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Abstrak-Perusahaan PT. KertaRajasa Raya adalahsebuahperusahaanmanufaktur
yang memproduksikarungplastik, barang yang diproduksiyaituwoven bag
danjumbo bag. Namunsecarakeseluruhanproduktersebutmemilikialurpembuatan
yang hampirsama, sehinggadalamhalinidapatdiwakiliolehproduksisecarapenuh.
Produksi yang
digunakanadalahproduksidarigudangbahanbakusampaibarangjadidanmelewatiselu
ruh proses produksi.
Selamainipelaksanaanaktivitasproduksimengalamihambatandisebabkankondisitata
letak yang sekarangbelumsesuaidengankriteriatataletak yang
baikmenyebabkanlintasanmaterial handling yang jauhdanperpotonganaliran
material, sehinggamenimbulkanongkos material handling (OMH) yang

lebihbesar.
Evaluasidanperancangantataletakpabrikinibertujuanuntukmerancangtataletakpabri
kusulan yang dapatmemanfaatkantataletak lama

denganlebihbaikdanmenghasilkanaliran material denga biaya material handling

yang lebihrendah.
Perancangantataletakinidilakukanpadafasilitasproduksidenganmenggunakanm

etode SLP (Systematic Layout Planning)danbantuansoftware program

BLOCPLAN.

Berdasarkananalisisperhitungan software progam BLOCPLAN dihasilkan 20
alternatiftataletakusulan. Langkahselanjutnya,
tataletakusulandipilinberdasarkanpadanilaiR—score tertinggi.

Denganpenerapantataletakusulan, makaterjadipenguranganongkos  material
handlingbiayasebesar 78,88 %.

Kata kunci :Systematic Layout Planning, Tata Letak, BLOCPLAN, Material
Handling

Abstract —-Company PT. KertaRajasa Raya is a manufacturing company that
produces plastic sacks, goods produced is woven bag and jumbo bag. But overall
the product has a groove-making that is almost the same, so in this case can be
represented by a full production. Production used is the production of raw
materials to the warehouse and finished goods through the entire production
process. During execution of production activities due to the conditions
encountered resistance layout which is not yet in accordance with the criteria of a
good layout causes the trajectory much material handling and material flow
intersection, resulting in material handling costs (OMH) is greater. Evaluation
and design of plant layout is aimed at designing the plant layout proposal to
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utilize the old layout better and generate a flow of material at a cost of lower
material handling.

The design layout is done in production facilities using the SLP
(Systematic Layout Planning) and software assistance BLOCPLAN program.

Based on the analysis BLOCPLAN calculation software program
produced 20 alternative layout proposals. The next step, the layout of the
proposals selected based on the value of R-highest score. With the implementation
of the proposed layout, then a reduction in material handling costs 78,88% fee.

Keywords: Systematic Layout Planning, Layout, BLOCPLAN, Material
Handling

PENDAHULUAN

Industri manufaktur saat ini menghadapi masalah yang telah tumbuh
dalam ukuran dan kompleksitas selama beberapa tahun terakhir. Akibatnya,
ada kebutuhan mendesak untuk prosedur atau teknik dalam memecahkan
berbagai masalah yang dihadapi dalam arena manufaktur saat ini tanpa
memperpanjang kerusakan atau modifikasi mahal. Berdasarkan fakta-fakta di
atas, jelas bahwa tata letak optimasi dan simulasi adalah dua tugas yang
sangat penting untuk setiap perencanaan fasilitas dan studi tata letak. Jika
tidak ditangani dalam fase awal, dapat menghasilkan implikasi logistik untuk
perusahaan yang terlibat.

Perusahaan memiliki banyakdaerahproses produksi. Proses produksi
memiliki 8 proses utama, proses gudangbahanbaku sampai proses gudang
barang jadi. Proses yang memiliki ketergantungan tidak terletak dekat satu
sama lain. Hal ini menyebabkan jarak perjalanan tinggi untuk operator karena
mereka harus melakukan perjalanan ke sana kemari dari proses
pertamakeproses selanjutnya.

Berdasarkanlatarbelakangtataletakproduksi PT. KertaRajasa Raya,
lingkunganproduksi PT. KertaRajasa Raya yang
masihkurangmemperhatikantataletakproduksi yang baik. Jarakantar proses
stasiunkerja yang cukupjauh. Jarak dalam konteks ini didefinisikan ketika
operator harus berjalan lebih dari satu stasiunkerja ke stasiunselanjutnya.

Semakin banyak jarak yang ditempuh, biaya bepergian timbul selama
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pembuatan setiap produk.Waktu perjalanan dengan operator juga

dipertimbangkan dalam proses material.

METODE PENELITIAN

Menghubungi PT. KertaRajasa Raya danmemberikansuratketerangankepada
HRD untukmelakukanpenelitian di
perusahaantersebut.Membuatjanjidengannarasumbersehinggakeduabelahpihaksam
a-samasiapuntukmelakukanwawancara.Mempersiapkandiridanpertanyaan ~ yang
akanditanyakankepadaperusahaan ~ PT. KertaRajasa Raya terkaitdengan
layout.Mendatangiperusahaansesuaidenganjanji yang telahdibuat.
Melihatdanmengamati PT. KertaRajasa Raya
dengantelitidanmemberikanpertanyaan yang telahdisiapkanuntukmemperoleh
data.Mengelolah data yang sesuaidengantopik.

Dalampenelitianini yang menjadiobjekdalampengambilan data adalah PT.
KertaRajasa Raya. Penulismendapatkan data yang diperolehdarihasilobservasi,
wawancaradandokumentasi. Adapunmetode yang dilakukandalampengumpulan
data yang
diperlukanadalahstudilapangandengancarapengamatanlangsungterhadapobjek

yang meliputisegalaaktivitas yang dilakukan di tempatusaha PT. KertaRajasa

Raya. Dalamhalinidibutuhkanbuku-bukuliteraturataukaryailmiah yang
berhubungandenganmasalah yang akandibahas, yang
nantinyadipakaipenulissebagaibahanpertimbanganantarateori yang

adadengankejadiannyata (fakta) yang terjadi di PT. KertaRajasa Raya.
Pengelolahandata dilakukanseperti biayamaterial handling,
menghitungkebutuhanperusahaandalamsetiapaktifitasperpindahanbarangdalam
proses produksi.Jarakdanwaktu yang salingmempengaruhi,
dihitungpadasetiappertambahanbiayamaterial handling. Activity Relationship
Chart (ARC),
penetuanhubungankedekatanantarfasilitasdenganmelakukananalisisnilaikedekatan

setiapstasiunkerja.Perancangantataletakfasilitasmenggunakansoftware

958



Calyptra: Jurnal llImiah Mahasiswa Universitas Surabaya Vol.5 No.2 (2016)

BLOCPLAN  denganbantuansoftvare ~ BLOCPLAN 90. Data yang
diperlukanuntukperancangantataletakfasilitasmenggunakan BLOCPLAN adalah
ARC, ukuranpabrik, danukuranmesinsertaperalatan yang digunakan.Tata
letakbarudarihasilalternatifblocplandigambarkandenganpenyesuaianpadatat
aletakawal.Membandingkanbiayamaterial handling

padatataletakawaldantataletakbaru.

HASIL DAN PEMBAHASAN

Perancangantataletakperushaan PT. KertaRajasa Raya
SidoarjomenggunakanmetodeBlocplan.
Perancangantataletakdilakukanhanyapadafasilitasproduksidimulaidaristaisunguda
ngbahanbakusampaidenganstasiungudangbarangjadi. Proses
pencariansolusialternatifperancangantataletak yang
ditempuhdalammetodeblocplandihasilkandenganmenulis data masukan (input
data) proses input data blocplandanmenghasilkantataletak alternative

sepertipadagambar 1 yang telahdisesuaikandengankebutuhanperusahaan.

PARKIR
GARAS|
POS C .......
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H \V
v
N [  — | B ST H <. F
GUDANG BARANG
SETENGAH JADI QC

Keterangan:
Aadalahgudangbarangjadi

B adalah extruder

C adalah circular loom

D adalahlaminasi

E adalahprinting woven bag

F adalahprinting jumbo bag

G adalahpotongjahitwoven bag
H adalahpotongjahitjumbo bag
| adalah area press

J adalahgudangbarangjadi

QC adalahquality control
Sumber: PenyesuainLayout denganBlocplandanLayout Awal(2016)
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Gambar 1. GambarLayoutUsuslandenganFailitasPendukung

Dari pengelolahan data
diatasdapatditentukanbahwatataletakusulandapatdipilindenganalasanbahwajar
akperpindahanmaterial handling
usulanlebihpendekdanterjadipenurunanbiayamaterial handling. Perbandingan

OMH tataletakawaldengantataletakusulanselengkapnyadapatdilihatpadatabel 1

Tabel 1. Perbandingan OMH Layout AwaldenganLayout Usulan

Layout Awal Layout Usnlan
Dari | Ee [ Alat | Frekuensi | Total OMH/ | Alst | Frekuensi | Total OMH
Anglut | xJarak | Bulan(Rp) | Anglut | xJaak | /Bulan (Rp)
A | B | Fomdift 7980 477483300 | Forklift 1140 532115,00
Hand Hand
E | C| Pallt 13.892 | 493.166,00 Pallet 3020 | 107.210,00
Waral Manual
Hand Hand
C | D| Pallet 2.563 339.664,00 Pallet 5980 | 212.290,00
Weammal Meanual
Hand Hand
D | E Pallst 7.080 251.340,00 Pallet 2.065 73.307,50
Wzl Manual
Hand Hend
D|F Pallet 25 887,50 Pallet 23 287,50
Wearmal Menual
Hand Hand
E | G| Pallet 8.613 303.761,30 Pallet 3364 | 126.522,00
Wlammal Menual
Hand Hand
F | H| Pallkt 125 443750 Pallet 40 1.420,00
Wzl Manual
Hand Hand
G |1 Pallet 6292 223.366,00 Pallet 2288 §1.224.00
Wammal Manual
Hand Hand
G |1 Pallet 33 1.242,50 Pallet 80 2.130,00
Wemal Meanual
Hand Hand
I |17 Pallet 10820 | 387.660,00 Pallet 4085 145372,30
Weammal Meanual
| Total 64.530 | 6.782.358 22277 | 1.432.483
Sumber: Hasil Penzelolahan (2018}

Dari tabel 1tataletakusulandapatmenurunkan OMHsebesar 78,88 %

biladibandingkantataletakawal.
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KESIMPULAN DAN SARAN

Perencanaaantataletakproduksi yang sesuaidengan proses
produksibertujuanuntukmengatasijarakmaterial handling yang terlalujauh.
Solusiinidiberikanberdasarkankonsep yang telahdipelajarisebelumnya.
Gudangbahanbaku yang jauhdanbiaya yang
tinggiakandiminimalkandengancaramendekatkanjaraknyapada proses
awalproduksi.

Dalamtataletakpabrik yang baru,
tidakterdapatpenambahanfasilitasbarusehinggaperusahaantidakperlumemikirk
antambahanbiaya lain. Tata letak yang barulebihberpusatpadaaliran proses
produksi yang diperlukansecaraumumdanmenyusuntataletakbaruuntuk area
danalat-alatproduksi.
Perencanaaniniberdasarkanperbandingandaritataletakpabrikawaldantataletakus
ulan yang menunjukkanperbandingandarisegibiaya yang
dapatmengefisiensisebesar 78,88% daribiayamaterial handling tataletakawal.

Rekomendasi yang
dapatdiberikanberdasarkanperencanaantataletakproduksibaikdigudangbahanba
kusampaigudangbarangjadiadalahmendekatkansetiapstasiunkerjasesuaidengan
aliran proses produksi,
kedekatanstasiunkerjaakanmengurangijaraktempuhmaterial
handlingsehinggadapatmengurangibiayadanhasilkerja yang efektifdanefisien.

Berdasarkanperencanaantataletakusulan, rekomendasi yang
dapatdiberikanadalah:

1. Mengubahtataletak lama dengantataletakbaru.
Perubahaninidilakukanuntukmemberikanhasilbiayaproduksi yang
lebihmurahdanmeminimalkanbiayamaterial handling.

2. Hasilanalisismenunjukkanbahwatataletakgudangbahanbakumembe
rikanbiaya yang cukuptinggi, sebesar 88% dari total biayamaterial
handling, karenajarakpengirimanke area
kerjaselanjutnyacukupjauh. Olehkarenaitu,
tataletakgudangbahanbakuharusmengikutitataletak proses, di mana

jarakdari proses satuke proses selanjutnyaselaluberdekatan.
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3. Total biayamaterial handling padatataletak lama sebesarRp.
6.782.358,00 setiapbulandanuntuktataletakbaru total biayamaterial
handling sebesarRp. 1.432.483 setiapbulan.
Biayatataletakbarudapatmeminimalkan total biayamaterial
handling sebesar 78,88%.

4. Stadarwaktupengirimandapatdijalankandengansesuaisalahsatunyad
engansemangkinpendeknyajarakpengirimanantar ~ area  kerjake

proses selanjutnya.
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