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- ABSTRAK

—

Proses pemisahanaan lidi dari daun sawit yang lama jika dikerjakan secara manual adalah salah satu
alasan yang membuat lidi kelapa sawit ini tidak dimanfaatkan sebaik mungkin. Oleh karena itu
diciptakannya alat Pemisah Lidi Dari Daun Sawit. Penelitian ini dilakukan untuk membahas
perancangan sebuah pabrik Pembuatan Mesin Pemisah Lidi Sawit dengan perencanaan pada bagian
téﬁa letak fasilitas pabrik menggunakan metode Systematic Layout Planning (SLP). Dengan kajian
ini akan menghasilkan sebuah /ayout usulan yang dapat membuat kelancaran dalam memproduksi
mesin pemisah lidi sawit. Dalam penelitian ini yaitu membuat layout pabrik dengan metode
perencanaan tata letak sistematik dan algoritma blocplan. Setelah mendapatkan hasil dari kedua
metode diatas dilakukan perhitungan nilai terkecil hasil dari analisis kedua metode tersebut. Usulan
tata letak yang dipilih ditentukan berdasarkan perbandingan total jarak dari 2 usulan tata letak yaitu
Systematic Layout Planning alternatif 2 dengan jarak 51,27 m dan Blocplan dengan jarak 53,07 m.
Didapatkan hasil dengan jarak terkecil yaitu menggunakan metode Systematic Layout Planning
dengan jarak 51,27 m. Adapun usulan tata letak yang terpilih antara metode Systematic Layout
Planning (SLP) dengan algoritma Blocplan yaitu pada usulan menggunakan metode Systematic
Layout Planning (SLP) yang ke-2 dengan total jarak tempuh paling terkecil yaitu 51,27 meter.

Kata kunci: Blocplan, Mesin Pemisah Lidi Sawit, Perencanaan Tata Letak Sistematis, Systematic
Layout Planning, Tata Letak Fasilitas.
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DESIGN OF THE LAYOUT OF THE PALM OIL SKEWER SEPARATOR FACTORY
FACILITY IN THE VILLAGE UNIT COOPERATIVE (KUD) USING THE SYSTEMATIC

aF LAYOUT PLANNING (SLP) METHOD AND THE BLOCPLAN ALGORITHM
0]

Deni Satria
11950211638

Department of Industrial Engineering
Faculty of Science and Technology
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ABSTRACT

The process of separating the skewers from the old palm leaves if done manually is one of the
reasons why these oil palm skewers are not used as well as possible. Therefore, the tool of separating

wers from Palm Leaves was created. This research was conducted to discuss the design of a
Palm Skewer Separator Manufacturing factory with planning on the layout of factory facilities using
tl;i’g: Systematic Layout Planning (SLP) method. With this study, it will produce a proposed layout
that can make the production of palm skewer separators smooth. In this study, it is to make a factory
layout using a systematic layout planning method and a blocplan algorithm. After obtaining the
results of the two methods above, the calculation of the smallest value from the analysis of the two
methods is carried out. The selected layout proposal was determined based on the comparison of the
total distance from the 2 layout proposals, namely alternative 2 Systematic Layout Planning with a
distance of 51.27 m and Blocplan with a distance of 53.07 m. The results with the smallest distance
were obtained using the Systematic Layout Planning method with a distance of 51.27 m. The
selected layout proposal between the Systematic Layout Planning method (SLP) with the Blocplan
algorithm, namely in the proposal using the 2nd Systematic Layout Planning (SLP) method with
the smallest total distance of 51.27 meters.

Keywords: Blocplan, Palm Skewer Separator, Systematic Layout Planning, Systematic Layout
Planning, Facility Layout.
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1;.'1 Latar Belakang
Seiring dengan perkembangan zaman dalam dunia industri sekarang ini
pembangunan di sektor pertanian bertumpu di atas landasan keunggulan komparatif
daiam memproduksi berbagai bahan baku mentah, salah satunya yaitu dari
komoditas perkebunan, yang dapat membuat peluang pengembangan agribisnis
yang cukup besar. Peluang pengembangan agribisnis ditandai dengan berdirinya
perusahaan-perusahaan yang bergerak di bidang perkebunan. Tingkat persaingan
Yéng tinggi dalam industri ini akhirnya mengharuskan untuk menentukan strategi-
strategi yang tepat agar dapat menjaga produktivitas sehingga keuntungan yang
didapatkan pun dapat terus ditingkatkan. Salah satu cara atau strategi untuk
mewujudkan tujuan tersebut adalah dengan mengatur tata letak fasilitas.
Perancangan sebuah pabrik harus memiliki konsep yang efektif dan efisien agar
dapat menciptakan rancangan yang baik. Salah satu aspek yang harus dirancang
adalah tata letak fasilitas pabrik. Tata letak yang baik adalah tata letak yang mampu
memanfaatkan ruang untuk proses secara efektif agar dapat meningkatkan kualitas
ruang serta meminimalkan biaya penanganan bahan. Dengan memiliki konsep tata
letak yang efektif pada suatu pabrik dapat memperlancar proses produksi yang ada.
. Perkebunan kelapa sawit di provinsi Riau memiliki wilayah yang sangat
luas di Indonesia. Hal ini membuat orang sangat bergantung pada penjualan buah
sa_wit mereka yang diolah oleh pabrik menjadi crude palm oil, sehingga ketika harga
minyak sawit domestik dan internasional turun, ini tentunya akan berdampak pada
pengurangan kerugian produsen terhadap petani. Oleh karena itu petani
m.embutuhkan sumber pendapatan lain sebagai alternatif lain  untuk
mempertahankan kehidupan mereka seperti mengolah lidi sawit menjadi barang
yang dapat menghasilkan uang (Garnasih, 2020). Berdasarkan Badan Pusat
Statistik, Riau merupakan provinsi penghasil produksi kelapa sawit terbesar ke 4 di
Indonesia dengan peningkatan produksi pertahunnya adalah 4,71%. Ditambah lagi

dengan data yang menyebutkan bahwa provinsi Riau memiliki area perkebunan
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terluas di Indonesia (2018-2020) yaitu 2.850.003 Ha. Dengan Kondisi ini maka
memperkuat peluang untuk menghasilkan limbah lidi kelapa sawit untuk diolah
menjadi barang ekonomis yang mempunyai nilai tinggi.

Banyaknya limbah yang dihasilkan oleh perkebunan kelapa sawit
masyarakat sebanding luas dengan perkebunan sawit terutama limbah lidi dari
pelepah pohon sawit. Limbah lidi kelapa sawit masih banyak yang belum
dimanfaatkan dan terbuang sia-sia atau diuraikan dengan cara membakarnya.
Adapun beberapa hasil olahan lidi kelapa sawit adalah sapu lidi, piring buah dan
béragam jenis kerajinan yang terbuat dari lidi kelapa sawit (Dumaria, dkk., 2021).
Proses pemisahaan lidi dari daun sawit yang lama jika dikerjakan secara
rﬁanual adalah salah satu alasan yang membuat lidi kelapa sawit ini tidak
dimanfaatkan sebaik mungkin. Oleh karena itu diciptakannya alat Pemisah Lidi
Dari Daun Sawit. Pengembangan Teknologi dapat dilaksanakan dengan
memberikan pelatihan keterampilan bagi para pelaku usaha sehingga ada
peningkatan pengetahuan dengan lebih menekankan pada keterampilan masyarakat
dalam mengolah potensi alam terutama limbah lidi kelapa sawit yang dapat
dimanfaatkan sebagai peningkatan produk yang berkualitas yang siap pakai dan
memiliki daya jual yang tinggi sehingga dapat membantu perekonomian
masyarakat. Salah satu contoh berkembangnya teknologi adalah dengan adanya
pérusahaan industri dan usaha kecil menengah dengan proses produksi
menggunakan mesin dan peralatan kerja yang kompleks (Pratama, dkk., 2022).

Tata letak merupakan keputusan meliputi penempatan mesin pada tempat
terbaik (dalam pengaturan produksi), kantor dan meja-meja (pada pengaturan
Kantor) atau pusat pelayanan (dalam pengaturan rumah sakit atau supermarket).
Sebuah tata letak yang efektif memfasilitasi terjadinya aliran bahan, manusia dan
informasi di dalam suatu wilayah dan antarwilayah. Dengan tata letak fasilitas atau
mesin-mesin produksi yang baik, sebuah pabrik dapat membuat produk dengan
jamlah yang maksimal dengan Kkondisi aktivitas produksi yang optimal.
Perancangan ulang tata letak dibutuhkan apabila pabrik mengalokasikan mesin-
mesin baru, juga perlu bagi sebuah pabrik untuk meninjau lagi tata letaknya karena
dirasakan ada penurunan produktivitas ataupun untuk memperbaiki kinerja pabrik.
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Tata letak (layout) pabrik meliputi perencanaan dan pengaturan letak mesin,
peralatan, aliran bahan dan orang-orang yang bekerja pada masing-masing stasiun
kerja. Jika disusun secara baik, maka operasi kerja menjadi lebih efektif dan efisien
(Rauan, dkk., 2019).

Tata letak pabrik memiliki kegiatan berupa pengaturan tata letak,
membentuk konsep serta membuat sistem dari produk barang maupun jasa,
Kegiatan tersebut dilakukan untuk mencapai perekenomian yang produktif. Tujuan
dari penyusunan layout yaitu agar proses produksi berjalan dengan lancar dan
menghasilkan lingkungan kerja yang efektif (Rahmawan dan Adiyanto, 2020).

' _ Tata letak pabrik adalah suatu landasan utama dalam dunia industri. Plant

Iéyout atau facilities layout didefinisikan sebagai tata cara pengaturan fasilitas-
fasilitas pabrik guna menunjang kelancaran proses produksi, jarak material
handling dalam area produksi akan memengaruhi lintasan dan waktu proses dari
produksi. Metode Systematic Layout Planning (SLP) dapat digunakan untuk
merancang tata letak fasilitas produksi yang berdasarkan jarak perpindahan
material. Metode ini dipilih karena digunakan untuk merancang layout lantai
produksi dengan tujuan mendapatkan aliran material minimum dengan
mempertimbangkan aliran material (Suseno dan Fitri, 2022).

Kholifah dan Suhartini (2021) menjelaskan bahwa algoritma Blocplan
memiliki kelebihan yaitu dapat menghasilkan beberapa jenis tata letak usulan,
dengan hasil dari perhitungan maupun analisa dari tata letak berdasarkan sistem
kemputerisasi. Algoritma Blocplan merupakan algoritma heuristik yang memakai
informasi kuantitatif ataupun informasi kualitatif. Perancangan dicoba dengan
memakai algoritma Blocplan memerlukan peta keterkaitan ikatan kegiatan ataupun
Activity Relationship Chart (ARC).

Penelitian ini akan dilakukan di Koperasi Unit Desa (KUD) Karya Sawit,
yang beralamat pada jalan Pajajaran Desa Bukit Kratai, Kecamatan Rumbio Jaya,
2-Kabupaten Kampar. KUD ini telah berdiri sejak 3 Agustus 1992 yang
beranggotakan 3 orang pengurus, 3 orang karyawan dan 274 orang anggota yang
terdiri dari petani-petani kelapa sawit yang ada di Desa Bukit Kratai. Pada proses
pemisahan lidi masyarakat di desa Bukit Kratai masih menggunakan alat dan proses
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secara konvensional sehingga masih memakan waktu pembuatan yang lama,
membutuhkan beberapa orang dalam pengerjaanya dan kurang majunya penerapan
tg‘)knologi disekitarnya Dengan adanya permasalahan tersebut maka diperlukan
I%ésin yang dapat mengolah lidi tersebut dengan mudah dan efisien. Mesin yang
ogpat digunakan yaitu mesin pemisah lidi sawit. Berikut adalah gambar dari KUD

Karya Sawit.

Nely eXsng NIN A

Gambar 1.1 KUD Karya Sawit
(Summber: KUD Karya Sawit)

Maka dari itu penelitian ini dilakukan untuk membahas perancangan sebuah

DTUIB[S] 9}B)S

pgbrik Pembuatan Mesin Pemisah Lidi Sawit dengan merancang pada bagian tata
I@ak fasilitas pabrik menggunakan metode Systematic Layout Planning (SLP).
Elrjengan kajian ini akan menghasilkan sebuah layout usulan yang dapat membuat

kelancaran dalam memproduksi mesin pemisah lidi sawit.
an

1;?2 Rumusan Masalah

I

} Berdasarkan latar belakang yang telah dijabarkan, dapat dibuat sebuah

J

<
rimusan masalah yaitu “Bagaimana merancang tata letak fasilitas pabrik

>

I

nery wisey J
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pembuatan Mesin Pemisah Lidi Daun Sawit pada Koperasi Unit Desa (KUD) Karya
Sawit menggunakan metode Systematic Layout Planning (SLP) dan Blocplan?”

1.3 Tujuan Penelitian

Tujuan penelitian berdasarkan rumusan masalah yang telah dibuat yaitu
untuk:

L Membuat Layout Usulan Pabrik Pembuatan Mesin Pemisah Lidi Sawit dengan
Systematic Layout Planning dan Algoritma Blocplan.

2 Menentukan Layout Usulan Terpilih.

3 Menghasilkan sebuah layout usulan pabrik pembuatan Mesin Pemisah Lidi

' Sawit pada Koperasi Unit Desa (KUD) Karya Sawit.

14  Manfaat Penelitian

Manfaat yang didapatkan dari penelitian ini yaitu dapat menghasilkan
sebuah layout usulan pabrik pembuatan Mesin Pemisah Lidi Daun Sawit dan
peneliti dapat mengaplikasikan langsung teori-teori tentang perancangan tata letak

pada kondisi nyata yang ada.

15  Batasan Masalah

Batasan masalah dalam penelitian ini adalah sebagai berikut:
1. Perancangan tata letak berfokus kepada pabrik pembuatan Mesin Pemisah Lidi
% Sawit.
2. Pabrik pembuatan Mesin Pemisah Lidi Sawit berada di Koperasi Unit Desa
(KUD) Karya Sawit Desa Bukit Kratai, Kecamatan Rumbio Jaya, Kabupaten
“ Kampar.

3 Perhitungan biaya tidak dibahas dalam penelitian ini.
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6

Posisi Penelitian

am Posisi penelitian berdasarkan dari penelitian sebelumnya dapat dilihat pada

QO

Tabel 1.1 sebagai berikut:

o

bel 1.1 Posisi Penelitian

Perancangan
Ulang Tata Letak

Memperbaiki tata

letak produksi

Lantai Produksi

5S dan

Systematic

Fasilitas Layout Planning
Produksi UKM (SLP)
Eko Bubut
dengan
Rahmawan Kolaborasi
dan Pendekatan
Adiyanto, Konvensional 5S
2020 dan Systematic
Layout Planning
(SLP)
Perancangan Merancang ulang Lantai Produksi Systematic
Tata Letak pada tata letak Layout Planning
Stasiun Kerja stasiun kerja untuk (SLP)
Hartati dan | dengan dapat menghasilkan
Herwanto, Menggunakan
2021

nery wisey Jireig \
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Tabel 1.1 Posisi Penelitian (Lanjutan)

Peneliti Judul Penelitian Tujuan Objek Penelitian Metode
o Metode proses produksi
~ Systematic optimal
Layout
- Planning
Perancangan Mengidentifikasi Lantai Produksi Systematic
Tata Letak kondisi tata letak Layout Planning
Fasilitas Lantai fasilitas dan (SLP)
Produksi Pada Merancang ulang
Arbi, dkk. Pembuatan tata letak fasilitas
202 Sepatu Dengan
Menggunakan
Metode
Systematic
Layout Planning
CV. SPK
Usulan Perbaikan | Merekomendasikan | Lantai Produksi Systematic
Tata Letak suatu rancangan tata Layout Planning
Fasilitas Lantai letak area produksi (SLP)
Nurhidayat, | Produksi Dengan | yang baru terkait
2021 Metode dengan optimalisasi
Systematic
Layout Planning
(SLP) di PT DSS
Optimalisasi Tata | Tujuan yang akan Lantai Produksi Algoritma
Letak Ruang dicapai dari Blocplan
Produksi Ikm penelitian ini yaitu
Salsha Dara untuk mengetahui
Ruru, 2022 | Menggunakan usulan tata letak
Blocplan optimal pada lantai
produksi IKM Salsha
Dara menggunakan
Blocplan
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Tabel 1.1 Posisi Penelitian (Lanjutan)

Peneliti Judul Penelitian Tujuan Objek Penelitian Metode
Perancangan Menghasilkan Koperasi Unit Systematic
Tata Letak sebuah layout usulan | Desa (KUD) Layout Planning
Fasilitas Pabrik pabrik pembuatan Karya Sawit Desa | (SLP)
Pembuatan Mesin Pemisah Lidi | Bukit Kratai
Mesin Peraut Daun Sawit pada
Lidi Sawit Pada | Koperasi Unit Desa
Satria, 2023 Koperasi Unit (KUD) Karya Sawit.
Desa (KUD)
Menggunakan
Metode
Systematic
Layout Planning
(SLP)
1.7  Sistematika Penulisan
Adapun sistematika penulisan pada penelitian ini adalah sebagai berikut:
BABI PENDAHULUAN
Pada bab ini membahas tentang latar belakang, rumusan masalah, tujuan
penelitian, manfaat penelitian yang didapat, batasan masalah, posisi
penelitian dan sistematika penulisan pada penelitian
BAB Il LANDASAN TEORI
Pada bab ini berisikan teori yang mendukung dalam proses pengolahan
: data dan menjabarkan konsep-konsep yang digunakan pada penelitian ini
BiAB 111 METODOLOGI PENELITIAN

Pada bab ini berisikan tentang metodologi penelitian yang mencakup

langkah-langkah yang dilakukan. Langkah-langkah tersebut dijabarkan

kedalam flow chart dan akan menjadi panutan dalam pengolahan data.
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JAB VI

E}AB IV  PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

Bab ini berisikan data-data yang telah dikumpulkan yang kemudian
dilakukan pengolahan data sesuai dengan konsep atau teori yang
digunakan serta berdasarkan metodologi yang telah ditetapkan.
ANALISA

Pada bab ini berisikan tentang analisa hasil dari perhitungan pada
pengolahan data serta dijelaskan maksud dan tujuan pengolahan data
tersebut dihasilkan.

PENUTUP

Pada bab ini berisikan tentang kesimpulan yang dapat diambil dari
penelitian. Pada bab ini juga terdapat saran dari penulis untuk peneliti

selanjutnya.



BAB II
LANDASAN TEORI
UIN SUSKA RIAU

© Hak cipta milik UIN Suska Riau State Islamic University of Sultan Syarif Kasim Riau

_u.\/l Hak Cipta Dilindungi Undang-Undang

_u__._...Mf 1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber:

ﬁf .\m a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penyusunan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.
/_o_\_b_ _u.Um:oc:vm:zamxam_.cm_xm:_Amum:::@m:v\mzmémbmﬁc_zmcmxmm_mc.

N S 2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun tanpa izin UIN Suska Riau.
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BAB 11
LANDASAN TEORI

2;1 Kelapa Sawit
. Kelapa sawit (Elaeis guineensis jacq) merupakan tanaman yang memiliki
manfaat bagi manusia dengan mengolah buahnya menjadi minyak, selain buahnya
batangnya juga dapat dijadikan papan partikel.. Kelapa sawit merupakan komoditas
penting di pasar lokal, regional dan global karena produkproduk turunannya
dzigunakan sebagai minyak goreng, bahan baku margarin, bahan baku industri
kbsmetik, campuran es krim, saus salad, keju, coklat, pelumas, biodiesel dan bahan
b_'i'ogas. Oleh karena itu, banyak pengusaha sawit seperti perusahaan perkebunan
kéiapa sawit milik swasta dan petani kelapa sawit di Indonesia melakukan ekspansi
perkebunan kelapa sawit untuk memenuhi permintaan pasar. Ekspansi perkebunan
kelapa sawit tidak hanya dilakukan oleh perusahaan perkebunan kelapa sawit,
namun juga petani kelapa sawit (Amalia, dkk., 2019).
Terdapat tiga tipologi petani kelapa sawit berdasarkan cara pengusahaan
perkebunan kelapa sawit (Amalia, dkk., 2019):
1. Petani Plasma
Petani Plasma merupakan petani kelapa sawit yang mengusahakan kelapa
' sawitnya dengan dukungan dana bank yang difasilitasi oleh perusahaan
perkebunan inti sebagai kewajiban menaati aturan. Selain memfasilitas
pendanaan, perusahaan ini juga membantu membukakan lahan (land clearing)
untuk perkebunan kelapa sawit plasma.
2. Petani plasma yang mempunyai kebun mandiri
 Petani plasma yang mempunyai kebun mandirimerupakan petani kelapa sawit
yang mempunyai plasma juga mengusahakan perkebunan kelapa sawit mandiri
dengan cara membuka lahan dengan menggunakan censo atau membakar lahan
2’ secara terbatas dan memanfaatkan bantuan bibit dari pemerintah dan bantuan

bibit dari perusahaan perkebunan kelapa sawit.
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3... Petani mandiri

Petani mandiri merupakan petani kelapa sawit yang mengekspansi perkebunan
kelapa sawit menggunakan modal pribadi dengan cara membuka lahan dengan
menggunakan censo atau membakar lahan secara terbatas dan memanfaatkan
bibit pemerintah dan perusahaan perkebunan kelapa sawit dengan
memanfaatkan lahan yang dibeli, lahan hutan, lahan HGU, HPH dan konsesi

perusahaan yang ada.

NINYiw eydioyeH @

Berikut merupakan karakteristik ekspansi perkebunan kelapa sawit

bg?dasarkan tipologi petani kelapa sawit:

Gambar 2.1 Karakteristik Ekspansi Perkebunan Kelapa Sawit Berdasarkan
Tipologi Petani Kelapa Sawit
(Sumber: Amalia, dkk., 2019)

w
~ 100
) .90
Py 580
it 5 70
121
QO 260
c 550
= 40
= 30
20
10 ]
0 n
= = = e ] — = 2] = = — = —_
7 I=] = o = = = = = =
g £ T 2 £ § < = &8 2 8 £ 2
T = g E £ g = = £ & £ =
g = 3 & £ E g g = g
=4 8 X = = == ] B4 =]
2 g = = = = = =
= = = = = @ o
) @ = = =z E' =
= “ = = = = 5}
E = B © i % o
& o = © a =
s 2 2 = 5 2
= Eﬂ = % -
= = |
-
£
ar =
= =
;.: Jenis fisik lahan  Cara perolehan Bukti  Penyedia bibit Derajat
-+ kebun sawit lahan kebun sawit legalitas sawit integrasi
® lahan TRS
"f*“ kebun
— sawit
o secara
ot
=] formal
=
(o}
M Tipe 1. Petani plasma
= M Tipe 2. Petani plasma yang mempunyai kebun kelapa sawit mandiri
g Tipe 3. Petani mandiri
<
g°]
w
s
> -

o

22 Lidi Sawit
o Lidi daun kelapa sawit merupakan salah satu bagian yang dihasilkan oleh
hon kelapa. Lidi daun kelapa memiliki banyak manfaat selain sering dibuat sapu

gae

lidli, lidi daun kelapa juga bisa dimanfaatkan untuk kebutuhan rumah tangga lainnya
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s%)erti piring lidi, keranjang buah dari lidi, vas dari lidi dan lain-lain. Salah satu
produk olahan limbah lidi yang dihasilkan adalah piring lidi, piring lidi semacam

0]
piring alas yang terbuat dan dirangkai menyerupai piring makan (Pratama, dkk.,
(@]

2022).

o

=4

=

c

2z

w

=

w

=l

Q;J Gambar 2.2 Hasil Kerajinan Dari Lidi Sawit
= (Sumber: Pratama, dkk., 2022)
=

2.3  Mesin Pemisah Lidi Sawit

Mesin pemisah lidi sawit dibuat untuk memanfaatkan lidi dan daun yang
dibuang oleh para petani sehingga menjadi limbah, lidi sawit ini dapat bermanfaat
sebagai sumber pendapatan tambahan maupun utama karena lidi sawit saat ini bisa
diekspor ke berbagai negara. Selain itu daunnya dapat menjadi sumber pakan ternak
seperti sapi dan kerbau (Eswanto dan Hasan, 2022).

Berikut adalah contoh dari Mesin Pemisah Lidi Sawit dapat dilihat pada
gambar dibawah (Eswanto dan Hasan, 2022):

[ST 93¢

Gambar 2.3 Mesin Pemisah Lidi Sawit
(Sumber: Eswanto dan Hasan, 2022)

12
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2.4  Koperasi Unit Desa (KUD)

_ Koperasi Unit Desa (KUD) adalah suatu koperasi serba usaha yang

beranggotakan penduduk desa dan berlokasi didaerah pedesaan, daerah kerjanya

biasanya mencankup satu wilayah kecamatan. Pembentukan Koperasi Unit Desa

(KUD) ini merupakan penyatuan dari beberapa Koperasi pertanian yang kecil dan

banyak jumlahnya dipedesaan. Berdirinya koperasi unit desa tidak terlepas dari

Kebijakan pemerintahan orde baru di sektor pertanian. Berbeda dengan

koperasikoperasi yang didirikan dari inisiasi masyarakat (bottom up), KUD

didirikan atas keinginan pemerintah (top down) dan mendapat dukungan besar dari
pémerintah. Pendirian KUD merupakan salah satu strategi pemerintah untuk
rﬁeningkatkan produksi pertanian sebagaimana dinyatakan dalam Instruksi

Presiden Nomor 4 Tahun 1973 tentang Unit Desa (Wahyudi dan Aini, 2020).

Melalui Inpres Nomor 4 Tahun 1973 tersebut, Presiden memerintahkan
untuk meleburkan koperasi-koperasi yang berdiri di suatu wilayah unit desa
menjadi Badan Usaha Unit Desa (BUUD) atau Koperasi Unit Desa. Wilayah unit
desa adalah satu kesatuan sawah dengan irigasi teknis yang meliputi areal 600-
1000 ha. Sebelum didirikan BUUD maupun KUD, di perdesaan telah banyak
berdiri koperasi desa (kopdes) maupun koperasi tani (koptan). Peleburan koperasi-
koperasi menjadi satu KUD dimaksudkan untuk memudahkan pemerintah dalam
mengatur KUD dan menyelaraskan dengan program pemerintah lainnya. Proses
peleburan/amalgasi koperasikoperasi di perdesaan menjadi KUD berdampak pada
penurunan jumlah koperasi non-KUD sebesar 26,27% selama periode tahun 1973-
1978 (Wahyudi dan Aini, 2020).

Menurut undang-undang Republik Indonesia Nomor 25 Tahun 1992
Te'ntang Perkoperasian dengan rahmat Tuhan yang maha ESA Presiden Republic
Indonesia. Dijelaskan sebagai berikut (Kurniawati, dkk., 2022):

1. Bahwa koperasi, baik sebagai gerakan ekonomi rakyat maupun sebagai badan
usaha berperan serta untuk mewujudkan masyarakat yang maju, adil dan
makmur berlandaskan Pancasila dan Undang-Undang Dasar 1945 dalam tata
perekonomian nasional yang disusun sebagai usaha bersama berdasar atas asas

kekeluargaan dan demokrasi ekonomi

13
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2. Bahwa Koperasi perlu lebih membangun dirinya dan dibangun menjadi kuat
dan mandiri berdasarkan prinsip Koperasi sehingga mampu berperan sebagai

sokoguru perekonomian nasional

Bahwa pembangunan Koperasi merupakan tugas dan tanggung jawab
Pemerintah dan seluruh rakyat
4- Bahwa untuk mewujudkan hal-hal tersebut dan menyelaraskan dengan

perkembangan keadaan, perlu mengatur kembali ketentuan tentang
perkoperasian dalam suatu Undang-undang sebagai pengganti Undang-

/7 Undang Nomor 12 Tahun 1967 tentang Pokok-pokokPerkoperasian

25 Perencanaan Tata Letak Fasilitas

= Perencanaan tata letak fasilitas produksi merupakan suatu hal yang sangat
berpengaruh di dalam dunia industri. Perencanaan tata letak fasilitas produksi
dikatakan sangat berpengaruh karena berkaitan dengan tingkat keefisienan dan
kesuksesan kinerja industri. Perencanaan tata letak fasilitas produksi merupakan
pemilihan secara optimum penempatan mesin—mesin, peralatan pabrik, tempat
kerja, dan fasilitas servis bersama— sama dengan penentuan bentuk gedung
pabriknya (Pramesti, dkk., 2019).

Menurut Handoko (2013) salah satu hal yang terpenting dari tata letak
pabrik adalah jarak, waktu, biaya, dan jarak perpindahan material. Tata letak
fasilitas produksi menentukan efisiensi produksi dalam jangka panjang. Suatu
proses produksi yang memiliki aliran produksi yang panjang membutuhkan
pengaturan tata letak dan pemindahan bahan yang efisien sehingga mengurangi
back tracking (arus berbalik arah) pada proses produksi. Pengaturan tata letak
fasilitas produksi juga akan berguna dalam penentuan penempatan luas mesin
maupun fasilitas penunjang produksi lainnya, perpindahan material, penyimpanan
material maupun perpindahan pekerja (Pramesti, dkk., 2019).

: Pengaturan tata letak fasilitas produksi yang sistematis tidak hanya berfokus
pada industri berskala besar dan tingkat pendapatan tinggi namun juga industri
berskala kecil hingga menengah. Banyak perusahaan kecil khususnya bergerak

dibidang pengolahan hasil pertanian (Agroindustri) juga membutuhkan pengaturan
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tata letak fasilitas yang baik. UMKM sebagai bentuk usaha kecil yang mengalami
pgrkembangan setiap tahunnya tentu juga membutuhkan perancangan tata letak
fééilitas produksi yang baik (Pramesti, dkk., 2019).

26 Tipe-Tipe Tata Letak

Dalam merancang sebuah tata letak pabrik harus didasari oleh tipe dari tata
Iéfék yang ada. Tipe tata letak pabrik menentukan keberhasilan strategi manufaktur
yang telah ditetapkan. Secara umum terdapat 4 tipe tata letak yaitu sebagai berikut
(éberijayudha dan Rahayu, 2021):

17 Tata Letak Produk

' Tata letak produk umumnya digunakan untuk pabrik yang memproduksi satu

Buepun-Buepun 1Bunpuijg ediD yeH

— macam produk atau kelompok produk dalam jumlah yang besar dan waktu
produksi yang lama. Dengan tata letak berdasarkan aliran produksi, mesin
disusun menurut proses yang ditentukan pada pengurutan produksi. Setiap
komponen berjalan dari satu mesin ke mesin berikutnya melewati seluruh daur

proses yang dibutuhkan.

JJaquins ueyngaAusw uep ueywnuesusaw edue) 1ul siny BAIey yninas neje ueibegas diynbusw bBuele|iq |

» Mesin ’ Mesin Mesin Mesin
Bubut Drill Gerinda Drill -
= @
®» Gudang ‘ Mesin Mesin Mesin - z Y
: Bahan Press ‘ Pelengkung . Bubut ME ‘§
Baku -y » &
(Material) » Mesin » Mesin 6 e
- Perata | | Drill K
113
Mesin Mesin Mesin _
. Bubut » Perata » Drill

Gambar 2.4 Tata Letak Produk
(Sumber: Soerijayudha dan Rahayu, 2021)

2 Tata Letak Proses
- Tata letak berdasarkan proses merupakan metode pengaturan dan penempatan

fasilitas dimana fasilitas memiliki tipe dan spesifikasi sama ditempatkan ke
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Ruang Perakitan
Gudang Produk Jadi

Tata letak lokasi tetap mengkondisikan bahwa yang tetap pada posisinya
adalah material, sedangkan fasilitas produksi seperti mesin, peralatan, serta

komponen-komponen pembantu lainnya bergerak menuju lokasi material atau
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komponen produk utama. Tata letak lokasi tetap ditujukan untuk proses

perakitan produk-produk dengan ukuran yang sangat besar.
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4.~ Tata Letak Group Technology
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% Tata letak group technology mengkelompokkan produk atau komponen yang
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_ mengakibatkan mesin dan fasilitas produksi lainnya ditempatkan dalam sebuah
sel manufaktur karena setiap kelompok memiliki urutan proses yang sama.

Tujuan dari tipe tata letak ini yaitu menghasilkan efisiensi yang tinggi dalam
proses manufakturnya. Tipe ini mengkombinasikan tipe tata letak produk dan

tata letak proses.

> 1%

NininiIninie .

Gudang NN E
Bahan S
Baku | |B | |C||B JD| |E| |B| |5
(Material) g
p| Al [EH LD||c||D| |8

Gambar 2.7 Tata Letak Group Technology
(Sumber: Soerijayudha dan Rahayu, 2021)

2.7  PetaKerja
Peta-peta kerja merupakan suatu alat yang sistematis dan jelas untuk
berkomunikasi secara luas dan sekaligus melalui peta-peta kerja ini bisa didapatkan
iﬁi‘ormasi-informasi yang diperlukan untuk memperbaiki suatu metode kerja. Peta-
peta kerja merupakan alat sistematis untuk mengumpulkan semua fakta-fakta, yang
kémudian dengan mengemukakan petapeta kerja pula fakta-fakta ini
dlii.komunikasikan kepada orang lain dengan sistematis dan jelas. gan sistematis dan
je:“'las. Peta kerja adalah suatu alat yang menggambarkan kegiatan-kegiatan kerja
sé(;ara sistematis dan jelas. Menggunakan peta-peta kerja ini dapat dilihat semua
Ia_hgkah atau kerjadian yang dialami oleh benda kerja mulai dari masuk ke pabrik
yéhg berbentuk bahan baku. Menggambarkan semua langkah yang dialaminya,
séperti transportasi, operasi, pemeriksaan dan perakitan (Sitompul dan Sirait, 2022).
= Terdapat lima lambang kerja yang dibuat oleh American Society of

Mechanical Engineers (ASME), kelima lambang peta kerja tersebut yaitu operasi
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(%peration), transportasi (transportation), pemeriksaan, (inspection), penyimpanan
(éi:orage) dan menunggu (delay). Selain itu juga terdapat lambang lain yaitu
a%ivitas gabungan, yang digunakan untuk mencatat aktivitas yang tidak dapat
d%lraikan oleh kelima lambang sebelumnya. Penjelasan mengenai lambang
I§Mbang peta kerja dari American Society of Mechanical Engineers (ASME) dapat
dﬁmat dalam Tabel 2.1 berikut (Putra, dkk., 2022):

'beel 2.1 Simbol-Simbol Peta Keria

) Operasi Simbol ini digunakan untuk mengartikan
® proses operasi
-
[x¥])
D Pemeriksaan Simbol ini digunakan untuk mengartikan
© proses pemeriksaan
3 Transportasi Simbol ini digunakan untuk mengartikan
proses transportasi
4 ) Menunggu Simbol ini digunakan untuk mengartikan
proses delay
) Penyimpanan Simbol ini digunakan untuk mengartikan
proses penyimpanan
7N Aktivitas Simbol ini digunakan untuk mengartikan
o r ngan antar rasi dan
o8 ‘ Gabungan p oses.gabu gan antara operasi da
e pemeriksaan
(Sumber: Putra, dkk., 2022)

1 Operation Process Chart (OPC)
Operations Process Chart (OPC) adalah peta kerja yang mencoba
nggambarkan urutan kerja dengan cara membagi pekerjaan tersebut menjadi

}A?Dllﬂ 31121 5;

elemen — elemen sistematis dalam serangkaian proses manufaktur diperlukannya

IS

OPC (Operation Process Chart) untuk menggambarkan langkah — langkah proses

yang dilalui oleh setiap part, urutan — urutan proses dan pemeriksaan. OPC dibuat

s@agalmana mestinya untuk meminimalisir kesalahan dalam proses manufaktur

k%mponen dan menghasilkan produk semaksimal mungkin (Azhari dan Zariatin,
21)

18
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Berikut adalah contoh dari Operation Process Chart (OPC) adalah sebagai
ikut (Azhari dan Zariatin, 2021):

a

Operation Process Chart

Nama Objek : Brochure Case
Nomor Peta i |
Dipetakan oleh : Kelompok 12 & 21

Tanggal Dipetakan :26 April 2016

RINGRASAN S
KEGIATAN MU VIARTUIMENT] i J—

O CPERASI 33
D ISP 9 823

5
3 ewone

TOTAL a7 FUTE]

Gambar 2. 8 Operation Process Chart (OPC)
(Sumber: Azhari dan Zariatin, 2021)

2.7.2 Routing Sheet

Routing sheet (pengurutan produksi) merupakan suatu tabulasi langkah-
langkah yang meliputi proses produksi komponen tertentu secara rinci berkaitan
d;éngan hal-hal yang perlu dilakukan. Pengurutan produksi menjadi tulang
pphggung kegiatan produksi yang merupakan pengumpulan kembali semua data

yé_ng dikembangkan oleh rekayasa proses dan alat dalam produksi. Routing sheet

bérguna dalam menghitung jumlah mesin yang dibutuhkan dan untuk menghitung
jlijljmlah part yang harus disiapkan dalam usaha memperoleh sejumlah produk yang
d;_‘l.?i'nginkan. Data yang diperlukan dalam perhitungan routing sheet ini adalah urutan
p_ifz)ses operasi dari setiap komponen, nama atau jenis peralatan yang digunakan.
Iri?formasi-informasi tersebut digunakan dalam mengetahui kapasitas alat teoritis,
jgmlah unit yang harus disiapkan, produk dengan efisiensi serta jumlah mesin
téjt_)ritis. Efisiensi mesin merupakan perbandingan antara waktu berjalan dengan

vi}:aktu tersedia. Sedangkan nilai reliabilitas merupakan nilai keandalan suatu mesin

o~
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atau stasiun kerja. Hal ini dilihat dari apakah stasiun kerja dapat berjalan dengan
baik dan memuaskan, apakah stasiun kerja sering mengalami ketidakmampuan

jab}
produksi, dan lain sebagainya. Routing sheet digunakan untuk mengetahui kapasitas

@)

rﬁesin teoritis dan kapasitas mesin terpasang dengan menghitung jumlah kebutuhan
rtiésin secara teoritis dan menghitung jumlah komponen yang harus dipersiapkan
dglam usaha untuk memperoleh sejumlah produk yang diinginkan. Data yang
d(if_berlukan dalam perhitungan berdasarkan data urutan operasi dari setiap
kemponen, jenis peralatan yang digunakan, persentase scrap dan efisiensi proses
produksi (Casban dan Nelfiyanti, 2019).

W
—_— PRODUCT - FREESTYLE SCOOTER PART NO:
/.: PART : HEAD CT AMP AME DRAW 01-02-5
o PREPARED BY - NURCHAJAT DATE - 15 Juli 2021
A
QO Operations Machine )
o Op Description Standard
= er Aux. Equipment Time
No. (rmin/uanic)
ol Cur To Length Power Saw blade, Stopper, 0,364
S52x12x10 Hacksaw Fise, Steel rule,
Scribber, Floor stand
o2 Swrface Afilling Adfilling End Adfills cutter, 0. 106
membentulk sis1 & Adachine Vise, Vernier caliper,
i Diial indicaror,
Adagnetic block,
o3 Swrface Afilling Wirench, Arbor,
membentuk sisi JO Mdallet, Diividing
Fes el head, Foot stock
o+ Swrface Adfilling
membentuk sisi 50
mm
o5 Drilling Hole © 5 Drilling Fise, Drill chuck, 0. 169
mm AMachine Center drill Vernier
= caliper, Twist drill ©
QN 5, Jig and fixture
-
S:‘_ o6 Tapping 3 x A5 Bench Vise, M35 taps, Tap 20,93
- Work wrench
N -
Gambar 2.9 Routing Sheet
5] - .
= (Sumber: Casban dan Nelfiyanti, 2019)
~
= -
2.7.3 Multi Product Process Chart (MPPC)

4 Multi-Product Process Chart (MPPC) adalah sebuah peta yang digunakan
uatuk menggambarkan aliran atau urutan operasi kerja yang menghasilkan produk
d;pgan banyak jenis, atau produk dengan banyak part. Peta ini terutama berguna
untuk menunjukkan keterkaitan produksi antara komponen produk-produk atau
agfar produk, bahan, part, pekerjaan, atau kegiatan. Pembuatan MPPC dimulai dari
pgmbuatan routing sheet. Routing sheet atau lembar pengurutan produksi

rﬁ}érupakan langkah-langkah yang dicakup dalam memproduksi komponen tertentu
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dan rincian yang perlu diketahui dari hal-hal yang saling berkaitan satu sama lain.
Infput dari Multi Product Process Chart (MPPC) yaitu OPC (Operation Process

Chart) dan Routing Sheet. Tujuan dari pembuatan Multi Product Process Chart

(MPPC) yaitu untuk dapat memahami aliran proses produksi suatu produk secara

kgseluruhan beserta dengan total waktu pengoperasian mesin yang digunakan

(5j<tarianingrum dan Purwaningsih, 2019).

&
a‘”"\‘\@} Fabrikasi Jumbh Mesin
@Q
3}3 . Partition Assy | Partition Assy | Partition Assy | Partition Assy | Partition Assy| Total Cyck | ..
¥ Front Side Back Side Front Kotk L besar ! kec Time Utiltas Mesin |~ Teoritis Aktual
Cutting ' 4 . 46 . e . 15 . 12 . oz . 08 . 05 206 0,75 6,45 6
Profling ' . . “ 79 065 286 3
Laminasi ‘ 38 . 61 ‘ 9.9 0,60 335 3
Sizing ‘ 2 22 0,70 0,72 1
Holing . % . “ 216 0,70 725 7
Driling . 7 . u 94 0.70 313 3
Edging . " | 74 0,80 217 2
Router . v . L 309 0,80 9,09 9
Partition Assy . 4 13 0,73 4,03 4
Veut 66 6,6 0,60 257 3
cul ‘ ! D0
Pamting . 4 45 0,85 1.4 1
— Gambar 2.10 Multi Product Process Chart (MPPC)
(Sumber: Oktarianingrum dan Purwaningsih, 2019)
2.8 Perencanaan Kebutuhan Mesin
- Jumlah mesin yang dibutuhkan tergantung pada rencana produksi, target

d1butuhkan, kebutuhan mesin sangat erat sekali hubungannya dengan kebutuhan

nf;_tterial setiap kelompok yang sudah ditentukan. Kebutuhan mesin ini ditentukan

oifgh berapa lama waktunya proses setiap masing- masing stasiun kerja. Maka total

st‘ésiun kerja itu yang dimasukkan terhadap jumlah kebutuhan mesin aktual.
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Perhitungan kapasitas Mesin dapat dihitung dengan persamaan sebagai berikut
(Qktarianingrum dan Purwaningsih, 2019):

N=£x— ..(2.1)

Keterangan:

R Laju produksi (unit/tahun)

- Waktu Produksi untuk satu unit produk (menit)
: Waktu kerja per hari (jam)

: Efisiensi Peralatan Produksi (%)

~: Jumlah Mesin

e 9 sHg T

2.9  Perencanaan Kebutuhan Operator

Sumber daya manusia atau tenaga kerja (operator), sebagai penentu
keberhasilan proyek, harus memiliki kualifikasi, keterampilan dan keahlian yang
sesuai dengan kebutuhan untuk mencapai keberhasilan suatu proyek Perencanaan
sumber daya manusia dalam suatu proyek mempertimbangkan juga perkiraan jenis,
waktu, dan lokasi proyek, baik secara kualitas maupun kuantitas. Proyek yang
secara geografis berbeda biasanya membutuhkan pengelolaan dan ketersediaan
tefaga kerja yang juga berbeda. Faktor lain yang harus dipertimbangkan dalam
merencanakan tenaga kerja adalah (Putra, dkk., 2020):
1~ Produktivitas tenaga kerja.
2-. Jumlah tenaga kerja pada periode yang paling maksimal.
3 Jumlah tenaga kerja tetap dan tidak tetap.
4." Biaya yang dimiliki dan jenis pekerjaan.

__ Untuk mencari jumlah operator mesin keseluruhan cukup dengan
mengalikan nilai ini dengan jumlah mesin yang dibutuhkan. Setelah diperoleh
jumlah operator untuk tiap stasiun kerja, selanjutnya dibuat rekapitulasinya (Putra,
dkk., 2020):

 Kebutuhan Operator = kebutuhan mesin x jumlah operator .(2.2)
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2.10 Perencanaan Stasiun Kerja Mandiri

_ Stasiun kerja mandiri mempunyai sistem sendiri seperti halnya pabrik
dimana ada tempat penerimaan, proses produksi, dan pengiriman. Pengaturan
stasiun kerja mandiri yang efisien serta penggunaan luas lantai yang optimal dan
sesuai dengan pola aliran material akan mempermudah proses pengerjaan produk
secara kesuluruhan. Luas area yang dibutuhkan oleh sebuah stasiun kerja ditentukan
oleh luas area mesindan peralatan, area kerja operator, serta penumpukan barang
setengah jadi. Selain ketiga faktor tadi, ada faktor allowance atau kelonggaran.
Adapun allowance diberikan berkisar antara 150% sampai 300%, tergantung pada
struktur bangunan fasilitas (Fiatno, dkk., 2020).

: ' Adapun beberapa rumus perhitungan dari perencanaan stasiun kerja mandiri
adlalah sebagai berikut (Fiatno, dkk., 2020):

Luas Mesin = panjang mesin x lebar mesin ..(2.3)
Luas Area Operator = panjang tubuh operator x lebar tubuh operator ..(2.4)
Luas Tumpukan = panjang bahan baku x lebar bahan baku ...(2.5)
Luas Area Mesin = luas mesin + luas area operator + luas tumpukan ...(2.6)
Total Area Mesin = Luas area mesin x allowance x jumlah mesin ..(2.7)

2.11 Perencanaan Kebutuhan Gudang
Gudang adalah tempat untuk menyimpan barang, baik bahan baku yang
akan dilakukan proses manufakturing maupun barang jadi yang siap untuk
dipasarkan. Pergudangan memiliki fungsi untuk memaksimalkan utilisasi berbagai
samber daya dalam rangka memenuhi permintaan pelanggan atau memaksimalkan
pemenuhan permintaan pelanggan dengan sumber daya yang terbatas. Oleh karena
itt, perencangan gudang diharapkan dapat memaksimalkan utiliasi ruang, peralatan
dan pekerja, serta kemudahan akses dan perlindungan material-material yang
tersimpan di dalamnya (Fitri dan Putri, 2021).
: Agar tujuan-tujuan perencanaan tata letak gudang dapat terpenuhi, maka
terdapat lima prinsip area penyimpanan yang perlu diperhatikan secara
keseluruhan. Kelima prinsip tersebut yaitu popularitas, kesamaan, ukuran,

karakteristik, dan utilisasi ruang (Fitri dan Putri, 2021).
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Berikut adalah rumus yang dapat digunakan untuk menghitung jumlah

tgfnpukan dalam gudang yaitu (Rauf dan Radyanto, 2022):

TP
Q =5 ..(2.8)

Berikut adalah rumus untuk menghitung kebutuhan luas tempat material,

ramus yang digunakan yaitu (Fitri dan Putri, 2021):

L=QxV (2.9

Keterangan:

Q= Jumlah tumpukan yang diharapkan.

TP = Target produksi.

Si= Tinggi tumpukan maksimum.

L = Luas area masing-masing material.

V = Dimensi kemasan atau tempat penyimpanan.

Dalam perancangan tata letak gudang, tidak cukup hanya menata tata letak

fisik saja. Tetapi juga diperlukan penentuan metode penyimpanan atau penempatan

produk. Terdapat 4 macam penyimpanan gudang, yaitu (Rauf dan Radyanto, 2022):

1.

Penyimpanan Bagi Pemasok

Gudang penyimpanan barang nonproduktif dan akan digunakan untuk

2’ pengerjaan pengepakan, perawatan, dan penyimpanan barang kebutuhan

kantor.
Penyimpanan Komponen Jadi

Gudang untuk menyimpan komponen yang siap dirakit. Gudang demikian

= biasa diletakkan berdekatan dengan area perakitan atau bisa pula ditempatkan

- secara terpisah di dalam penyimpanan barang setengah jadi.

Salvage
Dalam sebagian proses produksi, ada kemungkinan beberapa benda kerja akan

o salah dikerjakan. Akibatnya, barang memerlukan pengerjaan kembali untuk
~ diperbaiki sehingga kualitas produksi diperbaiki. Oleh karena itu, perusahaan

o» memerlukan suatu area guna menyimpan benda kerja yang salah sebelum

diproses kembali.
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Dalam memfasilitasi proses dan aktivitas pengelolaan barang, fungsi utama
g_.u.dang adalah (Fitri dan Putri, 2021):
17 Penerimaan, yaitu menerima material pesanan perusahaan dan menjamin
~ kuantitas material yang dikirim.
2 Persediaan, yaitu menjamin agar permintaan dapat dipenuhi karena tujuan
- perusahaan adalah memenuhi kepuasan pelanggan.

3._ Penyisihan, yaitu menempatkan barang-barang dalam lokasi penyimpanan.

2;;_11.1 Kebutuhan Gudang Bahan Baku (Storage)

: Salah satu usaha yang dapat dilakukan untuk meminimalkan biaya
ﬁérpindahan barang yakni melalui perbaikan tata letak penempatan bahan baku
péi_da gudang bahan baku. Tata letak penempatan bahan baku yang baik adalah tata
letak yang memungkinkan bahan baku yang tersimpan dapat terjangkau dan jarak
pemindahan yang minimum. Jarak pemindahan yang minimum akan dapat
mengurangi biaya perpindahan bahan baku sehingga dapat mengurangi total biaya
operasional gudang bahan baku. Selain itu perencanaan tata letak bahan baku yang
baik juga akan mampu meningkatkan efisiensi penggunaan ruang dan waktu
operasional (Dewi, dkk., 2019).

2.11.2 Kebutuhan Gudang Bahan Jadi (Werehouse)

| Warehouse atau pergudangan adalah bangunan yang digunakan untuk
ményimpan barang. Barang-barang yang disimpan di dalam gudang dapat berupa
bahan baku, barang setengah jadi, suku cadang, atau barang dalam proses yang
disiapkan untuk diserap oleh proses produksi. Walaupun demikian, keberadaan
gudang sangat penting. Adanya gudang sebagai tempat penyimpanan persediaan
produk dapat melancarkan proses perdagangan bagi industri dagang, yaitu dapat
m.embantu memenuhi permintaan konsumen yang sewaktu-waktu berubah (Dewi,
dkk., 2019).

2.12 Hubungan Keterkaitan Tata Letak Fasilitas Pabrik
Berikut adalah hubungan keterkaitan kegiatan perancangan tata letak

sebagai berikut:
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2.12.1 Activity Relationship Chart (ARC)

Peta hubungan aktivitas atau Activity Relationship Chart adalah suatu cara
df@u teknik yang sederhana di dalam merencanakan tata letak fasilitas atau
départemen berdasarkan derajat hubungan aktivitas. Activity relationship chart
n{érupakan suatu metoda perancangan tata letak yang sangat berguna, karena
déngan menggunakanya perancang dapat mengetahui hubungan kedekatan dari
s;éitiap kelompok aktivitas atau departemen yang biasanya terdapat pada setiap
pérusahaan. Activity relationship chart serupa dengan from to chart (peta dari-ke)
piéda metode perhitungan luas lantai konvensional, hanya saja pada Activity
rélationship chart jarak yang merupakan variabel penentu digantikan dengan huruf
dtau sandi yang bersifat kualitatif. Permasalahan muncul ketika input (masukan)
yahg digunakan bukanlah sebuah bilangan, melainkan sebuah input yang bersifat
linguistic (bahasa Manusia). Pada kenyataanya hal diatas dapat menjadi masalah
dikarenakan perancang akan sangat kesulitan dalam menentukan input yang berupa

derajat keterkaitan atau kedekatan kegiatan (Jamalludin, dkk., 2020).

Aktivitas Derajat kedekatan
. . \
Lantai produksi X 3' \

Kantor » E-) 13\4 e
Gudang bahan baku < 13‘ ;é\ ({’: 2.8
Gudang produk jadi | ,'J:) }\4[4 :

Lahan parkir _:l:;\ Q - ~ 2
Tempat limbah 3 >4 ]
| LR
Pembangkit listrik e

Gambar 2.11 Activity Relationship Chart (ARC)
(Sumber: Jamalludin, dkk., 2020)

) ARC (Activity Relationship Chart) menentukan hubungan antar
mésin/fasilitas pengujian dengan berdiskusi dan wawancara dengan operator
pe'hgujian. Hubungan antar fasilitas sering ditafsirkan sebagai persyaratan
Igédekatan. Jika ada dua mesin/fasilitas memiliki hubungan yang kuat maka

mesin/fasilitas tersebut perlu diletakkan berdekatan dan sebaliknya. Nilai hubungan
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l%dekatan ditentukan berdasarkan derajat kedekatan sebagai berikut (Jamalludin,
dkk., 2020):

0]

Tabel 2.2 Standar Derajat Hubungan Aktivitas

o A Mutlak 2% - 5%

=E Sangat penting 3% - 10%

g [ Penting 5% - 15%

~0 Cukup atau biasa 10% - 25%

»mu Tidak penting 25% - 60%

i X Tidak penting Tergantung Permasalahan

(Stumber: Jamalludin, dkk., 2020)

Q—;?— Ada beberapa alasan yang dapat disesuaikan dengan kondisi permasalahan

y%ng ada diantaranya yaitu (Jamalludin, dkk., 2020):
Tabel 2.3 Kode dan Deskripsi Alasan

mber: Jamalludin, dkk., 2020)

1 Menggunakan tenaga kerja yang sama
2 Menggunakan peralatan kerja yang sama
3 Urutan aliran kerja
4 Beban bahan baku
5 Fasilitas penting untuk pekerja
w6 Meminimalisasi waktu kerja
% 7 Mempercepat proses produksi
o8 Mempermudah transaksi
= 9 Tidak berhubungan
g 10 Tidak dikehendaki
2. 11 Kemudahan pengawasan
5 12 Memudahkan perpindahan Barang
= 13 Menggunakan ruang yang sama
= 14 Perpindahan pegawai
g 15 Bising, kotor, debu, bau
g 16 Jalur perjalanan normal
=
o
=
A
Y]
e
=
e
o
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2.12.2 Worksheet

; Worksheet merupakan salah satu bagian dari Activity Relantioship Chart
yang berfungsi sebagai tempat penyalinan hubungan antara faktor-faktor yang
saIng berhubungan antara stasiun-stasiun yang ada agar tidak terjadinya suatu
kesalahan pada peletakan layout yang akan ditunjukan dengan block template. Hasil
tabel pengerjaan worksheet lebih mempermudah dan mempercepat dalam
rp_enganallsa jumlah derajat kedekatan antar departemen (Putri dan Ismanto, 2019).
—Z Worksheet disusun berdasarkan apa yang telah ditetapkan dalam activity
rEPationship chart yang terdidri dari baris dan kolom dan pada bagian sebelah Kiri
ditempatkan urutan kegiatan sedang pada bagian kanan ditempatkan tingkat
hubungan Baris-baris dan kolom ini lebih mudah dilihat hubungan antara aktivitas

d;engan melihat pada kolom alasan dibawahnya (Putri dan Ismanto, 2019).

Lembar Kerja Diagram Keterkaitan Aktivitas

Aktivitas Derajat Keterkaitan
A ) [ 0 U X
1. Gudang 23 - - 56T 89 -
2 Vitingroom 139 - 9 4567 8 -
3. Kasir 12 - 456738 - 9
| 4 Wall display - - 358 . 9
= | SRk s - 3468 - 9
= | 6. Kabinet - KLY - §
= | T.Tower . - 346 : 9
| 8 MeaDisply - : 3 : : 9
= | 9.Kus R N R

Gambar 2.12 Worksheet
(Sumber: Yulistio, dkk., 2022)

B}[Nng JO AJISIdA

2.12 3 Total Closenes Ratio (TCR)
Setelah worksheet ARC dibuat, dilakukan Total Closeness Rating (TCR)

ygjtu kode yang menunjukkan hubungan kedekatan antar departemen. Dalam

N

wn
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I%ngah ini nantinya akan di lakukan pengkuantitafan nilai-nilai yang di peroleh
dari tingkat derajat hubungan aktivitas yang telah di buat pada langkah sebelumnya
44}

(Azima, dkk., 2020).

(]

3 Tabel perhitungan Total Cloneses Ratio (ICR)
| XKode {1 2f3]|4fs5|6[7[8]|9|t0|nn|12]13|ts|r5{16]17|1819|20{21 (22|25 2¢| TCR | Level
| |Fasilitas Skor | Skor
A0 - [l a2 s s aaaf2[a]a]a]a]2]an]2]2] s [ 1
A2 - [ 20222 222 2 {2 28 2 242 42 24 (32[{2])2| 146 | 6
3 o[l ss o e s nnn 22222222 &8 |
I k222222 2] 2] Bs [ 9
A0 2225l [wlel 2] 2] 2 ]l 2 {22 22 2 a2 22 2] o [
died 2 (22w -[s[2[2] 22222222 2222222 @ [ 1
diml ]2 [s] 2w - (s[4 ]us[a]22]af22] 22422 ]2]2]2] m [ 3
qis o {sle ool -Talws 2 (22 s 2l s a2 e 2 2o 2w [ 7
JEe a2 sl2 a2 ala]-Twe[2[2 m]2]2]al2 2 22l a[2[2]2[ w0 [ n
I 2 (222 22 [uslusfue] - [32]s2fs2f 22222222222 s [ 2
A s a2l a o o] - Tshus a2 o e a 2 a2 e [ 10
qiEe (s« aln a2 ]m 2]l - ]2l 2] s 2o e 2232 2] ws | 1
3
T (2 (sle] 22 a2 ]2 s]us] - [aa ]2 2422 a2 5[2] ws [ 16
W (2202 22422 2 ([32)2[2]-|8|8)2|2[4f[2)2([2f{2]2] & 1
B e leaaaea s - [sla2 22 [e 2222 m [ 83
HARAABEREARERPE AN R
ol s 222 a2 e a2 2 a2 222 - s 2 2] 2 [2 28] s | m
@242 2222222 22422 n2fus] - (2222 28] m | 15
w222l a2l a e 2ol s a2 2 2] - a2 2] 2 2] 12 | 16
20 s [a[afaa 2o s 2o e e o e 2 2] - [ 2] 2 52] w2 [ s
TN HORBEBERAREANRERAENBEANBE BB EEE
B on(anfaf22]2nla] 22 2 2 222222222 - [52]2] w4 [ &
B a2 nlap 22 ]l a2 2u a2 - {2 o [ 3
¥ [l ala oo e e e a 2 s T o[22 2] 2 T EE
Gambar 2.13 Total Closeness Rating (TCR
& (Sumber: Azima, dkk., 2020)
3

4°]
2:12.4 Block Template

]

[UIE

Block template merupakan kelanjutan dari worksheet dimana masing-

5

2]

ngiasing aktivitas dibuat dalam suatu bujur sangkar atau persegi panjang. Nomor
kgde tiap kegiatan/aktivitas dituliskan di tengah-tengah dari block sedangkan
t@gkat hubungan dituliskan pada sudut block template tersebut (Putri dan Ismanto,
2019).

E‘ Blok template merupakan template yang berisi pusat kegiatan dan tingkat
hﬁbungan antar setiap pusat kegiatan. Selanjutnya data dari lembar kerja keterkaitan
k:égiatan juga dapat di sajikan dalam bentuk diagram blok, yang dimana keterkaitan

~
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antar setiap fasilitas yang ada akan di gambarkan dalam bentuk blok-blok yang akan

menjelaskan setiap keterkaitan yang ada (Putri dan Ismanto, 2019).
jab}

o A- O- k- A~ JO- - A- - -

9] 2,57, 1,3,3, 1.2.3,

= 8 7.8 46,7

b i 2 5

D Gudang Bahan Baku | Gudang Produk Jadi Kantor

3 E 0 [ [E 0 - E - -

- 3 6 ‘ 4 6 4 8

=~ A ] l) Z X A- (2—( F [A- \- - A

— 23, 2,5,6, | 5.6.7,

-~ 458 *lax] |2 <“

= 7 3 4

N Pembangkit Listnk Dept. Pemotongan Dept. Perakitan

c E- [U- I- E- U- - |- - 0= I

w 6 | ‘ 1,2

=

o)) A O-_ : X A- O A

o ', 345

c P. Limbah Kantin

k- - I- - U- -

’ 1,2,7
5.6 &

Gambar 2.14 Blok template
(Sumber: Putri dan Ismanto, 2019)

2.12.5 Activity Relationship Diagram (ARD)

Pembuatan Activity Relationship Diagram atau yang sering di sebut dengan
diagram rel, adalah langkah pengolahan data dari Total Closenes Ratio ke dalam
d;iiagram, di mana dalam pembuatan digram ini nantinya akan dimanfaatkan untuk
pféfrnentuan letak masing-masing departemendepartemen yang ada (Azima, dkk.,
2020).

5 Activity Relationship Diagram (ARD) adalah analisa teknik yang digunakan
u&tuk mendapatkan gambaran tata letak ruangan terhadap ruangan lainnya.
I:i}agram keterkaitan kegiatan ini dibentuk dan mengacu pada analisis peta
k%terkaitan kegiatan (ARC) yang telah dibuat sebelumnya (Putra dan Muslimin,
2021).

u,: Inilah tujuan dari Activity Relationship Diagram (ARD) yaitu diagram
kiéierkaitan kegiatan yang menjadi dasar perencanaan keterkaitan antara pola aliran
b%,gang dan lokasi kegiatan pelayanan dihubungkan dengan kegiatan produk ARD

bérfungsi untuk menentukan kedekatan tata letak antar aktivitas/ fasilitas/

[

|
Bl
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departemen. Fungsi ARD sama dengan ARC hanya saja perbedaannya adalah ARD
berbentuk flow diagram dan keterdekatannya dilambangkan kode garis.

N
e GUDANG
LIFT
AREA SORTIR AREA SEBELUM : st ren i eaan
2000 SORTIR | BAKAR
w000 b PENGUKUSAN 30,00
) ? 0,00
AA—t
GUDANG
) PENYIMPANAN
AREA BARANG - 2 bed BUMEU
MATENGAN t AREA PENCETAKAN | 000
000 KERUPUK i
2
S
AREA PRODUK
JADI (MENTAH) ”
= GUDANG
.00 < T -t TEPUNG
TOILET S TAPIOKA
020 2000
GUDANG MINYAH]
GORENG > TEMPAT [l
e { AREA PENGGILINGAN PEMBUATAY
ooy Hrooun
£0.00 .
v LA L — At
AREA
BARANG JADI
MATANG)
0,00
AREA
PENGGORENGAN
.00

Gambar 2.15 Activity Relationship Diagram (ARD)
(Sumber: Putri dan Ismanto, 2019)

Adapun input dari ARD ini adalah tabel skala prioritas (TSP) berdasarkan
data dari ARC. ARD dibuat dengan tujuan (Wijayanti, dkk., 2021):
1. Untuk menentukan lokasi fasilitas/ departemen yang satu terhadap fasilitas/
departemen yang lain.
2 Alat bantu dalam perencanaan hubungan seluruh aktivitas/ fasilitas/
departemen secara tepat.
3.° Memberikan deskripsi tingkat hubungan antar aktivitas/ fasilitas/ departemen

2;.-'12.6 Area Allocation Diagram (AAD)

Area Allocation Diagram (AAD) adalah proses lanjutan pada ARC dimana
m:emproses tingkat kepentingan antar aktivitas. Hal ini berarti akan ada sebagian
aktivitas yang harus dekat dengan aktivitas yang lainnya begitu juga sebaliknya.
Séhingga dapat dikatakan bahwa hubungan antar aktivitas mempengaruhi tingkat
kédekatan antar tata letak aktivitas tersebut. Kedekatan tata letak aktivitas tersebut
dié;pat dilihat dalam AAD. Area Allocation Diagram (AAD) merupakan template

éecara global, informasi yang dapat dilihat hanya pemanfaatan area saja, sedangkan
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gambar visualisasinya dapat dilihat pada template yang merupakan hasil akhir dari
pﬂnganalmsan dan perencanaan tata letak fasilitas dan pemindahan bahan. ARC
dan AAD merupaka jenis peta yang menggambarkan hubungan antar ruangan-
rt}angan akibat dari alasan-alasan tertentu yang harus dipenuhi (Wijayanti, dkk.,
2021).

Pada perhitungan AAD dihasilkan gambaran tata letak berdasarkan hasil

d,&_ri perhitungan ARD yang digambarkan sesuai dengan ukuran tata letak awal.

.ﬁ‘_; =

Gambar 2.16 Area Allocation Diagram (AAD)
(Sumber: Wijayanti, dkk., 2021)

2.13

Pola-Pola Aliran

Langkah awal dalam merancang fasilitas manufaktur adalah menentukan
p_é’_la aliran secara umum. Pola aliran ini menggambarkan material masuk sampai
pEda produk jadi. Beberapa pola aliran umum serta fungsi dan kegunaannya adalah
(Astun dkk., 2021):

. Straight Line

Pola ini digunakan dalam proses manufaktur yang singkat dan sederhana.

\/-\/\/\
&

-

©e

= Gambar 2.17 Straight Line
(Sumber: Astuti, dkk., 2021)
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2. Zig-Zag ((S-Shape)
= Polaini digunakan ketika aliran produksi panjang dan lebih panjang dari ruang

yang ditempati. Karena lamanya proses, alirannya zig-zag.

T ) V=
\l/ \_T,/' NG l/
& &5 &)
@ o \

Gambar 2.18 Zig-Zag ((S-Shape)
(Sumber: Astuti, dkk., 2021)

37 U-Shape
Pola ini digunakan ketika aliran masuk material dan aliran keluar produk
» berada di lokasi yang relatif sama.

p ;\ 7 27\ - ’3\
- b b
\\ 4\

. . @

.4 p o4 b

Gambar 2.19 U Shape
(Sumber: Astuti, dkk., 2021)

2.14  Perencanaan Material Handling

Material Handling atau penanganan bahan adalah proses yang mencakup
off)erasi dasar dalam pergerakan, perlindungan, penyimpanan dan pengendalian
béhan dan produk di seluruh pembuatan (manufaktur), pergudangan, distribusi,
kensum3| dan pembuangan (disposal). Pergerakan/perpindahan bahan disebut
“materlal movement”. Akan tetapi bahan-bahan merupakan benda mati yang tidak
d'qpat bergerak dengan sendirinya. Oleh karena itu dibutuhkan kegiatan
pié'mindahan bahan yang disebut “material handling” (Fabiani, dkk., 2019).

. Ada beberapa tujuan material handling diantaranya adalah sebagai berikut
(Fablanl dkk., 2019):
1. Menjaga atau meningkatkan kualitas produk, mengurangi kerusakan dan
menyediakan perlindungan metrial.

2 Mendukung keselamatan dan kondisi kerja.
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3.. Mendorong produktivitas seperti material harus mengalir dalam garis lurus,
T material harus berpindah dengan jarak seminimum mungkin, dan

memindahkan banyak material sekaligus.

- Memaksimalkan pemanfaatan utilitas peralatan produksi dengan menggunakan
material handling

- Jarak rectilinier atau jarak manhattan adalah jarak yang diukur tegak lurus
d,éri pusat fasilitas ke fasilitas lain. Perhitungan jarak ini banyak digunakan karena
rﬁﬁdah dalam perhitungan, mudah dimengerti, dan cocok untuk beberapa
pérmasalahan pada bidang tata letak fasilitas. Adapun rumus penggunaan
pf'érhitungan jarak material handling menggunakan jarak-jarak rectilinier atau jarak
rﬁanhattan adalah sebagai berikut (Pratama dan Latipah, 2019).

dij= |Xi'Xj|Jr |yi'yj| ..(2.10)
Fasilitas j
(Xj, Xj)
Fasilitas i (Yj-Yi)
(X1, Xi) (Xj-X1)

Gambar 2.20 Jarak Rectilinier
(Sumber: Pratama dan Latipah, 2019)

215 From To Chart

‘. From to chart merupakan diagram yang digunakan untuk menunjukkan
alian material dari satu departemen kedepartemen lainnya. Prinsip yang diterapkan
dj.:dalam analisa aliran material dengan menggunakan from to chart ini adalah
rr:j-encoba mencari material handling seminimal mungkin. Perhitungan jarak
pié_rpindahan material handling menggunakan ketentuan ukur jarak, dimana

ﬁ_engukuran jarak ini merupakan pengukuran jarak secara aktual dengan mengukur
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Jarak sepanjang lintasan yang dilalui alat pengangkut bahan atau material handling
(Nugeroho, 2021).

[0}

~  Adapun rumus yang digunakan dalam mencari nilai from to chart (FTC) %

(@]
jarak adalah sebagai berikut (Nugeroho, 2021):

& % Of Handling Dist Total Jarak Departemen 100 (2.11)
=3 analin istance = X L\
; ° & > Total Jarak
= =
= w =
) @ 2
c TO T <
(7} w 0|9
=~ g ~ & ;’l &J Z 8 % =2 <_(J T
2 ol cl<|x|lx|O|2|Z2(F
- |Z|S|o|a|o|a|T|a|T|S
= FROM <lailo|s|w|o|n|o|a|2](3
c 1. ROUGH STORE 2| 8 1 4 2| [17
2. MILL 1] 2 1 1 5
3. LATHE 2 4 1 1] 3[11
4. DRILL 1 1 2| 1 5(10
5. BARE 1 1
6. GRIND 1 1) 2
7. PRESS 2 6| 8
8. HONE 1] 1
9. SAW 2 1 3
10. FINAL INSPECTION
JUMLAH 58
v Gambar 2.21 From To Chart
e (Sumber: Nugeroho, 2021)
@
216 Blocplan
- Blocplan merupakan singkatan dari Block Layout Overview with
(5mputerized Planning using Logic and Algorithm. Blocplan merupakan system

ATL

perancangan tata letak fasilitas yang dikembangkan oleh Donaghey dan Pire pada
[ﬁepartemen Teknik Industri, Universitas Houston. Program ini membuat dan
&ngevaluasi tipe-tipe tata letak dalam merespon data masukan. Jumlah baris di
dalam Blocplan ditentukan oleh program dan biasanya dua atau tiga baris. Blocplan
j@};a mempunyai kelemahan yaitu tidak akan menangkap layout secara akurat.
I?E_;;fhgembangan tata letak hanya dapat dicari dengan melakukan perubahan atau

p:értukaran letak departemen satu dengan yang lainnya. Selain peta keterkaitan
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Bll.pcplan, kadangkadang juga menggunakan input data lain yaitu peta from to chart,
h?%nya saja kedua input tersbut hanya digunakan salah satu saja saat melakukan
eiqaluasi tata letak (Ruru, 2022).

Blocplan adalah algoritma heuristik yang memakai informasi kuantitatif
a;r“_c__éupun informasi kualitatif. konsep algoritma blocplan adalah mendesain tata letak
déngan cara mengubah-ubah posisi fasilitas yang ada secara acak, dan kemudian
rﬁ;éznampilkan hasilnya disertai dengan hasil perhitungan nilai adjacency score (nilai
k:éjekatan antar fasilitas), R-score (efisiensi tata letak), dan rel-dist score (total
jarak tempuh).

~  Adapun langkah-langkah dalam penggunaan metode blocplan adalah
sébagai berikut (Ruru, 2022):
1i Memasukkan data jumlah departemen.
2. Memasukkan data nama dan luas setiap departemen.
3.  Memasukkan data diagram hubungan antar aktivitas.
4. Memilih alternatif dengan melihat r-score (efisiensi tata letak) terkecil.
5

Merancang layout usulan dari blocplan.

36



UIN SUSKA RIAU

BAB Il
METODOLOGI PENELITIAN

© Hak cipta milik UIN Suska Riau State Islamic University of Sultan Syarif Kasim Riau

_u\/l Hak Cipta Dilindungi Undang-Undang

_u__._...mw 1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber:

ﬁr .\m a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penyusunan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.
/_o_\_b_ _u.Umsoc:vm:zamxam_.cm_xm:_Amum:::@m:v‘mzmémbmﬁc_zmcmxmm_mc.

R OEARIAL 2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun tanpa izin UIN Suska Riau.



‘nery eysng NN uizi eduey undede ynjuag wejep iUl sijn} eAley yninjas neje ueibegas yefueqiadwaw uep uejwnwnbusw Buele|q 'z

1V VASNS NIN
|u-’|}

‘nery eysng NN Jefem 6ueA uebuijuaday ueyibniaw yepn uednnbuad "q

‘yejesew njens uenelun neje Yy uesinuad ‘uesode] ueunsnAuad ‘yeiw efiey uesinuad ‘uenjeuad ‘ueyipipuad uebunuaday ¥ynun eAuey uednnbued e

=

ta

s

=

'-I

=y

\,al

JJaquins ueyngaAusw uep ueywnuesusaw edue) 1ul siny BAIey yninas neje ueibegas diynbusw bBuele|iq |

&ai

Buepun-Buepun 1Bunpuijg ediD yeH

melakukan penelitian. Metodologi penelitian ditentukan terlebih dahulu agar

BAB 111
METODOLOGI PENELITIAN

Metodologi Penelitian

Metodologi penelitian berisi tahapan-tahapan yang akan dilakukan dalam

proses penelitian akan lebih terarah.

| Studi Pendahuluan |

v

| Studi Literatur |

v

| Identifikasi Masalah |

v

| Rumusan Masalah |

v

| Tujuan Penelitian |

v

Pengumpulan Data
1. Proses Produksi
2. Mesin yang digunakan
3. Target Produksi

v

roONE

aNoG

Pengolahan Data

Membuat Peta Kerja dan Diagram Alir
Menghitung Kebutuhan Mesin dan Operator
Menentukan Stasiun Kerja Mandiri (SKM) dan Kebutuhan Ruang
Menentukan Perencanaan Keterkaitan Kegiatan
- ActIVIty Relationship Chart (ARC)

Worksheet
- Total Closeness Rating (TCR)
- Block Template
- Activity Relationship Diagram (ARD)

Area Allocating Diagram (AAD)
Menghltung Material Handling Usulan (FTC)
Menentukan Area Allocating Diagram (AAD) Terpilih
Layout Usulan Dengan Algoritma Blocplan
Penentuan Layout Usulan Terpilih

v

| Analisa |

v

| Penutup |

Gambar 3.1 FlowChart Penelitian
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3.2  Studi Pendahuluan

_. . Studi pendahuluan merupakan kegiatan mengumpulkan berbagai informasi
awal terkait dengan cara rencana penelitian. Studi pendahuluan bertujuan untuk
rﬁemperoleh informasi mengenai permasalahan. Studi pendahuluan menjadi
sebuah hal yang akan melatar belakangi penelitian ini karena berisikan
permasalan serta penjelasan singkat terkait materi yang akan digunakan. Pada
studi pendahuluan ini permasalahan yang akan diteliti yaitu perencanaan sebuah

pabrik Pembuatan Mesin Pemisah Lidi Sawit di KUD Karya Sawit.

33  Studi Literatur

© Studi literatur didapat dari buku dan jurnal untuk dapat memperkuat
hfpotesis yang nantinya akan diteliti pada penelitian. Sumber teori tersebut
berfungsi untuk mendukung dan mempermudah dalam menentukan cara
pemecahan permasalahan dan pengolahan data. Teori-teori yang ada seperti
tentang Lidi Sawit dan tata letak fasilitas pabrik nantinya akan dipakai pada saat

pengolahan data.

3.4 ldentifikasi Masalah

Pada tahapan identifkasi masalah ini melakukan sebuah identifikasi
terhadap objek penelitian. Sebuah pabrik Pembuatan Mesin Pemisah Lidi Sawit
akan dibangun di Koperasi Unit Desa (KUD) Karya Sawit Kabupaten Kampar.
Namun belum adanya sebuah rancangan terkait tata letak fasilitas pabrik
Pembuatan Mesin Pemisah Lidi Sawit membuat pabrik tersebut belum dapat
dibangun. Untuk itu perlu adanya sebuah layout usulan pada pabrik Pembuatan
Mesin Pemisah Lidi Sawit tersebut.

35  Perumusan Masalah

Rumusan masalah bertujuan untuk memfokuskan titik permasalahan pada
penelitian yang dilakukan, memperjelas permasalahan yang akan dilakukan dan
mencari solusi melalui penelitian tersebut. Rumusan masalah yang ditetapkan

yaitu bagaimana merancang tata letak fasilitas pabrik Pembuatan Mesin Pemisah
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Lidi Sawit akan dibangun di Koperasi Unit Desa (KUD) Karya Sawit Kabupaten
Kampar menggunakan metode Systematic Layout Planning (SLP) dan Blocplan.

36  Tujuan Penelitian

Tujuan penelitian berisikan hal apa saja yang akan dicapai pada proses
penelitian. Tujuan yang dibuat nantinya akan menjadi sebuah acuan untuk
membuat kesimpulan di akhir penelitian. Penetapan tujuan penting untuk
di!akukan karena dengan tujuan penelitian maka dapat diketahui apakah penelitian
té__rsebut sesuai dengan harapan yang telah ditentukan atau tidak sehingga dapat

diketahui apakah penelitian tersebut berhasil dilakukan.

3.7  Pengumpulan Data

Pengumpulan data berisikan data-data yang akan digunakan pada saat
pengolahan data. Data tersebut didapatkan dari hasil studi literatur. Data tersebut
nantinya akan digunakan pada saat pengolahan data. Data-data yang dibutuhkan
pada penelitian ini yaitu:

1. Proses produksi

2. Mesin yang digunakan
3. Target produksi

38  Pengolahan Data

. Pengolahan data merupakan langkah dalam mengolah data dari sebuah
pengumpulan data yang telah diperoleh. Dalam pengolahan data ini didasari oleh
studi literatur dan pengumpulan data yang digunakan. Adapun pengolahan pada

penelitian kali ini yaitu dilakukan dengan beberapa tahap sebagai berikut:

38.1 Peta Kerja
Peta-peta kerja ini berguna untuk mendeskripsikan proses produksi pada
p_foduk Mesin Pemisah Lidi Sawit. Adapun peta kerja yang digunakan adalah

sebagai berikut:
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1. Operation Process Chart (OPC)
Pembuatan Operation Process Chart (OPC) bertujuan untuk menentukan
langkah —langkah pekerjaan dari komponen part atau memetakan proses dan
inspeksi dari komponen. Operation Process Chart (OPC) menggambarkan
alur proses produksi perkomponen dengan digambarkan menggunakan
- simbol-simbol tertentu.
2. Routing Sheet

Pembuatan routing sheet berguna untuk menggambarkan alur proses produksi
/7 dalam bentuk tabel. Pembuatan routing sheet didasari oleh Operation Process
Chart (OPC) dengan menjelaskan apa saja proses yang dilakukan, mesin
- yang digunakan, alat bantu dan waktu operasi.
3> Multi Production Process Chart (MPPC)
Multi Production Process Chart (MPPC) berisikan alur bahan yang ada pada
tiap mesin. Alur tersebut menggambarkan kemana saja bahan baku diproses

dari awal hingga akhir produk tersebut.

3.8.2 Perencanaan Kebutuhan Mesin dan Operator

Kebutuhan mesin berisikan proses penetapan berapa banyak mesin yang
dibutuhkan dalam membuat produk. Tujuan dari perencanaan ini untuk
mengetahui berapa jumlah mesin yang dibutuhkan. Kebutuhan operator berisikan
proses penetapan operator yang berguna untuk memaksimalkan kebutuhan

pemakaian sumber daya manusia dan jumlah mesin yang tersedia.

3:8.3 Perencanaan Stasiun Kerja Mandiri (SKM) dan Kebutuhan Ruang

; Perencanaan Stasiun Kerja Mandiri (SKM) dilakukan untuk memperoleh
seberapa luas area kerja pada tiap mesin yang digunakan dalam proses produksi
Mesin Pemisah Lidi Sawit. Stasiun Kerja Mandiri (SKM) yang telah dihitung
kemudian digunakan dalam pembuatan layout usulan. Dalam penentuan Stasiun
Kérja Mandiri (SKM) nilai allowance menjadi penentu seberapa luas Stasiun
Kerja Mandiri (SKM) yang dihasilkan. Perencanaan kebutuhan ruang berisikan

rancangan seberapa luas ruangan atau area yang dibutuhkan. Ruangan ini akan
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2.

digunakan sebagai ruangan pendukung selama proses produksi Mesin Pemisah
Lidi Sawit.

3.8.4 Perencanaan Keterkaitan Kegiatan

Perencanaan keterkaitan kegiatan yang ada pada proses produksi Mesin

Pemisah Lidi Sawit menggunakan beberapa tahapan sebelum akhirnya diperoleh
beberapa alternatif usulan layout. Dalam pembuatan layout usulan menggunakan
Systematic Layout Planning (SLP) terdapat beberapa tahapan yang harus dilalui
da_n setiap tahapan saling berkaitan antara satu sama lain. Adapun 6 tahapan yang
harus dilakukan yaitu sebagai berikut:

1:'.':
Penyusunan sebuah Activity Relationship Chart (ARC) ditentukan

Activity Relationship Chart (ARC)

berdasarkan seberapa penting sebuah fasilitas atau mesin tersebut berdekatan.
Pembuatan Activity Relationship Chart (ARC) ditulis dalam bentuk kode
sebuah matriks. Dalam Activity Relationship Chart (ARC) juga terdapat
alasan mengapa fasilitas atau mesin tersebut berdekatan.

Worksheet

Pembuatan worksheet ditentukan berdasarkan hasil penentuan Activity

Relationship Chart (ARC). Worksheet tersebut berguna untuk mengetahui

» apakah penentuan Activity Relationship Chart (ARC) sudah sesuai dengan

ketetapan yang ada.

Total Closeness Rating (TCR)

Perhitungan Total Closeness Rating (TCR) didasari oleh Activity Relationship
Chart (ARC) dan worksheet. Hasil dari perhitungan Total Closeness Rating

- (TCR) berupa sebuah peringkat yang mana fasilitas atau mesin yang memiliki

nilai kedekatan paling tinggi hingga paling rendah.
Block Template

., Pembentukan block template didasari oleh hasil dari Activity Relationship

Chart (ARC). Block template dibuat dalam bentuk kotak persegi yang

_' berisikan nilai hubungan antara antar fasilitas atau mesin yang digunakan.
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Block template ini berguna untuk menyusun Activity Relationship Diagram
(ARD).

57 Activity Relationship Diagram (ARD)
\ Perancangan Activity Relationship Diagram (ARD) menggunakan kotak
block template yang telah dibuat sebelumnya. Penyusunan Activity
- Relationship Diagram (ARD) berdasarkan hasil dari Activity Relationship
Chart (ARC) yang kemudian disesuaikan dengan pola aliran bahan yang telah
— ditetapkan.
6.” Area Allocating Diagram (AAD)

Pembuatan Area Allocating Diagram (AAD) menggunakan skala ukuran asli
pada hasil penentuan Stasiun Kerja Mandiri (SKM). Kemudian penyusunan

 Area Allocating Diagram (AAD) disusun sesuai dengan Activity Relationship
Diagram (ARD) yang telah dirancang.

3.8.5 Material Handling Usulan (FTC)

Perhitungan material handling usulan berisikan perhitungan dari beberapa
alternatif layout yang dibuat. Perhitungan material handling tersebut terdapat nilai
From to Chart (FTC) jarak berdasarkan usulan layout yang dirancang. Pembuatan
From to Chart (FTC) jarak ini berdasarkan jarak yang ada pada layout usulan

yang dibuat.

3.8.6 Area Allocating Diagram (AAD) Terpilih

Setelah dilakukan perhitungan material handling pada tiap alternatif
usulan yang ada kemudian akan dipilih yang mana Area Allocating Diagram
(AAD) yang lebih optimal. Pada layout usulan terdapat beberapa alternatif dimana
nantinya dari beberapa alternatif tersebut dipilih 1 usulan yang terbaik yang

memiliki nilai jumlah total jarak terkecil.

3:8.7 Blocplan

Pengolahan data menggunakan blocplan berguna untuk membuat beberapa
layout usulan. Konsep dari blocplan yaitu mendesain tata letak dengan cara
mengubah-ubah posisi fasilitas yang ada secara acak, dan kemudian menampilkan
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hasilnya disertai dengan hasil perhitungan nilai adjacency score (nilai kedekatan
ahiar fasilitas), r-score (efisiensi tata letak), dan rel-dist score (total jarak
té_mpuh). Langkah-langkah dari blocplan adalah:

l Memasukkan data jumlah departemen.

2 | Memasukkan data nama dan luas setiap departemen.

3 Memasukkan data diagram hubungan antar aktivitas.

4, Memilih alternatif dengan melihat r-score (efisiensi tata letak) terkecil.

5

- Merancang layout usulan dari blocplan.

3:’.:8.8 Penentuan Layout Usulan Terpilih

Penentuan layout usulan terpilih ini dilakukan dengan membandingkan
ha_i_sil layout usulan dari metode Systematic Layout Planning (SLP) dan algoritma
Blocplan. Kriteria yang akan dipilih yaitu dengan melihat total jarak yang paling

terkecil.

3.9 Analisa

Analisa dilakukan berdasarkan hasil dari pengolahan data yang ada.
Analisa tersebut akan mengarahkan pada tujuan penelitian dan akan menjawab
pertanyaan pada perumusan masalah. Tiap analisa dilakukan pada tiap
perhitungan dan penetapan pernyataan pada bagian pengolahan data sehingga data
yé_mg diolah dapat diketahui bagaimana data tersebut digunakan.

3:10 Kesimpulan dan Saran

Kesimpulan merupakan jawaban dari tujuan penelitian yang ada pada
pendahuluan. Kesimpulan berisikan hasil rangkuman inti yang didapatkan dari
sé_mua pengolahan data yang telah dilakukan. Saran berisikan sebuah solusi yang
ditujukan untuk menyelesaikan masalah yang dihadapi. Saran ditujukan kepada
penelitian selanjutnya agar peneliti selanjutnya dapat lebih baik.
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BAB VI
PENUTUP

Kesimpulan
Adapun kesimpulan pada penelitian ini adalah perancangan tata letak fasilitas

ik pembuatan mesin pemisah lidi sawit, yaitu:

N

ikegiatan kerja. Terdapat 3 usulan tata letak pada metode Systematic Layout
® Planning (SLP) dan 1 usulan pada perancangan tata letak menggunakan algoritma
5

;_L?Blocplan.

—

Adapun usulan tata letak yang terpilih antara metode Systematic Layout Planning
(SLP) dengan algoritma Blocplan yaitu pada usulan menggunakan metode
Systematic Layout Planning (SLP) yang ke-2 dengan total jarak tempuh paling
terkecil yaitu 51,27 meter.

Hasil layout usulan terpilih menggunakan metode Systematic Layout Planning

(SLP) dapat dilihat pada gambar dibawah:

SIJAIUM DIWE[S] d}B}§

1

SOLTAN Y ARIT S A RIAT LAFOUT USULAN 2 NO.01 A3

T
|

nery wisey
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