingga perlu adanya usaha dalam menganalisis dan menghilangkan barang setengah
jadi tersebut. Hal tersebut juga tidak dibahas pada penelitian ini karena hanya berfokus
pada pengaturan penyimpanan barang setengah jadi untuk meminimalisir jarak material
handling tanpa membahas bagaimana meminimalisir jumlah dari barang setengah jadi

tersebut.
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Berikut future Value Stream Mapping yang dibuat berdasarkan /ayout usulan:

o Py

Supplier Konsumen

oW

. Inspeksi
"

Psny\?n Terpadu

|

Penyimpanan

Material Material Handle
4 14 14 4 14
o o o Penyimpanan sbim Kikir Penyimpanan sbim Bubu penyimpanan sbim Boring,, o ™ o Gudang Safety Stock
1
Jarak Material 94,5m 1755 m 1?"5 94,5 m 1‘:’5 22‘:’5 216 m 12_‘11’5 45m 130,5m 162 m 12"11’5 162 m
Handling
| | | | | | | | | Jumlah= 1971
m

121,5m

Gambar 5. 4 Future Value Stream Mapping
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BAB VI

PENUTUP

6.1.Kesimpulan

Dari penelitian yang telah dilakukan, dapat ditarik kesimpulan sebagai berikut:

1.

Berdasarkan analisis menggunakan Value Stream Mapping (VSM), dapat diketahui
bahwa beberapa waste yang terdapat pada proses produksi di perusahaan WL
Aluminium vyaitu jarak material handling keseluruhan yang kurang -efisien
dikarenakan jarak material handling antar area yang jauh, aliran proses produksi
yang bolak balik, penempatan gudang safety stock di belakang aliran proses
sebelumnya, serta penyimpanan beberapa jenis barang setengah jadi yang digabung.
Perbaikan terhadap proses produksi untuk meminimalisir jarak material handling
dilakukan dengan merancang ulang tata letak area pada proses produksi tersebut.
Hasil dari perancangan tata letak yang dilakukan yaitu berkurangnya jarak material
handling keseluruhan sebesar 53,2%, aliran proses produksi yang kontinu tanpa
bolak balik hasil dari pertimbangan alur produksi dan hubungan antar area,
penyimpanan barang setengah jadi yang lebih tersusun sesuai jenisnya dan
berdekatan dengan area yang terkait dapat menurunkan jarak material handling
sebesar 45,4% pada kelompok A sedangkan Kelompok B sebesar 58,9%, serta
penempatan gudang safety stock di depan aliran proses produksi terakhir yang dapat

menurunkan jarak material handling sebesar 80,9%.
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6.2.Saran

Saran yang dapat diberikan berdasarkan kesimpulan yang didapat yaitu:

1.

Perusahaan dapat memperhitungkan suatu kebijakan untuk melakukan perancangan
ulang terhadap tata letak demi meningkatkan produktivitas perusahaan.

Penelitian selanjutnya dapat melakukan penelitian mengenai minimasi waste dari
perspektif lain, seperti biaya dan waktu pemindahan material, efisiensi penggunaan

mesin, minimasi WIP, serta perancangan alat bantu pekerjaan.
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LAMPIRAN

Gambar A- 1 Area Peleburan yang terdapat Tungku
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Gambar A- 2 Area Pencetakan

Gambar A- 3 Area Kikir
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BIRU"

TRHING TERIGU UNTUK

Gambar A- 4 Area Bubut

Gambar A- 5 Area Boring



Gambar A- 6 Area Pemasangan Handle

Gambar A- 7 Area Labelling
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Gambar A- 8 Penyimpanan terpadu

Gambar A- 9 Gudang Safety Stock
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