BAB IV

PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

4.1 Pengumpulan Data

Berdasarkan latar belakang perumusan masalah yang telah dikemukakan
maka dilakukan pengumpulan data-data yang digunakan dalam perancangan tata
letak adalah aktivitas proses produksi yang terjadi di PT. United Tire Sentosa
(UTS). Data-data tersebut berupa: bahan produk, aktivitas proses produksi, jumlah
mesin yang digunakan serta dimensinya dan data-data pendukung lainnya yang

diperlukan. Data yang diperlukan tersebut dijelaskan sebagai berikut :

4.1.1 Bahan Produk Ban

1) Bahan Mentah
Dalam konstruksi ban ada bahan — bahan mentah utama, antara lain :

®» Karet sintesis, dibentuk dari reaksi beberapa bahan kimia dan diproses
dalam oli mentah. Karet jenis ini mempunyai karakteristik mudah
diolah dan elastisitasnya kurang, contohnya: SBR (Stirene Butadiene
Rubber), BR (Butadiene Rubber).

® Carbon black, diproduksi dengan cara membakar minyak mentah

dalam tungku khusus. Dalam produksi ban lebih dikenal dengan nama
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filler. Filler ini digunakan dalam jumlah yang besar untuk compound
ban, untuk meningkatkan kekuatan. Semakin banyak filler, ban akan
relatif lebih keras, daya sobek dan putusnya semakin kuat.

®» Senyawa kimia yang lain, antara lain sulfur, softener, accelerator,
activator, retarder, peptizer, curing agent dan antioxidant.

Karet Alam

Karet alam diperoleh dari hasil pengolahan latex. Latex dikumpulkan
dalam mangkuk-mangkuk kecil disetiap pohon karet. Proses selanjutnya
adalah koagulasi untuk membentuknya menjadi karet alam padat. Karet
jenis ini mempunyai sifat yang susah diolah dan elastisitasnya tinggi,
misalnya: SIR (Standard Indonesian Rubber), RSS (Rubber Smoke Sheet).

Kain (Nylon)

Bahan seperti rayon, aramid, fiberglass, dan polyester dibentuk dalam
satu kesatuan bagian dari konstruksi ban yang biasa disebut sebagai
carcass. Perusahaan yang menyuplai kain ban ini adalah PT. Petrochem
Industries Tbk. yang juga merupakan salah satu anak perusahaan dari PT.
United Tire Sentosa. Untuk ban bias kain ini dipotong dengan sudut
tertentu, sedangkan untuk konstruksi radial kain dipotong dengan sudut
90°.

Steel (Bead Wire)

Kawat yang mempunyai ketegangan tinggi dipakai dalam pembentukan
bead. Yang mana bead ini berfungsi sebagai penstabil dan penguat
lingkaran ban serta penahan beban dari ban. Stee/ dengan ketegangan

tinggi digunakan dalam konstruksi ban truk. Pada konstruksi ban radial,
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steel ini diolah dan dicampur dengan compound tertentu dan menghasilkan
steel belt, yang berfungsi untuk memperkokoh konstruksi dari ban serta

kenyamanan dalam mengemudi.

Aktivitas Proses Produksi

Dalam pembuatan ban, bahan — bahan yang ada akan mengalami beberapa

macam tahap.

1) Banbury Mixing

Banbury mixing adalah proses awal pembuatan spesifikasi tire
dan tube. Bahan karet dicampur dengan berbagai bahan kimia guna
menghasilkan Compound. Pada stasiun ini, sebelum bahan Kkaret
dimasukkan ke mesin mixing terlebih dahulu ditimbang sesuai spesifikasi
yang diminta. Bahan-bahan yang mengalami proses mixing adalah :
rubber/karet, oli, filler dan chemical. Hasil dari banbury mixing berupa
lembaran-lembaran karet panjang kemudian diletakkan pada palet yang
sudah disediakan, ukuran palet adalah 1,2 m x 1,2 m.

Compound yang dihasilkan ini kemudian dikirim kepada stasiun-
stasiun kerja Extruder, Toping Calender, Tubeless Calender dan Bead
Grommet untuk proses selanjutnya.

Hal-hal yang harus diperhatikan dalam proses mixing :
- Dispersive mixing : penyebaran material yang akan dicampur, sehingga
mendapatkan ikatan material yang diinginkan.

- Distributive mixing : dengan memperhatikan homogenitas/keseragaman.
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2) Proses Extruding
Tread Extruder
Proses extrusi yaitu suatu proses pembuatan karet pola telapak ban.
Prinsip kerjanya adalah compound didorong oleh screw melalui die sesuai
spesifikasi yang diinginkan. Bahan utama yang digunakan dalam proses
pembuatan tread yaitu Final Batch Compound dari berbagai jenis sesuai
dengan spesifikasinya. Tread dibuat sebagai bagian luar dari ban yang

digunakan untuk menahan gesekan terhadap jalan.

Tread kemudian digulung pada lorry yang dinamakan Rolling
tread. Setiap lorry terdiri dari dua buah gulungan yang masing-masing
dapat mengisi tread sepanjang 60 m. Tread ini kemudian dikirim ke bagian

Building untuk mengalami proses assembling pembuatan ban.

3) Topping Calender
Proses pada Topping Calender merupakan proses pelapisan kain
ban atau nylon cord dengan compound yang menghasilkan treatment.

Bahan-bahan utama yang digunakan adalah :

- Nylon Cord
- Final Batch Compound
- Liner
Pada stasiun ini, compound yang masuk proses calendering harus
digiling dahulu oleh mesin screw extruder kemudian digiling lagi dengan
mesin Open Mill. Hal ini dimaksudkan agar compound lebih homogen dan

masak sehingga akan memudahkan pada proses calendering.
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Treatment yang dihasilkan lalu digulung dalam sebuah gulungan
besar yang kemudian dikirim ke bagian Bias Cutting untuk mengalami
proses pemotongan kain sesuai spesifikasi masing-masing ukuran ban.
Proses pemindahan dari toping calendar ke bias cutting menggunakan

lorry.

4) Bias Cutting
Proses Bias Cutting adalah suatu proses pemotongan treatment
dengan sudut 30 derajat dan lebar sesuai dengan spesifikasi masing-
masing ukuran ban dan disambung serta digulung dalam bentuk roll-roll
yang disebut ply.

Lapisan ply ini berfungsi untuk :

Menahan beban atau berat kendaraan

- Menahan tekanan angin dari dalam

- Tempat menempelnya sidewall dan tubeless

- Membantu meredam getaran atau goncangan langsung dari
jalan terhadap kendaraan

- Memberikan kelenturan ban supaya terdapat kenyamanan bagi
penumpang

- Mempertahankan bentuk ban ( lapisan sidewall )

Roll-roll ini kemudian dikirim ke bagian Building dan bagian pre

assy. Pengangkutan menggunakan lorry yang dapat mengisi 10 roll.
5) Tubeless Calender
Proses Tubeless Calender adalah suatu proses penggilingan

compound dengan menggunakan mesin extruder kemudian digiling lagi
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dengan mesin open mill yang menghasilkan lembaran compound tipis
yang disebut tubeless liner. tubeless liner ini kemudian digulung dalam
Roll yang panjangnya 80 meter tiap roll. Proses selanjutnya roll ini nanti
akan dikirim ke bagian Pre Assembly untuk proses penggabungan.

Pengangkutan menggunakan lorry yang dapat mengisi 10 roll.

Pre Assembly (Pre Assy)

Adalah proses penggabungan tubeless liner dari proses calendering
dengan chafer atau side wall. Tubeless liner berfungsi sebagai penahan
angin saat dipompakan ke dalam ban atau bisa disebut juga sebagai

pengganti dari ban dalam. Sedangkan chafer berfungsi :

- Melindungi carcass dan area bead dari gesekan terhadap rim saat
braking dan driving.

- Melindungi carcass dan area bead dari sobekan saat pemasangan
tire pada rim.

Hasil proses penggabungan ini kemudian digulung dalam Roll
yang panjangnya 80 meter tiap roll. Proses selanjutnya roll ini nanti akan
dikirim ke bagian Building BTU untuk proses penggabungan/assembling.
Pengangkutan menggunakan lorry yang dapat mengisi 10 roll.

Bead Grommet
Bead grommet merupakan salah satu bagian dalam proses

pembuatan ban. Proses Bead Grommet dibedakan menjadi 2, yaitu:
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a) Bead Insulated (Grommet)
Adalah proses pembuatan bead forming dengan
menggunakan material : bead wire dan compound, dimana bead

wire dilapisi compound pada mesin bead grommet.

b) Bead Finish
Adalah proses penggabungan antara bead forming dari bead
grommet dengan apek, dengan alur proses : compound diproses
pada mesin extruder, selanjutnya masuk cooling drum dan

selanjutnya apek dan bead forming di assembly.

Bead adalah benang kawat baja yang dilingkarkan

berbentuk cincin atau bulat yang mempunyai fungsi untuk :

- Pengikat/kedudukan body ban pada rim agar tidak terlepas
atau slip saat mendapat tekanan angin dari dalam maupun
goncangan pada saat di jalan.

- Membuat agar lingkaran ban stabil dan kuat.

- Menahan beban yang diberikan pada ban.

Bead kemudian diikat setiap 100 pcs dan digantung ke lorry
pengangkut. Lorry ini dapat mengangkut bead sebanyak 2.000 pcs

tiap lorry.
8) Building
Proses Building adalah proses assembly semua Improcess Material

menjadi barang setengah jadi yang disebut “Green Tire”.
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Improcess material ialah material-material yang dipersiapkan untuk
pembuatan green tire di building, seperti : tubeless liner (T/L), chaffer, pre
assembly (gabungan antara tubeless dengan side wall atau chaffer), tread, ply,

dan bead.

Gambar 4.1 Ban setengah jadi “Green Tire”

Setelah proses assembling, green tire kemudian dikirim ke mesin
Venting untuk ditusuk-tusuk bagian dalam oleh paku-paku. Fungsi proses
venting ini adalah agar pada saat pemasakan di mesin curing tidak ada
udara yang terjebak. Setelah proses Venting kemudian green tire dilapisi
oleh silicon di mesin Painting. Tujuannya agar pada saat pemasakan ban

tidak menjadi lengket.

Green tire yang sudah di-painting kemudian diangkut

menggunakan lorry green tire yang dapat memuat 36 pcs green tire.
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9) Curing

Proses Curing adalah yaitu suatu proses vulkanisasi atau pemasakan
dengan bantuan utility (steam, air panas, air dingin, angin) dari “Green Tire”
menjadi ban jadi. Saat proses pendinginan ban setelah proses curing harus
dilakukan secara perlahan-lahan dan diberikan tekanan angin sehingga tidak
merubah bentuk ban. Atau biasa disebut proses PCI (Post Cure Inflate) yang

lamanya dua kali proses masak.

10) Final Inspection
Proses finishing ini dilakukan setelah proses curing dan merupakan
proses penutup dari keseluruhan proses pembuatan ban. Dalam proses final
inspection terdapat dua macam proses yaitu :
a) Proses Checking Appearance
Proses Checking Appearance yaitu suatu proses pemeriksaan ban
secara visual atau dengan perabaan tangan sesuai dengan standar yang
telah ditetapkan.
b) Proses Mesin Inspection
Proses Balancing ini terbagi menjadi dua bagian yaitu :
» Woobling/Dinamic Balance
Dinamic Balance adalah suatu proses pemeriksaan keseimbangan
saat bergerak atau berputarnya ban seperti waktu dipakai pada
kendaraan. Biasanya keseimbangan yang ideal adalah nol. Karena
beberapa kendala, nilai ini sulit didapat sehingga biasanya diambil

nilai yamg mendekati nol.
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» Static Balance
Static Balance adalah suatu proses untuk mengikuti titik teringan
dan terberat pada ban, dimana titik teringan tersebut merupakan

posisi rim value.

Gambar 4.2 Ban yang sudah jadi
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4.1.4 Mesin-mesin yang digunakan dan dimensinya

Mesin-mesin yang digunakan dalam proses produksi dapat dilihat pada

tabel 4.1.
Tabel 4.1 Mesin-mesin yang digunakan untuk produksi
Departemen Nama Mesin SIS
Panjang (Meter) | Lebar (Meter)
Banbury Banbury 24 7,3
Extruder Tread Extruder 32 2,8
Open Mill 227 6 2,75
Calender Toping Calender 50 10
Open Mill 26” 8 4
Cold Feed Extruder 6 4
Bias Cutting Bias Cutter 20 5,95
Tubeless Tubeless Calender 16 4
Pre Assy Pre-Assy 16 4
Grommet Bead Grommet 21 41
Building Building BTU 7,7 5
Building HBT 6,725 3
Curing Curing Press 4 3
Inspection Wobbling 10 5
Static Balance 2 1

4.1.5 Kapasitas Mesin

Untuk kapasitas produksi pada masing-masing mesin dapat dilihat pada
tabel 4.2.

Tabel 4.2 Kapasitas Produksi Mesin

Nama Mesin Kapasitas/hari
Banbury 31.893 kg
Tread Extruder 12.000 m




4.1.6 Data Pekerja dan Jam Kerja

Tubeless Calender 19.200 m
Pre-Assy 19.200 m
Toping Calender 108.846 m?
Bead Grommet 17.300 pcs
Bias Cutter 11.565 pcs
Building 585 pcs
Venting 2520 pcs
Painting 4536 pcs
Curing Press 250 pcs
Wobbling 2520 pcs
Static Balance 2520 pcs
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Sumber : Expansion and Modification Dept. PT. UTS

a. Data Tenaga Kerja

Tenaga kerja pada PT. UTS terdiri atas tenaga kerja pria dan wanita

dengan tingkat pendidikan dari SMU, Akademik dan Sarjana. Untuk operator

produksi rata-rata lulusan SMU. Status kepegawaian dari keseluruhan tenaga kerja

pada perusahaan ini terdiri dari :

1. Karyawan bulanan, yaitu karyawan tidak terlibat langsung dengan

proses produksi.

Contoh : pegawai kantor, security, dll.

2. Karyawan harian, yaitu karyawan yang terlibat langsung dalam proses

produksi.

Contoh : karyawan bagian banbury, karyawan bagian Extruder, dll.

b. Jam kerja

1. Jam kerja kantor



=  Hari senin s.d Kamis

Istirahat

=  Hari Jumat

Istirahat

: Pukul 08.00 - 17.05 WIB

: Pukul 11.00 - 12.00 WIB

: Pukul 08.00 - 17.05 WIB

: Pukul 11.00 - 13.00 WIB
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2. Jam Kerja pabrik

Hari Senin s.d Minggu

Shift I : Pukul 07.00 — 15.00 WIB
Shift I : Pukul 15.00 — 23.00 WIB
Shift II1 : Pukul 23.00 — 07.00 WIB

Pembagian jam kerja pada PT. UTS untuk karyawan produksi perhari
terbagi dalam 3 shift, setiap shift memerlukan waktu kerja selama 7 jam. Jadi total
waktu kerja efektif perhari adalah 3x7 jam = 21 jam. Waktu istirahat ditetapkan

selama satu jam. Gaji untuk satu pekerja perbulan adalah Rp. 1.500.000,-.
4.2 Pengolahan Data

Setelah semua data yang dibutuhkan telah dikumpulkan, maka selanjutnya
data tersebut diolah berdasarkan teori yang digunakan untuk memperoleh hasil
layout yang optimal dan efisien. Langkah-langkah yang ditempuh adalah sebagai

berikut :
4.2.1 Penentuan Jumlah Mesin

Untuk menentukan jumlah mesin, dihitung berdasarkan kapasitas produksi
yang akan dicapai yaitu 60.000 pcs/day dibagi kapasitas masing-masing mesin.
1. Banbury Mixing

Standar ban :70/80 - 17
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Total berat rata-rata 12,7 kg
Total compound yang digunakan :30% x 2,7 kg = 0,81 kg
Kapasitas Banbury =31.893 kg
Untuk 60.000p/d _ 50.000x0,81 =152 ~ 2 mesin
31.893

Extruder
Kapasitas produksi mesin extruder adalah 12.000 m/hari. Untuk membuat

satu ban diperlukan tread + 1,35 m, jadi kapasitas perhari adalah = 12000 _

8.888 pcs/day.

Untuk 60.000 p/d = 60.000 6,75 = 7 mesin
8.888

Toping Calender
Kapasitas Topping calender = 108.846 m?
Total pemakaian = 1600 x 0,300 x 2 = 0,96 m?
Untuk 60.000 p/d = 60.000 x 0,96 = 57.600 m*
Jadi untuk produksi 60.000 pcs/day dibutuhkan 1 set mesin Toping Calender.
Bias Cutting
Kapasitas Bias Cutting = 11.565 pcs/day.

Untuk 60.000 p/d = 60.000 5,2 =6 mesin
11.565

Tubeless Calender
Kapasitas Tubeless Calender = 19.200 m. Untuk membuat satu ban

diperlukan tread + 1,35 m, jadi kapasitas perhari adalah = @ = 14.222

pcs/day.
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Produksi ban tubeless sebesar 50% dari total kapasitas produksi 60.000
pcs/day.

60.000

Untuk 30.000 p/d = X 50% = 2,1 = 2 mesin
14.222

Pre Assy
Kapasitas Pre Assy = 19.200 m. Untuk membuat satu ban diperlukan tread +

1,35 m, jadi kapasitas perhari adalah = % = 14.222 pcs/day.

Produksi ban tubeless sebesar 50% dari total kapasitas produksi 60.000
pcs/day.

Untuk 30.000 p/d = 60.000
14.222

X 50% = 2,1 = 2 mesin

Bead Grommet
Kapasitas Bead Grommet = 17.300 pcs/day

Untuk 60.000 p/d = M =3,5=4 mesin
17.300

Mesin Building
Kapasitas Building = 585 pcs/day

Untuk 60.000 p/d = % =102 mesin

Pada perluasan pabrik ini, direncanakan produksi ban tubeless sebesar 50%
dari total kapasitas produksi 60.000 pcs/day. Jadi untuk mesin BTU Building
diperlukan = 50% x 102 mesin = 51 mesin. Mesin dipasang berpasangan jadi
ditetapkan mesin BTU building sebanyak 54 mesin, sedangkan untuk mesin
HBT (non tubeless) sebanyak 48 mesin jadi total mesin building adalah 102

mesin.
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9. Mesin Venting
Kapasitas Venting = 2.520 pcs/day

Untuk 60.000 p/d = 60.000 24 mesin
2.520

10. Mesin Painting
Kapasitas Venting = 4.536 pcs/day

Untuk 60.000 p/d = M =13,22 =14 mesin
4,536

11. Mesin Curing
Kapasitas Curing = 250 pcs/day

Untuk 60.000 p/d = (3()2_5(3()&) = 240 mesin

12. Mesin Wobbling
Kapasitas Wobbling = 2.520 pcs/day. Untuk ban yang masuk proses
wobbling sebanyak 50% dari total kapasitas 60.000 pcs/day.

Untuk 60.000 p/d = % X 50% = 11,9 =12 mesin

13. Mesin Static Balance
Kapasitas Wobbling = 2.520 pcs/day. Untuk ban yang masuk proses
Balancing sebanyak 50% dari total kapasitas 60.000 pcs/day.

60.000

Untuk 60.000 p/d = 0 X 50% = 11,9 =12 mesin

Hasil perhitungan selengkapnya dapat dilihat pada tabel 4.3.
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Tabel 4.3 Jumlah Mesin Kapasitas Produksi 60.000 pcs/day

Departemen Nama Mesin Jumlah Mesin
Banbury Banbury 2
Extruder Tread Extruder 7

Open Mill 227 1

Calender Toping Calender 1
Open Mill 26” 1

Cold Feed Extruder 2

Tubeless Calender Tubeless Calender 2
Pre-Assy Pre-Assy 2
Grommet Bead Grommet 4

Bias Cutting Bias Cutter 6

Building Building BTU 54
Building HBT 48

Venting 24

Painting 14

Curing Curing Press 240
Inspection Wobbling 12
Static Balance 12

4.2.2 Perancangan Layout

4.2.2.1 Data Masukan

Langkah awal dalam perancangan tata letak dengan melakukan
pengumpulan data awal seperti langkah-langkah pengerjaan produk yang
diproduksi dan data-data lainnya yang berkaitan dengan proses produksi. Data-
data ini diperoleh dari bentuk peta proses operasi dan dalam tahapan pengumpulan

data.
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4.2.2.2 Membuat Activity Relationship Chart (ARC)

Pembuatan Activity Relation Chart (ARC) didapat dari data-data urutan
aktivitas dalam proses produksi yang akan dihubungkan secara berpasangan untuk
mengetahui tingkat hubungan antar aktivitas tersebut. Hubungan tersebut ditinjau
dari beberapa aspek diantaranya adalah hubungan keterkaitan secara organisasi,
aliran material, peralatan yang digunakan, manusia, informasi, dan keterkaitan
lingkungan. Activity Relation Chart (ARC) merupakan peta keterkaitan aktivitas
yang berupa belah ketupat yang terdiri dari 2 bagian yaitu bagian atas yang
menunjukkan simbol derajat keterkaitan antar dua departemen sedangkan bagian
bawah merupakan alasan yang dipakai untuk mengukur derajat keterkaitan.

Dalam menyusun Activity Relation Chart (ARC) ada beberapa
pertimbangan sebagai berikut:

= Stasiun kerja Banbury sangat Penting untuk stasiun kerja Toping

Calender, Extruder, Tubeless Calender dan Grommet Kkarena
menyuplai Compound sebagai bahan untuk proses pada stasiun-
stasiun Kkerja tersebut.

= Stasiun kerja Extruder sangat penting dekat dengan stasiun kerja

Building karena proses tersebut berurutan dan untuk memudahkan
pemindahan barang.

= Stasiun kerja Toping Calender mutlak dekat dengan stasiun kerja Bias

Cutting karena untuk memudahkan pemindahan barang, pentingnya
hubungan komunikasi antar operator dan aliran proses tersebut

berurutan.
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Stasiun kerja Tubeless Calender mutlak dekat dengan stasiun kerja
Pre Assy karena untuk memudahkan pemindahan barang, pentingnya
hubungan komunikasi antar operator dan aliran proses tersebut
berurutan..

Stasiun kerja Bias Cutting penting dekat dengan stasiun kerja Pre
Assy karena proses tersebut berurutan.

Stasiun kerja Bias Cutting mutlak dekat dengan stasiun kerja Building
karena untuk memudahkan pemindahan barang, pentingnya hubungan
komunikasi antar operator dan aliran proses tersebut berurutan.
Stasiun kerja Bead Grommet mutlak dekat dengan stasiun kerja
Building karena untuk memudahkan pemindahan barang, pentingnya
hubungan komunikasi antar operator dan aliran proses tersebut
berurutan.

Stasiun kerja Building mutlak dekat dengan stasiun kerja Curing
karena untuk memudahkan pemindahan barang, pentingnya hubungan
komunikasi antar operator dan aliran proses tersebut berurutan.
Stasiun kerja Curing mutlak dekat dengan stasiun kerja Inspection
karena untuk memudahkan pemindahan barang, pentingnya hubungan
komunikasi antar operator dan aliran proses tersebut berurutan.
Stasiun Kkerja Inspection sangat penting dekat dengan Gudang karena

proses tersebut berurutan dan untuk memudahkan pemindahan barang.
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Berdasarkan derajat hubungan antar aktivitas dan alasannya, maka peta

hubungan keterkaitan aktivitas (ARC) untuk 11 stasiun kerja selengkapnya pada

gambar 4.3.
1. Banbury 2\
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2. Extruder N
2 B ) BN
3. Toping Calender N NTIE
. _ . 23,8, 7 - AT E
/ s Cutting, 000 e
4. Bias Cutting T U/f} N
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G.PIEAN:}' T TEBEAT T T
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7. Bead Gronunet T T AT
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8. Building N AR AL
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9. Curing NN
] ] 3BT -
10. Inspection N
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11. Gudang
Kode Alasan Kode Alasan
& | Mutak perl 1| Memakai Ruang yang sarna
F | Sangat penting 2 | Meromadahlan pemindahan bamng Dibuat | : M. Saeful Haldm
1 Penting 3 | Pentingnya berhubungan Date 22011
O | Biama 4 | Menggunakan peralatan yang sama Patrik | : PT. United Tire Sertosa
U | Tidakpedu 5 | Derajat hubungan kertas ketja Proyek Pahrilk haru
¥ | Tickk diberapkan 6 | Unstan aliran kerja Lembar |1
Gambar 4.3 Activity Relationship Chart (ARC)
Keterangan :

Alasan 1 ‘Memakai ruang yang sama’ tidak digunakan karena setiap
stasiun kerja mempunyai area masing-masing.

Alasan 2 ‘Memudahkan pemindahan barang’ digunakan karena adanya
aliran material handling antar stasiun kerja.

Alasan 3 ‘Pentingnya berhubungan’ digunakan karena untuk
memudahkan komunikasi antar stasiun kerja yang mempunyai urutan

proses, Misal stasiun kerja Banbury dengan stasiun kerja Extruder.



4.2.2.3 Menyusun Worksheet.
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- Alasan 4 ‘Menggunakan peralatan yang sama’ tidak digunakan karena

setiap stasiun kerja memiliki peralatan kerja masing-masing.

- Alasan 5 “Derajat hubungan kertas kerja’ tidak digunakan karena masing-

masing stasiun kerja mempunyai lembar kerja masing-masing.

- Alasan 6 ‘Urutan aliran kerja’ digunakan karena sesuai proses kerja antar

stasiun kerja.

Cara penentuan worksheet adalah penyajian lembar kerja dari peta ARC

dalam bentuk ringkasan, dapat diketahui bahwa stasiun kerja A memiliki

keterkaitan derajat hubungan E dengan stasiun kerja B, C, E dan G, derajat

hubungan U dengan stasiun kerja D, F, H, I, J dan K demikian seterusnya.

Worksheet secara detailnya dapat dilihat pada tabel 4.4.

Tabel 4.4 Worksheet (Lembar Kerja) Peta Keterkaitan Antar Departemen.

No | Departemen/Stasiun Kode| B|C|D|E/F|GH|I J|K
Kerja Area 3|4(5|6|7|8]9 10|11
1 | Banbury A E/EJU/EJU/EJUJU|U]|U
2 | Extruder B U/U/U/U/UJEJU U|U
3 | Toping Calender C AJUJlU/UJU|U U]|U
4 | Bias Cutting D U/l {UJAJU U U
5 | Tubeless Calender E AJlUJlUJ/U|U U
6 | Pre Assy F U AU U U
7 | Bead Grommet G AU U|U
8 | Building H A U|U
9 | Curing | AlU
10 | Inspection J E
11 | Gudang K
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4.2.2.4 Penentuan Luas Area Yang Dibutuhkan

Sebelum merancang /ayout usulan terlebih dahulu yang harus diperhatikan
adalah penentuan kebutuhan luas ruangan, hal-hal yang diperlukan dalam
penentuan kebutuhan luas area yang dibutuhkan yaitu kebutuhan tingkat produksi
(production rate), peralatan yang dibutuhkan untuk proses produksi dan karyawan
yang dibutuhkan. Dalam penentuan kebutuhan luas ruangan proses produksi PT.
UTS, peneliti mengunakan “metode fasilitas industri” yaitu metode penentuan
kebutuhan ruangan berdasarkan fasilitas produksi dan fasilitas pendukung proses
produksi yang dipergunakan. Luas ruangan dihitung dari ukuran masing-masing
jenis mesin atau peralatan yang digunakan dikalikan dengan jumlah mesin
peralatan tersebut ditambah dengan kelonggaran untuk operator dan gang (aisle).
Untuk tiap mesin atau fasilitas pendukung digunakan toleransi 0,75 - 1 meter pada
setiap sisi mesin, dan untuk kelonggaran operator (allowance = 50%) berdasarkan
referensi buku Purnomo, 2004 dan @ 150% berdasarkan referensi dari buku
(James M apple, 1990).

Berikut ini akan diberikan perhitungan untuk menentukan luas area yang

dibutuhkan sebagai berikut :

1) SK-A, Banbury
Dalam stasiun kerja Banbury terdapat alat kerja pendukung untuk

menunjang proses mixing sebagai berikut :
- Area Timbang Obat

Pada area ini membutuhkan 3 orang operator untuk menimbang obat yang

akan dijadikan campuran pada proses mixing.
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Dimensi area yang dibutuhkan 18 m x 17 m = 306 m?
Ditambahkan kelonggaran 50% = 306 m? x 150% = 460 m?
Raw Material Storage

Pada area ini dibutuhkan 60 palet ukuran 1,2 m x 1,2 m.

Luas area = (1,2 m x 1,2 m) x 60 = 86,4 m?

Ditambahkan kelonggaran 50% = 86,4 m? x 150% = 129,7 m?
Area Mesin Bale Cutter

Mesin ini digunakan untuk memotong karet alam dari bentuk kotak-kotak

besar dipotong menjadi kotak-kotak kecil.

Dimensi area yang dibutuhkan 18 m x 9 m = 162 m?

Ditambahkan kelonggaran 50% = 162 m? x 150% = 243 m?

Mesin Mixing

Mesin Mixing yang dibutuhkan adalah 2 unit. Dimensi mesin adalah 24 m x
7,3 m. Untuk luasan mesin / operator dalam proses mixing ditambahkan
toleransi mesin 1 m pada setiap sisi mesin, maka diperoleh ukuran luas untuk
1 mesin / operator = 26 m x 9,3 m = 241,8 m?2 Luas area untuk 2 mesin
Joperator = 234 m® x 2 = 483,6 m°.

Untuk kelonggaran 50 % = 483,6 m?x @ 150% = 725,4 m®
Area Penyimpanan compound sementara
Pada area ini dibutuhkan 30 palet ukuran 1,2 m x 1,2 m.

Luas area = (1,2 m x 1,2 m) x 30 = 43,2 m?
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Ditambahkan kelonggaran 50% = 43,2 m? x 150% = 64,8 m?
Area Compound Slitter

Compound Slitter adalah mesin yang memotong lembaran Compound menjadi
beberapa bagian. Luas area yang dibutuhkan = 13 x 25 = 325 m?

Kebutuhan total luas ruangan Banbury Mixing adalah :

460 m? + 129,7 m?+ 243 m>+ 725,4 m* + 64,8 m? + 325 m?= 1.948 m?

2) SK-B, Extruder

Dalam stasiun kerja Extruder terdapat alat kerja pendukung untuk

menunjang proses extrusi sebagai berikut :

Mesin Extruder + line

Mesin Extruder yang dibutuhkan adalah 7 unit. Dimensi mesin adalah 32 m x
2,8 m. Untuk luasan mesin / operator dalam proses extrusi ditambahkan
toleransi mesin 1 m pada setiap sisi mesin, maka diperoleh ukuran luas untuk
1 mesin / operator = 34 m x 4,8 m = 163,2 m?2 Luas area untuk 7 mesin
Joperator = 170 m® x 7 = 1.142,4 m.

Untuk kelonggaran 50 % = 1.142,4 m? x @ 150% = 1.713,6 m?
Area Rolling Tread kosong

Rolling tread adalah lorry pengangkut tread hasil dari proses extrusi. Satu
Rolling tread terdapat 2 gulungan yang panjangnya 60 m. Kebutuhan Rolling

Tread adalah sebanyak 50 unit dengan ukuran 1,4 m x 1,2 m.
Luas area = (1,4 m x 1,2 m) x 50 = 84 m?

Ditambahkan kelonggaran 50% = 84 m? x 150% = 126 m?
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- Open Mill
Pada kasus ini terdapat satu mesin extruder yang membutuhkan Open Mill
sebelum compound digiling di mesin extruder. Jumlah mesin open mill yang
dibutuhkan sebanyak 2 unit. Dimensi mesin adalah 6 m x 2,75 m. Untuk
luasan mesin / operator dalam proses mill ditambahkan toleransi mesin 1 m
pada setiap sisi mesin, maka diperoleh ukuran luas untuk 1 mesin / operator =
8 m x 4,75 m = 38 m%. Luas area untuk 2 mesin /operator = 38 m* x 2 = 76 m%

Untuk kelonggaran 50 % = 76 m®x @ 150% = 114 m?
- Area Compound

Pada area ini dibutuhkan 21 palet ukuran 1,2 m x 1,2 m.

Luas area = (1,2 m x 1,2 m) x 21 = 30,24 m?

Ditambahkan kelonggaran 50% = 30,24 m? x 150% = 45,4 m?

Kebutuhan total luas ruangan Extruder adalah :
1.713,6 m* + 126 m* + 114 m*+ 45,4 m*= 1.999 m?

3) SK-C, Toping Calender
Dalam stasiun kerja Toping Calender terdapat alat kerja pendukung untuk

menunjang proses calendering sebagai berikut :

- Mesin Toping Calender
Mesin Toping Calender yang dibutuhkan adalah 1 unit. Dimensi mesin adalah
50 m x 10 m. Untuk luasan mesin / operator dalam proses Calendering
ditambahkan toleransi mesin 1 m pada setiap sisi mesin, maka diperoleh
ukuran luas untuk 1 mesin / operator = 52 m x 12 m = 624 m?.

Untuk kelonggaran 50 % = 624 m?x @ 150% = 936 m’
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Ruangan Panel
Untuk ruangan panel dibutuhkan area dengan ukuran 3 mx7 m =21 m.
Area Nylon Cord

Untuk area nylon cord, dibutuhkan 4 buah rak dengan ukuran 2 m x 6 m. Luas

area3buahrak = (2mx 6 m) x4 =48 m?,

Ditambahkan kelonggaran 50% = 48 m? x 150% = 72 m*

Area Treatment

Untuk area Treatment, dibutuhkan 8 buah rak dengan ukuran 2 m x 6 m.
Luas area=(2 mx6 m)x8 =96 m

Ditambahkan kelonggaran 50% = 96 m? x 150% = 144 m?

Open Mill

Jumlah mesin open mill yang dibutuhkan sebanyak 1 unit. Dimensi mesin
adalah 8 m x 4 m. Untuk luasan mesin / operator dalam proses mill
ditambahkan toleransi mesin 1 m pada setiap sisi mesin, maka diperoleh
ukuran luas untuk 1 mesin / operator = 10 m x 6 m = 60 m? Untuk

kelonggaran 50 % = 60 m? x @ 150% = 90 m?

Mesin Cold Feed Extruder

Jumlah mesin open mill yang dibutuhkan sebanyak 2 unit. Dimensi mesin
adalah 6 m x 4 m. Untuk luasan mesin / operator dalam proses mill
ditambahkan toleransi mesin 1 m pada setiap sisi mesin, maka diperoleh
ukuran luas untuk 1 mesin / operator = 8 m x 6 m = 48 m?. Luas area untuk 2

mesin /operator = 48 m? x 2 = 96 m2.
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Untuk kelonggaran 50 % = 84 m” x @ 150% = 144 m?
- Area Compound material
Pada area ini dibutuhkan 15 palet ukuran 1,2 m x 1,2 m.
Luas area = (1,2 mx 1,2 m) x 15 = 21,6 m?
Ditambahkan kelonggaran 50% = 21,6 m? x 150% = 33 m?
- Man Road

Panjang jalan yang diperlukan sepanjang mesin Toping Calender yaitu 45 m
dengan lebar 2 m. Luas area =45 m x 2 m = 90 m’.

Kebutuhan total luas ruangan Toping Calender adalah :
936 m? + 21 m* + 72 m* + 144 m?+ 90 m* + 144 m*+ 33 m* + 90 m?
= 1530 m°

4) SK-D, Bias Cutting
Mesin Bias Cutting yang dibutuhkan sebanyak 6 unit. Dimensi mesin adalah
20 m x 5,95 m. Untuk luasan mesin / operator dalam proses Bias Cutting
ditambahkan toleransi mesin 1 m pada setiap sisi mesin, maka diperoleh
ukuran luas untuk 1 mesin / operator = 22 m x 7,95 m = 175 m?. Luas area
untuk 6 mesin /operator = 175 m? x 6 = 1.050 m?.

Untuk kelonggaran 50 % = 1.050 m? x @ 150% = 1.575 m?
5) SK-E, Tubeless Calender

- Mesin Tubeless Calender
Mesin Tubeless Calender yang dibutuhkan adalah 2 unit. Dimensi mesin

adalah 16 m x 5 m. Untuk luasan mesin / operator dalam proses Tubeless
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Calender ditambahkan toleransi mesin 1 m pada setiap sisi mesin, maka
diperoleh ukuran luas untuk 1 mesin / operator = 18 m x 7 m = 126 m% Luas
area untuk 2 mesin /operator = 126 m? x 2 = 252 m?.

Untuk kelonggaran 50 % = 252 m? x @ 150% = 378 m?
Area Compound Material

Pada area ini dibutuhkan 10 palet ukuran 1,2 m x 1,2 m.
Luas area = (1,2 mx 1,2 m) x 10 = 14,4 m?

Ditambahkan kelonggaran 50% = 14,4 m? x 150% = 21,6 m?
Area Produk OK

Pada area ini diperlukan rak dengan ukuran 1 m x 3 m. Jumlah rak yang
dibutuhkan sebanyak 6 buah rak. Luas area 6 buah rak = (1 mx3 m) x 6 = 18

m?. Ditambahkan kelonggaran 50% = 18 m? x 150% = 27 m?
Area Lorry kosong

Area lorry kosong ini digunakan sebagai lorry yang siap digunakan untuk alat
angkut ke area Pre Assy. Jumlah lorry yang dibutuhkan sebanyak 6 lorry
dengan ukuran 2,25 m x 0,7 m. Luas area 6 buah lorry = (2,25 m x 0,7 m) x 6
= 9,45 m?. Ditambahkan kelonggaran 50% = 9,45 m® x 150% = 14,2 m?

Kebutuhan total luas ruangan Tubeless Calender adalah :

378 M2 +21,6 m?+ 27 m? + 14,2 m? = 440,8 m?
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6) SK-F, Pre Assy

Mesin Pre Assy

Mesin Pre Assy yang dibutuhkan adalah 2 unit. Dimensi mesin adalah 16 m x
5 m. Untuk luasan mesin / operator dalam proses Pre Assy ditambahkan
toleransi mesin 1 m pada setiap sisi mesin, maka diperoleh ukuran luas untuk
1 mesin / operator =18 mx7m=18 mx 7 m = 126 mZ. Luas area untuk 2
mesin /operator = 126 m? x 2 = 252 m®.

Untuk kelonggaran 50 % = 252 m? x @ 150% = 378 m?
Area Tubeless Liner

Pada area ini terdapat lorry yang berasal dari stasiun kerja Tubeless Calender.
Lorry yang stand by di area ini sebanyak 6 buah lorry dengan ukuran 2,25 m x
0,7 m. Luas area 6 buah lorry = (2,25 m x 0,7 m) x 6 = 9,45 m?. Ditambahkan

kelonggaran 50% = 9,45 m? x 150% = 14,2 m?
Area Produk OK

Pada area ini diperlukan rak dengan ukuran 1 m x 3 m. Jumlah rak yang
dibutuhkan sebanyak 8 buah rak. Luas area 8 buah rak = (1 mx3 m) x 8 = 24

m?. Ditambahkan kelonggaran 50% = 24 m? x 150% = 36 m?.
Area Lorry kosong

Area lorry kosong ini digunakan sebagai lorry yang siap digunakan untuk alat
angkut ke area Building. Jumlah lorry yang dibutuhkan sebanyak 6 lorry
dengan ukuran 2,25 m x 0,7 m. Luas area 6 buah lorry = (2,25 m x 0,7 m) x 6
= 9,45 m®. Ditambahkan kelonggaran 50% = 9,45 m® x 150% = 14,2 m?

Kebutuhan total luas ruangan Pre Assy adalah :
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378 Mm%+ 14,2 m?+ 36 m? + 14,2 m*= 442 4 m?

7) SK-G, Bead Grommet

Dalam stasiun kerja Bead Grommet terdapat alat kerja pendukung untuk

menunjang proses Grommet sebagai berikut :

Mesin Bead Grommet

Jumlah mesin Bead Grommet yang dibutuhkan sebanyak 4 unit. Dimensi
mesin adalah 21 m x 4,1 m. Untuk luasan mesin / operator dalam proses
Grommet ditambahkan toleransi mesin 1 m pada setiap sisi mesin, maka
diperoleh ukuran luas untuk 1 mesin / operator = 23 m x 6,1 m = 140,3 m?.
Luas area untuk 4 mesin /operator = 140,3 m* x 4 = 561,2 m*.

Untuk kelonggaran 50 % = 561,2 m” x @ 150% = 842 m?
Area Bead Wire

Untuk masing-masing mesin dibutuhkan area Bead Wire dengan ukuran 3 m x

3m. Luasarea= (3m x3m) x4 =236m’
Ditambahkan kelonggaran 50% = 36 m? x 150% = 54 m*
Area Bead

Untuk masing-masing mesin dibutuhkan area Bead dengan ukuran 3 m x 3 m.

Luasarea=(3mx3m)x4=36m

Ditambahkan kelonggaran 50% = 30 m? x 150% = 54 m*

Kebutuhan total luas ruangan Bead Grommet adalah :

842 m?+ 54 m?+ 54 m? = 950 m?
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8) SK-H, Building
Dalam stasiun kerja Building terdapat alat kerja pendukung untuk

menunjang proses Building sebagai berikut :

- Mesin Building BTU
Jumlah mesin Building BTU yang dibutuhkan sebanyak 54 unit. Dimensi
mesin adalah 7,7 m x 5 m. Untuk luasan mesin / operator dalam proses
Building ditambahkan toleransi mesin 1 m pada setiap sisi mesin, maka
diperoleh ukuran luas untuk 1 mesin/ operator =9,7 m x7 m = 67,9 m?. Luas
area untuk 54 mesin /operator = 67,9 m® x 54 = 3.666,6 m®.

Untuk kelonggaran 50 % = 3.666,6 m*x @ 150% = 5.499 m?

- Mesin Building HBT
Jumlah mesin Building HBT yang dibutuhkan sebanyak 48 unit. Dimensi
mesin adalah 6,725 m x 3 m. Untuk luasan mesin / operator dalam proses
Building ditambahkan toleransi mesin 1 m pada setiap sisi mesin, maka
diperoleh ukuran luas untuk 1 mesin / operator = 8,725 m x 5 m = 43,625 m?2.
Luas area untuk 48 mesin /operator = 43,625 m* x 48 = 2.094 m”.
Untuk kelonggaran 50 % = 2.094 m”x @ 150% = 3.141 m?

Kebutuhan total luas ruangan Building adalah :
5.499 m*+ 3.141 m* = 8.640 m’
9) SK-I, Curing

- Mesin Curing + PCI
Jumlah mesin Curing yang dibutuhkan sebanyak 240 unit. Dimensi mesin

adalah 4 m x 3 m. Untuk luasan mesin / operator dalam proses Curing
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ditambahkan toleransi mesin 1 m pada setiap sisi mesin, maka diperoleh
ukuran luas untuk 1 mesin / operator = 6 m x 5 m = 30 m% Luas area untuk

240 mesin /operator = 30 m? x 240 = 7.200 m*.
Area Sistem Pemipaan

Dimensi area pemipaan mesin Curing adalah 1,3 m x 3 m maka luas area

adalah 3,9 m?. Luas area untuk 240 mesin Curing = 3,9 m* x 240 = 936 m?.
Area Mold

Mold digunakan sebagai pembentuk ban ketika ban dimasak di mesin Curing.

Luas area yang dibutuhkan adalah = 72 m x 7 m = 504 m%.

Kebutuhan total luas ruangan Curing adalah :

7.200 m?+ 936 m?+ 504 m? = 8.640 m?

10) SK-J, Inspection

Area Manual Cheking

Jumlah meja ceking yang dibutuhkan adalah 20 buah. Dimensi meja adalah 5
m x 1 m. Luas area untuk 20 meja = (5 m x 1 m) x 20 = 100 m?. ditambahkan

kelonggaran 50% = 100 m? x 150% = 150 m®.

Mesin Wobbling

Jumlah mesin Wobbling yang dibutuhkan sebanyak 12 unit. Dimensi mesin
adalah 10 m x 5 m. Untuk luasan mesin / operator dalam proses Wobbling
ditambahkan toleransi mesin 1 m pada setiap sisi mesin, maka diperoleh
ukuran luas untuk 1 mesin / operator = 12 m x 7 m = 84 m% Luas area untuk

12 mesin /operator = 84 m? x 12 = 1.008 m%
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Untuk kelonggaran 50 % = 1.008 m® x @ 150% = 1.512 m?

- Mesin Static Balance
Jumlah mesin Static Balance yang dibutuhkan sebanyak 12 unit. Dimensi
mesin adalah 2 m x 1 m. Untuk luasan mesin / operator dalam proses
Balancing ditambahkan toleransi mesin 1 m pada setiap sisi mesin, maka
diperoleh ukuran luas untuk 1 mesin / operator = 4 m x 3 m = 12 m?. Luas
area untuk 12 mesin /operator = 12 m? x 12 = 144 m%.

Untuk kelonggaran 50 % = 144 m* x @ 150% = 216 m?
- Area Produk OK dan Second Committee

Luas area yang dibutuhkan = 15 m x 15 m = 225 m?
- Conveyor Sistem

Jumlah conveyor yang dibutuhkan adalah 2 unit masing-masing untuk mesin
Wobbling dan Static Balance. Luas area yang dibutuhkan = (64 m x 1,5 m) x 2
=192 m?
Ditambahkan kelonggaran 50 % = 192 m* x 150% = 288 m*

Kebutuhan total luas ruangan Inspection adalah :

150 m?+ 1.512 m?+ 216 m? + 225 m? + 288 m? = [2.391 m?
11) SK-K, Gudang

Ban yang telah melewati proses inspeksi kemudian disimpan sementara di
gudang produk jadi. Ban ini disimpan dalam sebuah lorry dengan ukuran 2,5
m x 0,8 m dengan kapasitas muatan 60 buah ban ukuran standar. Luas lorry =
25 m x 0,8 m = 2 m? gudang ini disiapkan untuk kapasitas dua kali dari

kapasitas ban per hari, 2 x 60.000 pcs = 120.000 pcs.



85

120.000

Jumlah lorry yang dibutuhkan = = 2.000 buah.

Luas area gudang = 2.000 x 2 m? = 4.000 m.
Ditambahkan kelonggaran 50% = 4.000 m? x 150% = 6.000 m

Total kebutuhan area untuk fasilitas-fasilitas produksi secara keseluruhan

dapat dilihat pada tabel 4.5 berikut :

Tabel 4.5 Hasil Perhitungan Luas Area

Kode Area Kerja Luas Area

A | Banbury 1.948 m?
B | Extruder 1.999 m?
C | Toping Calender 1.530 m?
D Bias Cutting 1.575 m?
E Tubeless Calender 440,8 m?
F | PreAssy 442,4 m?
G Bead Grommet 950 m?
H Building 8.640 m
I Curing 8.640 m
J Inspection 2.391 m
K | Gudang Produk Jadi 6.000 m

Total 34.557,2 m*

4.2.2.5 Membuat Diagram Hubungan Aktivitas

Untuk membuat diagram hubungan aktivitas, penggambaran hubungan
antar departemen dapat dibuat berdasarkan dari proses operasi dan juga peta
keterkaitan aktivitas (ARC) yang ada pada gambar 4.3. Diagram hubungan
aktivitas digambarkan dalam bentuk persegi empat yang sama. Kotak-kotak segi
empat ini kemudian dihubungkan dengan sejumlah garis yang memiliki arti

derajat hubungan yang dikehendaki. Stasiun kerja Building adalah pusat dari
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kegiatan proses prroduksi ban karena pada stasiun ini semua material dari stasiun-
stasiun kerja sebelumnya dirakit menjadi ban setengah jadi. Stasiun-stasiun kerja
penyuplai stasiun kerja building adalah : Extruder, Bias Cutting, Pre Assy, dan

Bead Grommet. Stasiun kerja selanjutnya adalah Curing, Inspection dan gudang.

Berikut pembuatan diagram hubungan aktivitas perancangan tata letak PT.

UTS:
B
D — C
K —/ J | H A
F =— FE
G

Gambar 4.4 Diagram Hubungan Aktivitas
4.2.2.6 Membuat Diagram Hubungan Ruangan

Setelah diagram hubungan aktivitas dibuat, langkah selanjutnya adalah
pembuatan diagram hubungan ruangan. Diagram ini menggambarkan keterkaitan
antar stasiun kerja seperti pada diagram hubungan aktivitas dengan kotak yang
mewakili stasiun kerja sesuai dengan dimensi luas masing-masing stasiun kerja.

Untuk luas masing-masing stasiun kerja dapat dilihat pada tabel 4.6.



Tabel 4.6 Luas Lantai Layout Usulan |

KODE NAMA PANJANG | LEBAR LUAS
AREA | MESIN/FASILITAS (m) (m) (m%)
A Banbury 78 25 1.950
B Extruder 50 40 2.000
C Topping Calender 78 20 1.560
D Bias Cutting 63 25 1.575
E Tubeless Calender 19 25 475
F Pre Assy 19 25 475
G Bead Grommet 38 25 950
H Building 120 72 8.640
I Curing 96 90 8.640
J Inspection 96 25 2.400
K Gudang Produk Jadi 120 54 6.480
Total 35.145
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Luas pada tabel 4.6 di atas telah disesuaikan berdasarkan dimensi modul 2

m X 5 m dan disesuaikan dengan dimensi mesin pada tiap stasiun kerja.

Adapun diagram hubungan ruangan dapat dilihat pada gambar 4.5 di

bawah ini :

G
—
Il

A

(=

Gambar 4.5 Diagram Hubungan Ruangan

f
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4.2.2.7 Rancangan Alternatif Tata Letak ( Usulan 1)
1. Penggambaran dalam bentuk Area Allocation Diagram (AAD)

Setelah diagram hubungan ruangan dibuat, langkah selanjutnya menurut
metode SLP adalah penempatan luas area stasiun kerja pada sebuah Bloc layout!
Area Allocation Diagram (AAD). Kotak-kotak yang terdapat pada diagram
hubungan ruangan diletakkan berdasarkan peta keterkaitan yang terdapat pada

gambar 4.3.

Untuk gambar Area Allocation Diagram PT. UTS hasil perancangan

menggunakan metode SLP dapat dilihat pada gambar 4.6.

300

54 96 Je 78
63
A——
0 J C z
H D 0
K H F|E EE
0 I B [
G Iy
A &
19 |13 | 40
78

Gambar 4.6 Area Allocation Diagram (AAD)

Keterangan:
Kode  Departemen Kode  Departemen

A Banbury G Bead Grommet
B Extruder H Building
C Toping Calender I Curing
D Bias Cutting J Inspection
E Tubeless Calender K Gudang
F Pre Assy
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2. Analisa Aliran Material dengan Diagram Alir

Analisa aliran material merupakan analisis pengukuran kuantitatif untuk
setiap gerakan perpindahan material diantara departemen-departemen atau
aktivitas - aktifitas operasional. Dalam menganalisa aliran material menggunakan
diagram aliran yang lebih mempuyai arti dalam usaha menganalisa tata letak
pabrik dan perpindahan bahan, karena disini digambarkan bukan saja dalam
bentuk aliran proses akan tetapi juga layout yang sebenarnya dari pabrik yang ada
atau direncanakan. Dengan mengamati arah lintasan /aliran proses akan bisa
dilihat pertimbangan pada lokasi — lokasi kerja yang mana suatu lokasi kerja yang

kritis (lokasi dimana perpotongan lintasan terjadi), selengkapnya pada gambar 4.7.

- Q - Q - F - 7y | C %— <=
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Gambar 4.7 Diagram Aliran Proses Produksi Layout Usulan |
Keterangan:
Kode  Departemen Kode  Departemen
A Banbury G Bead Grommet
B Extruder H Building
C Toping Calender I Curing
D Bias Cutting J Inspection
E Tubeless Calender K Gudang
F Pre Assy
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3. Menentukan Frekuensi Perpindahan dan Jarak Perpindahan Antar
Stasiun Kerja

Penentuan frekuensi perpindahan antar stasiun kerja adalah berapa jumlah

satuan / unit yang dapat dipindahkan dalam sekali perpindahan serta perpindahan

tersebut berapa kali dilakukan dalam satuan waktu (hari). Data perpindahan bahan

dapat dilihat seperti pada tabel 4.7.
Contoh perhitungan :

EtoF,

Pada stasiun Pre Assy, tubeless liner yang dapat dihasilkan adalah 19.200 m/ hari.
Produk Pre Assy digulung oleh sebuah roll yang panjangnya 80 m. Jumlah roll
dalam sehari untuk 2 mesin = (19.200 m / 80 m) x 2 = 480 roll/hari. Kapasitas
lorry pengangkut adalah 10 roll, maka frekuensi pengangkutan perhari = 480 roll /

10 m = 48 kali pengangkutan / pengambilan rubeless liner.

Tabel 4.7 Frekuensi Material Handling

Kapasitas Total Material
From To Alat angkut Material Handling / hari
Handling (unit) (kali)
A B Forklift 1 &
A C Forklift 1 10
A E Forklift 1 18
A G Manual ( Manusia ) 1 15
B H Manual ( Manusia ) 2 roll 675
C D Manual ( Manusia ) 1 roll 54
D F Manual ( Manusia ) 10 roll 48
E F Manual ( Manusia ) 10 roll 48
D H Manual ( Manusia ) 10 roll 203
F H Manual ( Manusia ) 10 roll 51
G H Manual ( Manusia ) 1200 pcs 50
H | Manual ( Manusia ) 36 pcs 1667
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| J Manual ( Manusia ) 60 pcs 1000
J K Manual ( Manusia ) 60 pcs 1000

Berdasarkan gambar 4.6, maka jarak suatu area aktivitas satu dengan area
aktifitas yang lain dapat ditentukan, penentuan jarak perpindahannya dengan
menggunakan sistem jarak rectiliniear yaitu merupakan jarak yang diukur siku
antara pusat fasilitas satu dengan pusat fasilitas yang lain .masing masing area
aktifitas dicari titik pusatnya yaitu (0.0) dari x dan y. Pemilihan pengukuran jarak
dengan sistem rectilinier lebih mudah dipahami dan mudah digunakan.

Contoh perhitungan :

Telah diketahui bahwa luas area pabrik pada /ayout usulan | adalah 35.145
m? dengan ukuran panjang 300 meter dan lebar 120 meter dapat dipahami dalam
posisi koordinat (x1,yl) dan (X2,y2) sebagai berikut (0,120) sebagai ukuran lebar
dan (300,0) untuk ukuran panjang.

Pada layout usulan diketahui bahwa :
= Luas area stasiun Banbury (A) 1.950 m? dengan titik pusat (x1;y1)
yaitu (261;12,5)
= Luas area stasiun Extruder (B) 2.000 m? dengan titik pusat (x2;y2)
yaitu (280;50)

Jarak antara stasiun Banbury dengan stasiun Extruder ( jarak A-B) adalah
sebagai berikut:

Jarak A-B = | x2 - x1| + |y2 - yI|

=280 - 261|+ |50 — 12,5| = 56.5

Jadi jarak stasiun Banbury dengan stasiun Extruder adalah 56.5 meter,

hasil perhitungan selengkapnya dapat dilihat pada tabel 4.8 dan tabel 4.9.
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Tabel 4.8 Titik Pusat Area Aktivitas Pabrik

Stasiun X y
A 261 12,5
B 280 50
C 261 110
D 2535 87,5
E 250,5 62,5
F 231,5 62,5
G 241 37,5
H 186 60
I 102 475
J 102 107,5
K 27 60

Tabel 4.9 Jarak Antar Area Kerja Layout Usulan |

Dari Jarak (m)
56.5
97.5
60.5

45
104
30
47
19
95
48
77.5
96.5
60
1225

<= |I@|TMOmO0 m > > > >

X|— —|z|T|T|"|"|jo|T|e|m|o|m|F

4. Penentuan Performansi dan Ongkos Material Handling Layout Usulan 1
Ongkos material handling untuk setiap kali pengangkutan ditentukan

berdasarkan ongkos parameter gerakan, dimana didalam ongkos tersebut sudah

dipertimbangkan biaya tenaga kerja. Dari data material handling yang ada maka

besarnya ongkos material handling ditentukan sebagai berikut:

*  Material handling dengan menggunakan Forklift

> Biaya pembelian = Rp. 75.000.000



> Umur ekonomis

> Jumlah kendaraan

> 1bulan

> 1 hari

> Harga pelumas + filter oil
> Biaya servis perawatan

> Bahan bakar kendaraan

» Jarak tempuh perhari

=10 tahun

=1 buah

= 25 hari, 1 tahun = 300 hari

=7 jam kerja

= Rp 4500/ liter

=6301.5 meter

= Rp 150.000 / 2 bulan

» Jumlah pekerja yang diperlukan = 3 orang (3 shift)

> Gaji pekerja

= @ Rp 1.500.000

Tabel 4.10 Panjang Lintasan Perpindahan alat angkut Forklift

From | To anAglliL : Jarak (m) Fr(et:l?;si Jarak x(l;}r)ekuensi
Al B | Forwitt| °®° 75 42375
A | C |Forkiift| 975 10 975
A | E |Forkiift| 605 18 1089
Total 2145 103 6301.5
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= Rp 180.000 dan masa penggantian 2 bulan

Dengan menggunakan perhitungan depresiasi, maka biaya forklift dapat dihitung

sebagai berikut :

a. Depresiasi forklift =

b. Biaya perawatan

Pemakaian pelumas 2 bulan =

Biaya servis per 2 bulan =

75000000x1th

10thx300Ar

Ohr

= Rp 25000 / hr

Rp180000

hr

Rp150000

= Rp 3600/ hr

= Rp 3000 / hr
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Total biaya perawatan = Rp 3600 + Rp 3000 = Rp 6600 / hr

c. Biaya pemakaian bahan bakar = 6:3015km X Rp 4500 = Rp 2363 / hr
12km
d. Biaya tenaga kerja
Rp1500000

Total biaya pekerja per hari = x 3= Rp 180000 / hr

Shr
OMH per meter dengan forklift =

Depresiasi + BiayaPerawa tan+ BiayaBahanBakar + BiayaPeker ja

JarakTotalPerpindahan

_ Rp.(25000+ 6600 + 2363 +180000) _ 213963
6301.5Meter [ hr 6301.5

=Rp33.95/m

»  Material handling dengan Menggunakan Tenaga Manual (Manusia)
Gaji untuk satu orang pegawai perbulan adalah Rp. 1.500.000 dikonversikan
ke dalam gaji per menit. Dalam satu bulan 25 hari kerja efektif dan dalam satu
hari kerja 7 jam (420 menit), sehingga diperoleh :

Gaji per menit = 1.500.000 _ Rp. 142.85,-
25x420

Tabel 4.11 Panjang Lintasan Perpindahan Alat Angkut Manual

From | To Alat angkut Jarak (m)
A G Manual 45
B H Manual 104
C D Manual 30
D F Manual 47
E F Manual 19
D H Manual 95
F H Manual 48
G H Manual 775
H I Manual 96.5

I J Manual 60
J K Manual 122.5
Total 744.5
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Tabel 4.12 Perhitungan Ongkos Perpindahan Material Alat Angkut Manual

Waktu Ongkos

From| To a'r?g\gliht Pemindahan I\(/?el\:ilj (%epr) Perpindahan

(menit) per Hari (Rp)
A G Manual 9 142.85 1,285.65
B H Manual 20.8 142.85 2,971.28
C D Manual 6 142.85 857.10
D F Manual 9.4 142.85 1,342.79
E F Manual 9.5 142.85 1,357.08
D H Manual 19 142.85 2,714.15
F H Manual 9.6 142.85 1,371.36
G H Manual 15.5 142.85 2,214.18
H I Manual 19.3 142.85 2,757.01
I J Manual 12 142.85 1,714.20
J K Manual 24.5 142.85 3,499.83
Total 22,084.61

OMH per Meter = OngkosPerpindahanPerHari _ 22084.61 - Rp. 29.66 / m

JarakTotal 744.5

Berdasarkan panjang lintasan antar area aktivitas yang berhubungan,

besarnya frekuensi aliran bahan dan ongkos material handling per meter maka

ongkos material handling per hari dapat dihitung, selengkapnya pada tabel 4.13.

Tabel 4.13 Total OMH per Hari Layout Usulan |

From | To Alat Jarak Frekugnsi Jarak x Frekuensi | OMH/Meter | Total OMH/hari
angkut (m) (kali) (m) (Rp) (Rp)
A 1B it | 98 75 42375 33.95 143863.13
A | C | Forkiift | 975 10 975 33.95 33101.25
A | E | Forkiift | 60.5 18 1089 33.95 36971.55
A | G| Manual | 45 15 675 29.66 200205
B | H | Manual | 104 675 70200 29.66 2082132
C | D| manual | 30 54 1620 29.66 48049.2
D | F | Manual | 47/ 48 2256 29.66 66912.96
E | F | Manual | 19 48 912 29.66 27049.92
D | H| Manual | 9 203 19285 29.66 571993.1
F | H | Manual | 48 51 2448 29.66 72607.68
G | H | Manual | 775 50 3875 29.66 114932.5
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H | 1| Manual | 965 | 1667 160865.5 29.66 4771270.7

' J | Manual | 60 1000 60000 29.66 1779600

J | K| Manual | 1225 | 1000 122500 29.66 3633350
Total 959 4914 450938 13401854.52

4.2.3 Melakukan Perancangan Alternatif Layout Usulan dengan Program

Blocplan-90

Perancangan layout perusahan PT. UTS adalah menggunakan metode
blocplan. Perancangan tata letak (/ayout) dilakukan hanya pada fasilitas produksi
dimulai dari stasiun Banbury sampai dengan stasiun kerja gudang produk jadi.
Proses pencarian solusi alternatif perancangan tata letak (layout) yang ditempuh
dalam metode blocplan dihasilkan dengan menulis data masukan (input data)
proses input data blocplan diuraikan berikut ini:
4.2.3.1 Data Masukan

Dalam menjalankan program Blocplan langkah pertama yang harus
dilakukan adalah memasukkan inputan data. Informasi inputan yang digunakan
untuk menjalankan progam Blocplan adalah data tersebut sudah ada di dalam
memori disk sebelumnya atau data yang kita masukkan terlebih dahulu dengan

mengetikkan pada keybord sebagai inputan data.

oY) il

DATA FROM DISK <D> OR KEYBOARD (K> ?

Gambar 4.8 Pilihan Masukan Data Awal Input program Blocplan
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Informasi untuk input data pada progam blocplan antara lain jumlah
departemen atau stasiun kerja yang tersedia, dalam blocplan ini hanya dapat
memasukkan data yang berupa jumlah stasiun kerja (maksimal 18 departemen).
Dalam penelitian ini terdapat 11 departemen atau stasiun kerja diperoleh

berdasarkan layout usulan pada lokasi ekspansi perusahaan PT. UTS.

= =1k

HUMBER OF DEPARTMENIS <MAX 18> 7 11

Gambar 4.9 Jumlah departemen sebagai input program Blocplan
Setelah menentukan banyaknya jumlah departemen atau stasiun kerja dan
memasukkan luas area yang dibutuhkan, maka Blocplan akan menampilkan menu
inputan data yaitu nama — nama departenen dan luas area masing — masing
departemen.

o] -0 x

NAME OF DEPARTMENT 1 <8 CHARACTERS MAX> 7 A
AREA 7 1948_

Gambar 4.10 Nama dan luas area departemen input program Blocplan
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Setelah memasukan semua data inputan nama dan luas area masing —
masing departemen dari departenen / stasiun kerja Banbury (Departenen A)
sampai departemen gudang produk jadi (Departemen K). Tampilan hasil inputan
Blocplan tidak dapat menampilkan digit desimal, hasil ditampilkan dalam hasil

pembulatan. Untuk hasil selengkapnya dapat dilihat pada gambar 4.11.

= -0 x

=]
m|
-]
=i
=
=i
=1
=
4
=1

i
2
3
4
5
6
?
8
9
1
i

HOo~IOHmoOOED

(-

TOTAL AREA 34556.2
AUG. AREA = 3141. STD. DEU. = 2959.8
DO YOU WANT TO CHANGE DEPARTMENT INFORMATION 2

Gambar 4.11 Hasil nama dan luas area departemen program Blocplan

4.2.3.2 Peta Keterkaitan ARC

Untuk membantu menentukan aktifitas yang harus diletakkan pada suatu
lokasi, maka perlu ditetapkan suatu derajat hubungan keterkaitan antar aktifitas
yang satu dengan yang lain. Dalam menentukan derajat kedekatan tersebut
dilengkapi dengan simbol-simbol derajat kedekatan pada analisis ARC (Activity
Relation Chart) yang bersifat kualitatif. Simbol yang digunakan berupa kode —
kode huruf yang menunjukkan derajat hubungan aktifitas, input relationship chart
diperoleh dari hasil analisis data seperti pada gambar 4.3 diatas. Hasil dari
worksheet ARC yang ada pada pada tabel 4.4 digunakan sebagai inputan data
masukan Blocplan.

Untuk mengetahui hubungan antar stasiun kerja (ARC) inputan pada

program Blocplan selengkapnya pada gambar 4.12.
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4
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6
7
8
7
1P
1

WANT TO CHAMGE RELATIONSHIP CHART (Y- M> ? _

Gambar 4.12 Activity Relationship Chart (ARC) sebagai Input program Blocplan

4.2.3.3 Nilai Skor Yang Digunakan

& ="

CODE SCORES
i@

UANT TO CHANGE SCORE UECTOR <¥Y-N> ?

Gambar 4.13 Kode dan Nilai Skor yang digunakan program Blocplan
4.2.3.4 Nilai skor Untuk Masing - masing Stasiun Kerja
Dengan mengunakan peta keterkaitan dan nilai dari simbol — simbol
keterkaitan. Blocplan akan mengembangkan atau mengolah data dan akan
menampilkan skor masing — masing departemen atau stasiun kerja untuk
persoalan diatas. Skor stasiun kerja merupakan jumlah dari seluruh nilai simbol -
simbol keterkaitan yang dimiliki masing —masing stasiun kerja. Tampilan hasil

skor dapat dilihat pada gambar 4.14.
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DEPARTMENT

iR = To)--F

i
2
3
4
5
]
?
8
9
18
1

HIT RET KEY TO CONTINUE ANALYSIS ? _

Gambar 4.14 Nilai Skor Masing — masing Departemen

4.2.3.5 Penentuan Tata Letak Rasio Panjang dan Lebar

1,35 1
1 1 L

SEL. 1 SEL. 3

z 1
w
1
2
SEL.2 SEL.5
SEL. 4
SELECT DESIRED L/W RATIO (1,23458)7

Gambar 4.15 Pilihan Rasio Panjang dan Lebar pada program Blocplan
Dalam penelitian ini peneliti menggunakan rasio 1,35 : 1 karena sesuai

permintaan dari pemilik perusahan dan menyesuaikan dengan luas area yang baru.

4.2.3.6 Masuk ke Menu Utama Pilihan Dalam Blocplan-90

Tampilan menu utama pada sofiware program Blocplan seperti pada

gambar 4.16.
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MAIN MENU

- NE¥ PROBLEM
- EDIT ~ ADJUST DATA MENU
- SINGLE-STORY LAYOQUT MEMU

- MULTISTORY LAYOUT MENU
- SAUVE PROBLEM DATA
- STOP

Hake Selection ?

Gambar 4.16 Menu utama pada Blocplan
= Single — Story Layout Menu
Tampilan menu utama langkah selanjutnya kita pilih Single — Story Layout
ini digunakan dengan alasan untuk perancangan satu macam layout saja.
Selanjutya kita pilih automatic search menu, prinsip metode ini adalah mencari
relationship skor tertinggi untuk menentukan alternatif terbaik dengan cara
automatic search secara random mencari hasil yang optimal dengan proses output

yang cepat seperti pada gambar 4.17.
] _o| =

SINGLE-STORY LAYOUT MENU
. MANUALLY INSERT DEPARTMENTS
. RANDOM LAYOUT
IMPROVEMENT ALGORITHM
. AUTOMATIC SEARCH
. REUIEW SAVED LAYOUTS
. TABLE OF SAVED LAYOUTS
. MAIN MENU

NUMBER LAYOUTS SAUVED 28

CURRENT L-Y RATIO 1.35
Make Selection ? LENGTH )

WIDTH

Gambar 4.17 Menu Automatic Search pada program Blocplan
Berdasarkan tahapan proses program Blocplan yang seperti diuraikan
diatas maka akan dihasilkan output dari program Blocplan maksimal 20 alternatif
layout, untuk 20 alternatif area layout fasilitas produksi pabrik seperti pada

gambar 4.18.
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REL-DIST SCORES
0.78 95 9230
0. 3 8748
? - 8 9377
-13 8965
-1 8155
-19 10068
-14 10249
-10 16023
-6 9382
-16 9526 -10
= 7589 - 1
-18 10803 -17
=15 11046 -18
-20 11358 -20
-12 9384 - 9
g 9916 -13
=17 11113 -19
=11 9875 -12
=0 9686 -11
.79 - 4 9015 - 5

=11
-10
-20
-16
-11
=3
-18
=11
-16
-11
=13
-19
=3
i |
.88 - 3
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LI Pl At (N T T ] AN O O R
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0.
0.
9.
0.
0.
0.
0.
0.
9.
8.
0.
.
9.
2]

DO YOU WANT TO DELETE SAVED LAYOUT (Y/N) 7

Gambar 4.18 Hasil Output program Blocplan Untuk 20 Alternatif Layout
Dalam penelitian ini dipilih satu layout usulan dengan hasil R—score
tertinggi beserta koordinatnya yaitu dipilih layout nomor 5 dengan nilai R-score

0,85.
4.2.3.7 Gambar Tata Letak Usulan Blocplan-90

1. Penggambaran dalam Bentuk Area Allocation Diagram (AAD)

Pada gambar tata letak usulan terpilih merupakan hasil dari usulan tata
letak yang mempunyai nilai R-score tertinggi (0 < R-score = maks {skor tiap
alternafif tata letak} <1) sebagai tata letak terbaik, gambar tata letak usulan hasil
dari program Blocplan yang terpilih dengan nilai R-score 0,85 dapat dilihat pada

gambar 4.19.
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Gambar 4.19 Gambar Area Allocation Diagram Hasil Progam Blocplan

Keterangan:
Kode Departemen
1/A  Banbury
2/B Extruder
3/C  Toping Calender
4/D  Bias Cutting
5/E Tubeless Calender

6/F

Pre Assy

Kode  Departemen
7/G  Bead Grommet
8/H  Building

9/1 Curing

10/J  Inspection
11/K Gudang
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Dari gambar 4.19 layout usulan hasil Blocplan diatas dapat ditentukan titik

koordinat dari masing-masing departemen/stasiun kerja seperti pada pada gambar

4.20.

CENTROIDS

X

57.25
175.54
20Z2.43
174.92

8.92
3.92
115.88

84.40

54.79
124.73
177.94

D DN O U N

A
B
c
D
E
F
6
H
I
J
R

-]
1

¥

12.36
12.36
52.93
52.93
12.36
52.93
12.36
52.93
120.57
120.57
120.57

HIT RET KEY TO CONTINUE _

* LENGTH WIDTH

78.8
80.9
27.1

24.?
24.?
56.4
56.4
24.7
56.4
24.7
56.4
78.9
8.9
78.9

RORNROOOOWW
ARV R NNNWN &

Gambar 4.20 Koordinat /ayout usulan hasil program Blocplan
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2. Diagram Alir Layout Usulan Blocplan-90

Untuk membuat aliran proses produksi pada layout usulan Blocplan-90,
disesuaikan pada proses operasi dari produksi di PT. UTS. Selengkapnya dapat

dilihat pada gambar 4.21.

ﬁ ouT ﬁ

_ 4

G B
— =0 A [g%

{ o

Gambar 4.21 Diagram aliran proses produksi Layout Blocplan-90

Keterangan:
Kode  Departemen Kode  Departemen
1/A Banbury 7/G  Bead Grommet
2/B  Extruder 8/H  Building
3/C  Toping Calender 9/1 Curing
4/D  Bias Cutting 10/J  Inspection
5/E  Tubeless Calender 11/K Gudang

6/F  Pre Assy
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3. Menentukan Jarak Perpindahan Layout Usulan Blocplan-90

Berdasarkan gambar 4.20 koordinat hasil dari tata letak usulan Blocplan-
90 maka dapat ditentukan jarak antar stasiun kerja dengan stasiun kerja yang lain.
Penentuan jarak ini menggunakan titik pusat (centroid) masing-masing stasiun
kerja kemudian dihitung jaraknya dengan memakai jarak siku (rectiliniear) karena
perhitungan ini lebih mudah dipahami.
Pada /layout penyesuaian (usulan) di ketahui bahwa :
= Luas area stasiun Banbury (A) 1.948 m? dengan titik pusat (x1;y1)
yaitu (57,25;12,36)
= Luas area stasiun Extruder (B) 1.999 m? dengan titik pusat (x2;y2)
yaitu (175,54;12,36)
Jarak antara stasiun Banbury dengan stasiun Extruder ( jarak A-B) adalah
sebagai berikut:
Jarak A-B = | x2 - x1| + |y2 - yI|
= |175,54 — 57,25 + 12,36 — 12,36| = 118,29
Jadi jarak stasiun Banbury dengan stasiun Extruder adalah 118,29 meter,
hasil perhitungan selengkapnya dapat dilihat pada tabel 4.14.

Tabel 4.14 Jarak Antar Area Kerja Layout usulan Blocplan-90

Dari Jarak (m)
118.29
185.75
48.33
58.63
131.71
27.51

171
45.57
90.52
80.48

T|om|golo|w|>|>|>|>

I|T|n|no T|e|mo|m




4. Menghitung Ongkos Material Handling layout usulan Blocplan

72.05

97.25

69.94

o= IT|®

H
I

J

K

53.21
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Berdasarkan tabel 4.14 yang berisi jarak antar stasiun kerja pada layout

usulan Blocplan-90 maka dapat ditentukan besarnya ongkos material handling

seperti pada tabel 4.15 berikut ini :

Tabel 4.15 Total OMH per Hari Layout Usulan Blocplan-90

Erom | To Alat Jarak Frekut?nsi Jarak x Frekuensi | OMH/Meter Tota!
angkut (m) (kali) (m) (Rp) OMH/hari (Rp)
A | B eorift | 118.29 75 8871.75 33.95 301195.91
A | C | Forklift | 185.75 10 1857.5 33.95 63062.13
A | E | Forklift | 48.33 18 869.94 33.95 29534.46
A | G | Manual | 58.63 15 879.45 29.66 26084.49
B | H | Manual | 131.71 675 88904.25 29.66 2636900.06
C | D | Manual | 27.51 54 1485.54 29.66 44061.12
D | F | Manual | 171 48 8208 29.66 243449.28
E | F | Manual | 4557 48 2187.36 29.66 64877.10
D | H | Manual | 90.52 203 18375.56 29.66 545019.11
F | H | Manual | 80.48 51 4104.48 29.66 121738.88
G | H| Manual | 72.05 50 3602.5 29.66 106850.15
H I | Manual | 97.25 1667 162115.75 29.66 4808353.15
' J | Manual | 69.94 1000 69940 29.66 2074420.40
J | K| Manual | 53.21 1000 53210 29.66 1578208.60
Total 1250.24 | 4914 424612.08 12643754.82

4.2.4 Penentuan Alternatif Tata Letak Usulan Terpilih atau Diterima.

Dari pengolahan data diatas dapat ditentukan bahwa tata letak usulan

Blocplan90 dapat dipilih dengan alasan bahwa ongkos material handling layout

usulan Blocplan-90 lebih kecil dari ongkos material handling layout usulan 1.
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Perbandingan ongkos material handling layout usulan Blocplan-90 dengan layout
usulan I selengkapnya dapat dilihat tabel 4.16.

Tabel 4.16 Perbandingan OMH Layout usulan | dengan Layout Usulan Blocplan

Layout Usulan | Layout Usulan Blocplan-90
From | To ar?gllibt Jarak x Total Jarak x Total
Frekuensi OMH/hari Frekuensi OMH/hari
(m) (RP) (m) (Rp)
A | B | eorift | 42375 143863.13 8871.75 301195.91
A | C | Forklift 975 33101.25 1857.5 63062.13
A E | Forklift 1089 36971.55 869.94 29534.46
A | G | Manual 675 20020.5 879.45 26084.49
B H | Manual 70200 2082132 88904.25 | 2636900.06
C | D | Manual 1620 48049.2 1485.54 44061.12
D F | Manual 2256 66912.96 8208 243449.28
E F | Manual 912 27049.92 2187.36 64877.10
D | H | Manual 19285 571993.1 18375.56 545019.11
F H | Manual 2448 72607.68 4104.48 121738.88
G | H | Manual 3875 114932.5 3602.5 106850.15
H I' | Manual | 1608655 | 4771270.73 | 16211575 | 4808353.15
I J | Manual 60000 1779600 69940 2074420.40
J K| Manual 122500 3633350 53210 1578208.60
Total 450938 | 13401854.52 | 424612.08 | 12643754.82

Grafik Perbandingan Biaya OMH Layout usulan | dan
Usulan Layout Blocplan-90
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Untuk mengetahui persentasenya dapat dihitung sebagai berikut :
% Selisih Total OMH
= [(total OMH Ilayout usulan I-total OMH layout usulan Blocplan)/( total
OMH layout usulan 1)]x 100%
= [(Rp 13.401.854,52 — Rp 12.643.754,82)/ (Rp 13.401.854,52)] x 100%
= (Rp 758.099,70/ Rp 13.401.854,52) x 100%
=5,66 %
Dari gambar 4.22 tata letak /ayout usulan Blocplan-90 dapat menurunkan

ongkos Material Handling sebesar 5.66 % bila dibandingkan layout usulan 1.



