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LEMBAR PERSEMBAHAN

Seseorang Berkata Kepadaky “Cintailah Pacarmu, Laly Pacarky Berkata “Sayangilah Saudaramu Saudaraky Pun Berkata
“Cintat Dulu I6umu Touky Yang Bijak Pun Berkata “Yang Pertama, Cintai Dulu Allah dan Rasul-Nya

Yang utama dan pailing Utama Sembah sujud serta syukur Repada Allah SWT. Taburan cinta dan Rasih sayang-Mu telah memberikanky
ReRuatan, membekaliku dengan ilmu serta memperkenalRanky dengan cinta. Atas Rarunia serta Remudahan

yang Engkau beriRan aRfiirnya skyipsi yang sederhana ini dapat terselesaikan. Sholawat dan salam selalu terlimpahRan Reharibaan Rasullah
Muhammad SAW.

Hari takkan indah tanpa mentari dan rembulan, begitu juga hidup takkan indah tanpa tujuan, harapan serta tantangan. Meski terasa berat,
namyn manisnya hidup justru akan terasa, apabila semuanya terlalui dengan baik, meskj harus memerlukan pengorbanan.

Untuk, ribuan tujuan yang harus dicapai, untuk, jutaan impian yang akan dikejar, untuk sebuah pengharapan, agar hidup jauh lebih
bermakpa, Rarena tragedi terbesar dalam hidup bukanlah Rematian tapi hidup tanpa tujuan. Teruslah bermimpi untuk sebuah tujuan, pastinya

Juga harus diimbangi dengan tindakan nyata, agar mimpi dan juga angan, tidak hanya menjadi sebuah bayangan semu.

Dan seandainya semua pohon yang ada dibumi dijadikan pena, dan lautan dijadiRan tinta, ditambah lagi tujuh lautan sesudaf itu, maka
belum akgn habislah Ralimat-Ralimat Allah yang akan dituliskan, sesunggufinya Allah maha Perkgsa lagi Maha Bijaksana’.

(QS. Lukman: 27)

Dia memberikan hikmah (ilmu yang berguna) kepada siapa yang dikehendaki-Nya.Barang siapa yang mendapat hikmah itu, Sesungguhnya ia telafh
mendapat kebajikan yang banyak,Dan tiadalah yang menerima peringatan, melainkan orang- orang yang berakal’.

(Q.8. Al-Bagarah: 269)

Boleh jadi kamu membenci sesuaty, padahal ia amat baik bagimu, dan bolef jadi (pula) Ramu menyukai sesuatu, padahal ia amat buruk,
bagimu, Allah mengetahui, sedang kamu tidak mengetahui. (Q.S Al-Bagarah 216)

Sesungguhinya sesudah Resulitan itu ada Remudahan, Makg apabila Ramu telah selesai (dari suatu urusan), Rerjakanlah dengan sungguh-sungguh
(urusan) yang lain. (Q.S Al-Insyirah 6-7)

..kaki yang akan berjalan lebih jauf, tangan yang akan berbuat lebifi banyak, mata yang akan menatap lebif lama, lefer yang akan
lebify sering melihat ke atas, lapisan teRad yang seribu Rali (ebif Reras dari baja, dan hati yang akan bekerja lebih keras, serta mulut yang
akan selalu berdoa...”

Alhamdulillakirrabilalamin

KupersembahRan Rarya Recil ini, untuk, cahaya hidup, yang senantiasa ada saat sukg maupun dukg, selalu setia mendampingi, saat Rulemah
tak, berdaya yaitu I6u dan Ayah Tercinta yang selalu memanjatkan doa Repada putra dan putrimu Mu tercinta dalam setiap sujudnya.
Terima Rasifi untuk semuanya

Untuk, ribuan tujuan yang harus dicapas, untuk jutaan impian yang akgn dikejar, untuk sebuah pengharapan, agar hidup jauh lebif
bermakna, Rarena tragedi terbesar dalam hidup bukanlah Rematian tapi hidup tanpa tujuan. Teruslah bermimpi untuk sebuah tujuan, pastinya

Juga harus diimbangi dengan tindakan nyata, agar mimpi dan juga angan, tidak hanya menjadi sebuah bayangan semu.

hatimu 1bu, searif arafanmu Ayah Doamu hadirkan Reridhaan untuRRy, petuahmu tuntunkan jalanky, Pelukmu berkahi hidupRu,
diantara perjuangan dan tetesan doa malam mu

Dan sebait doa telah merangkul diriky, menuju hari depan yang cerah Kini diriky telah selesai dalam studi sarjana Dengan Rerendahan hati
yang tulus, bersama Reridhaan-Mu ya Allah,

Kupersembahkan Rarya tulis ini untuk yang termulia, orang yang sangat KuRasihi dan Rusayangi
Ibunda Tercinta (SALMA)

Ayahanda TerRasih (IHSAN)

MungRin tak, dapat selalu terucap, namun hati ini selalu bicara, sungguh Ru sayang Ralian.




Sebagai tanda bakti, hormat, dan rasa terima Rasifi yang tiada terhingga Rupersembahkan Rarya Recil ini
Repada 16bu dan Ayahanda yang telah memberikan Rasif sayang, segala duRungan, dan cinta Rasifi yang tiada
terhingga yang tiada mungkin dapat Rubalas hanya dengan selembar kertas yang bertuliskan Rata cinta
dan persembahan. Semoga ini menjadi langRah awal untuk membuat Ibu dan Ayah bangga Rarna Rusadar, selama
ini belum bisa berbuat yang lebih Untuk I16u dan Ayah yang selalu membuatRu termotivasi dan selalu menyirami
Rasih sayang, selalu mendoakanky, selalu menasehatiky menjadi lebif baik,, “ibu....ayah.... aku mencintai Ralian
melebifi diriku sendiri”’

Terima Kasih Ibu.... Terima Kasth Ayah.....

Untuk adik Ru , Tersayang, terkasih, Rawan bertengkar. "SELYVI RAHMADIANI dan FADLIANSYAH™
terima Rasifi Ralian telah menjadi penyemangat dan sumber inspirasi disaat Rakakmu mu Reletihan menyelesaikan
Tugas ARhir ini. Besar harapan, ini dapat menjadi harapan Reluarga yang baik sehingga aku mampu manjadi sosoR,
yang jaufi lebifi hebat untuk Redepannya bagi keluarga. Tak lupa terimakasih Repada seluruf Reluarga besar saya,
terkfusus dari pihak ibunda dan dari pihak ayah.

Dosen Pembimbing Tugas ARfirku...
Bapak Muzakir, ST., MT.

Selaku dosen pembimbing tugas akfiir saya,. terima Rasih banyak,..pak., yang selalu sabar dalam membimbing
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My Best friend’s and new family’s
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MOTTO

“ Allah tidak akan mengubah Readaan suatu Raum hingga mereka
merubah keadaan yang ada pada diri mereka sendiri ”
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Resabaran (yang kau jalani), yang akan membuatmu terpana hingga
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ABSTRAK

Galangan Kapal CV. Wahana Karya merupakan industri tradisional yang bergerak
dalam bidang manufacture, produk yang dihasikan yaitu kapal penangkap ikan
deyang diinginkan konsumen. ngan berbagai jenis ukuran .Permasalahan yang
terdapat pada CV. Wahana Karya belum adanya pemetaan tata letak yang baik, hal
ini dapat dapat dilihat dari perpindahan material yang terlalu jauh, jarak antara
mesin terlalu jauh, dengan kondisi tata letak yang ada dapat berimbas terhadap
terjadinya aliran material yang tidak sempurna. Oleh karena itu, maka diperlukan
perancangan tata letak fasilitas yang mengatur jalur lalu lintas material/barang yang
lebih sesuai, sehingga dapat meminimalkan jarak dan ongkos material handling
pada galangan kapal tersebut. Tujuan.dari penelitian..ini adalah akan memberikan
usulan.perbaikan pada tata letak fasilitas produksi sehingga bisa memperpendek
jarak pemindahan bahan, dapat mengurangi ongkos material handling (OMH).
Metode yang digunakan dalam penelitian ini adalah Activity Realtionship Chart
(ARC) yang berfungsi untuk merencanakan serta menganalisis dalam hubungan
kedekatan antara departemen satu dengan lainnya. Diharapkan bisa memperlancar
proses produksi serta memperpendek jarak material handling. Serta menggunakan
From To Chart yang berfungsi untuk merencanakan tata letak.pabrik.serta pada
proses perpindahan material dalam proses produksi. Hasil yang diperoleh dari
penelitiann ini adalah jarak perpindahan material, pada layout awal dengan jarak
96,7 m, mejadi 67 m,serta menurunkan ongkos material handling dari Rp.
4.523.300 menjadi 2.574.575.

Kata kunci: Tata letak fasilitas, , Ongkos Material Handling, Activity Realtionship

Chart, From To Chart ,Activity Realtionship Diagram.



ABSTRACT

Shipyard CV. Wahana Karya is a traditional industry that is engaged in manufacturing, the
product it produces is fishing boats that consumers want. only various types of sizes. The
problems contained in the CV. Wahana Karya does not yet have a good layout mapping,
this can be seen from the movement of material that is too far, the distance between the
machines is too far, with the existing layout conditions that can affect the occurrence of
imperfect material flow. Therefore, it is necessary to design a facility layout that regulates
material/goods traffic routes that are more appropriate, so as to minimize the distance and
material handling costs at the shipyard. The purpose of this research is to provide
suggestions for improvements to the layout of production facilities so as to shorten the
distance of material transfer, reduce material handling costs (OMH). The method used in
this study is the Activity Realtionship Chart (ARC) which functions to plan and analyze the
close relationship between one department and another. It is hoped that it will expedite the
production process and shorten the material handling distance. As well as using From To
Chart which functions to plan the layout of the factory as well as the process of moving
materials in the production process. The results obtained from this study are the material
transfer distance, in the initial layout with a distance of 96.7 m, to 67 m, and reducing
material handling costs from Rp. 4,523,300 to 2,574,575.

Keywords: Facility layout, Material Handling Cost, Activity Relationship Chart, From
To Chart, Activity Relationship Diagram
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BAB |

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Industri galangan di Indonesia saat ini menjadi prioritas utama pemerintah
berkaitan dengan program poros maritim yang sedang dijalankan. Populasi galangan
untuk kegiatan reparasi dengan kapasitas kecil ini mencapai 121 unit perusahaan atau
56,43% dari total galagan kapal untuk kegiatan reparasi yang mencapai 214 unit

perusahaan (Direktori Iperindo, 2016).

Kabupaten Aceh Barat memiliki galangan kapal yang masih tergolong sangat
tradisional, bahkan kepemilikan dari galangan kapal tersebut sudah diturunkan dari
generasi ke generasi. Lokasi pembuatan kapal tersebut masih jauh dari perkarangan
kota, dengan tata letak tempat yang masih belum teratur dengan benar dan harus
diperbaiki, adakala tempat pembuatan kapal yang sudah berjalan tersebut harus ada
susunan tata letak (layout) Dengan adanya susunan tata letak yang baik, maka aliran
dari bahan baku untuk diproses menjadi bahan jadi sebuah produk yang berkualitas.

Tata letak merupakan suatu proses perancangan dan pengaturan tata letak
fasilitas fisik seperti mesin atau peralatan, lahan, bangunan, dan ruang untuk
mengoptimalkan keterkaiatan antara pekerja, aliran bahan, aliran informasi dan
metode yang dibutuhkan dalam rangka mencapai tujuan perusahaan secara efisien,
ekonomis, dan aman. Menata tata letak pabrik adalah kegiatan yang berhubungan

dengan perancangan susunan unsur fisik suatu kegiatan dan selalu berhubungan erat



dengan industri manufaktur, dan penggambaran hasil rancanga n dikenal sebagai tata
letak pabrik. Untuk pabrik atau perusahaan harus dilakukan evaluasi tata letak

(Apple. 2011)

Galangan Kapal CV. Wahana Karya merupakan industri tradisional yang
bergerak dalam bidang manufacture, produk yang dihasikan yaitu kapal penangkap
ikan. Berdasarkan observasi awal Galangan Kapal di CV. Wahana Karya belum
adanya pemetaan tata letak yang baik, hal ini dapat dapat dilihat dari perpindahan
material yang terlalu jauh, jarak antara mesin terlalu jauh, dengan kondisi tata letak
yang ada dapat berimbas terhadap terjadinya aliran material yang tidak sempurna.
Oleh karena itu, maka diperlukan perancangan tata letak fasilitas yang mengatur jalur
lalu lintas material/barang yang lebih sesuai, sehingga dapat meminimalkan jarak dan

ongkos material handling pada galangan kapal tersebut.

Penelitian sejenis dilakukan oleh Rizki Wahyuniardi , Agi A. Setiawan (2014)
untuk mengubah tata letak fasilitas menjadi lebih baik. Fasilitas produksi merupakan
aset terpenting bagi sebuah perusahaan industri, maka penataan fasilitas yang baik
harus diperhatikan agar kelangsungan hidup perusahaan dapat dikelola dengan baik.
Penelitian ini bertujuan untuk merancang tata letak pabrik yang dapat meminimalkan
ongkos material handling. Penelitian sejenis juga dilakukan oleh (Indah Pertiwi dkk,
2008). Tujuan utama desain tata letak pabrik adalah untuk meminimalkan total biaya
yaitu menyangkut biaya untuk konstruksi dan instalasi baik untuk bangunan mesin,
maupun untuk fasilitas-fasilitas lainnya, material handling costs, biaya produksi,

maintenance, safety, dan biaya penyimpanan produk setengah jadi. Dalam penelitian



ini, obyek yang diamati yaitu pabrik tahu di Kartasura, Sukoharjo. Jarak tempuh
material handling yang terlalu jauh menyebabkan aktivitas dan produktivitas
menurun, juga biaya pemindahan bahan tinggi. Dengan pertimbangan tersebut, maka
perlu dilakukan re-layout pada objek yang diteliti. Faktor-faktor tata letak pabrik
disesuaikan dengan keadaan pada saat ini agar menciptakan kelancaran dalam proses
produksi, sehingga target perusahaan yang telah ditetapkan dapat dipenuhi.
Berdasarkan penjelasan dan permasalahan tersebut, penulis tertarik
melakukan penelitian perancangan tata letak fasilitas pada pembuatan kapal dengan
judul “PERANCANGAN TATA LETAK FASILITAS UNTUK
MEMINIMALISIR ONGKOS MATERIAL HANDLING DI CV.WAHANA

KARYA”

1.2 Rumusan Masalah

Galangan kapal yang terdapat di CV. Wahana Karya masih mengadopsi
teknik tradisional dalam pembuatan kapal. perpindahan material yang terlalu jauh,
jarak antara mesin terlalu jauh, dengan kondisi tata letak yang ada dapat berimbas
terhadap terjadinya aliran material yang tidak sempurna. Hal tersebut disebabkan

karena belum ada pemetaan tata letak di galangan kapal tersebut.

1.3 Tujuan Penelitian

Adapun tujuan dari penelitian ini berdasarkan rumusan masalah diatas adalah
untuk merancang tata letak fasilitas pada Galangan Kapal tradisional untuk
meminimalisir ongkos material handling di CV. Wahaya Karya Kabupaten Aceh

Barat.



1.4 Manfaat Penelitian

Manfaat dalam melakukan penelitian ini adalah sebagai berikut :

1. Bagi mahasiswa
Mempertajam kemampuan analisis dan berfikir mahasiswa yang lebih
sistematis dalam menerapkan teori dan metode ilmiah yang diperoleh selama
mengikuti perkuliahan dengan mengaplikasiannya di lapangan.

2. Bagi perusahan
Hasil dari penelitian ini diharapkan dapat memberikan alternatif solusi untuk

merancang tata letak fasilitas produksi kapal

15  Batasan Masalah
Supaya permasalahan yang dikaji dalam penelitian ini tidak terlalu luas dan

sesuai dengan tujuan sebelumnya, maka diberi batasan-batasan sebagai berikut:

1. Penelitian dilakukan pada galangan kapal CV. Wahana Karya
2. Penelitian ini hanya membahas tentang perancangan tata letak fasilitas pada

galangan kapal di CV. Wahana Karya.

1.6 Asumsi

Asumsi yag digunakan pada penelitian ini adalah :

1. Stasiun kerja tidak mengalami perubhan saat penelitian

2. Tidak ada kerusakan pada mesin prosuksi saat pengamatan di lakukan

3. Rancangan yang diusulkan dianggap sudah tepat



1.7  Sistematika Penulisan
Untuk terbentuknya sebuah penyusunan laporan yang baik maka perlu adanya
sistematika penulisan agar dapat tersusun. Sistematika yang digunakan dalam

penulisan laporan sebagai berikut:

BAB 1 PENDAHULUAN

Bab ini terdiri atas uraian mengenai latar belakang masalah yang menjadi alasan
penelitian ini dilakukan. Dilanjutkan dengan penulisan rumusan masalah yang
merupakan pertanyaan-pertanyaan yang harus dijawab melalui penelitian yang
dilakukan. Penulisan batasan penelitian dilakukan sebagai salah satu bentuk
penentuan fokus penelitian agar penelitian yang dilakukan oleh peneliti yang nantinya
dapat memberikan hasil penelitian yang sesuai dengan tujuan penelitian dan dapat

memberikan manfaat penelitian sesuai dengan apa yang diharapkan oleh peneliti.

BAB 2 TINJAUAN PUSTAKA

Bab ini menjelaskan tentang landasan teori yang mendukung studi literatur penelitian.

BAB 3 METEDOLOGI PENELITIAN

Bab ini akan dijelaskan langkah-langkah yang digunakan dalam melakukan penelitian
agar metodologi penelitian ini akan digunakan sebagai acuan dalam melakukan

penelitian.

BAB 4 PENGUMPULAN DATA DAN PENGOLAHAN DATA



Menguraikan tentang data yang dikumpulkan dan pengolahannya untuk memecahkan

masalah sesuai dengan langkah-langkah yang telah ditentukan

BAB 5 PEMBAHASAN

Menguraikan tentang pembahasan-pembahasan yang dilakukan untuk menyelesaikan

masalah yang dihadapi untuk dievaluasi secara ilmiah.

BAB 6 KESIMPULAN DAN SARAN

Menguraikan kesimpulan dari hasil penelitian serta saran yang diberikan peneliti

kepada perusahaan

DAFTAR PUSTAKA

LAMPIRAN



BAB I1

TINJAUAN PUSTAKA

2.1.  Industri Galangan Kapal

Galangan merupakan suatu industri yang didalamnya terjadi proses
transformasi masukan berupa material (besi baja, kayu, fiber glas, dll) menjadi suatu
keluaran (Output) yang dapat berupa kapal, atau bangunan lepas pantai dan bangunan
apung lainnya. Industri galangan produk akhirnya termasuk dalam klasifikasi Product
Oriented atau Job Shops Production (Storch 1995). Suatu product Oriented atau Job
Shops Production sering kali dapat juga disebut sebagai industri yang bekerja
berdasarkan pesanan (Job Order). Jumlah atau volume produksi yang dihasilkan
sering kali rendah dan umumnya digunakan untuk memenuhi pesanan yang spesifik
dan oleh karenanya banyak pekerjaan yang harus dilaksanakan. Galangan adalah
suatu tempat untuk membangun atau mereparasi kapal — kapal, jadi galangan harus

memiliki tanah atau lahan dan water form atau garis pantai.

2.2. Tata Letak Fasilitas

Tata letak adalah suatu landasan utama dalam dunia industri. Tata letak pabrik
(plant layout) atau tata letak fasilitas (facilities layout) dapat didefinisikan sebagai
tata cara pengaturan fasilitas-fasilitas pabrik guna menunjang kelancaran proses
produksi (Wignjosoebroto, 2009). Tata letak yang efektif dan efisien merupakan tatal

letak yang dapat meminimalisir jarak pemindahan bahan. Pemindahan bahan adalah



suatu aktivitas yang penting dalam kegiatan produksi dan memiliki kaitan erat dengan

perencanaan tata letak fasilitas produksi (Tarigan, 2017)

2.3.  Pengertian Perencanaan Fasilitas

Menurut Meyers dan Stephens (2005) perencanaan fasilitas merupakan
pengaturan susunan fisik dari mesin produksi dan peralatan, stasiun kerja, manusia,
lokasi bahan dari semua jenis dan bentuk serta penanganan peralatan bahan untuk
mendukung kegiatan produksi Perencanaan fasilitas meliputi penentuan lokasi sistem
manufaktur dan perencanaan fasilitas yang mencakup perancangan terhadap sistem
fasilitas, perancangan tata letak dan perancangan sistem penanganan bahan yang

diperlukan untuk aktifitas.

2.4.  Tujuan Perencanaan Fasilitas

Tujuan perancangan fasilitas, yaitu untuk memenuhi kapasitas produksi dan
kebutuhan kualitas dengan cara yang paling ekonomis melalui pengaturan dan
koordinasi yang efektif dari fasilitas fisik. Adapun secara rinci beberapa tujuan
perancangan tata letak fasilitas di antaranya adalah sebagai berikut (Purnomo, 2004,

pp. 3 dan 117-120):

1. Memanfaatkan area yang ada.
2. Pendayagunaan pemakaian mesin, tenaga kerja, dan fasilitas produksi
lebih besar.

3. Meminimumkan material handling.



4. Mengurangi waktu tunggu dan mengurangi kemacetan dan
kesimpangsiuran.

5. Memberikan jaminan keamanan, keselamatan, dan kenyamanan bagi
tenaga kerja.

6. Mempersingkat proses manufaktur.

7. Mengurangi persediaan setengah jadi.

8. Mempermudah aktivitas supervisi.

Perancangan sistem fasilitas merupakan perancangan bangunan dengan
mempertimbangkan beberapa aspek seperti sistem pencahayaan, kelistrikan, sistem
komunikasi, suasana kerja, sanitasi, pembuangan limbah dan sebagainya. Aspek yang
perlu diperhitungkan secara matang dalam perancangan tata letak antara lain meliputi
peralatan-peralatan yang digunakan, mesin-mesin, dan semua perabotan perusahaan.
Sedangkan dalam perancangan sistem material handling meliputi mekanisme yang
dibutuhkan agar interaksi antara fasilitas yang ada seperti material, personal,
informasi dan peralatan untuk mendukung produksi berjalan sempurna (Purnomo,

2004, p. 3).
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Prinsip Dasar dari Perencanaan Desain Tata Letak

Menurut Muther (1970), ditinjau dari aspek dasar tujuan dan keuntungan dari

suatu tata letak yang terencana dengan baik, maka ada enam dasar prinsip dalam

desain tata letak pabrik.

a)

b)

d)

Prinsip integrasi total.

Tata letak pabrik merupakan integrasi total dari seluruh elemen produksi yang
menjadi satu unit.

Prinsip jarak perpindahan material yang paling minimal.

Waktu proses perpindahan material antara operasi bisa dikurangi dengan jalan
mengurangi jarak perpindahan tersebut, semakin dekat jarak perpindahan
maka akan semakin baik.

Prinsip aliran dari suatu proses kerja.

Desain tata letak pabrik dibuat sebaik mungkin untuk menghindari adanya
gerakan balik (backtracking), gerakan memotong (cross-movement) dan
kemacetan (congestion), sehingga material bisa terus bergerak antar operasi
tanpa perlu adanya hambatan

Prinsip pemanfaatan ruang.

Pergerakan manusia, mesin, material dan peralatan penunjang proses produksi
lainnya terjadi dalam suatu ruang produksi yang memiliki tiga dimensi (X,y,z)
atau memiliki volume (cubic) dan tidak hanya aspek luas (floor space).
Karena itu factor dimensi ruangan ini perlu dipertimbangkann dalam desain

tata letak pabrik.
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e) Prinsip kepuasan dan keselamatan kerja

f)

2.6.

2.6.1

Desain tata letak yang baik dapat menciptakan kenyamanan bagi pekerja
sehingga menimbulkan kepuasan kerja dan produktivitas pekerja dapat
meningkat. Keselamatan kerja semakin terjamin dengan tata letak pabrik yang
11 dibuat jauh dari sumber bahaya yang bisa membahayakan keselamatan
pekerja.

Prinsip fleksibilitas

Efektifitas dan efisiensi desain tata letak pabrik bisa tercapai jika tata letak
yang ada dibuat fleksibel untuk penyesuaian atau pengaturan kembali
(relayout) ditengah kondisi ekonomi yang sangat kompleks dan cepat

berubah, sehingga tata letak yang baru harus dibuat cepat dan murah.

Tipe-tipe Tata Letak

Tata letak proses

Tata letak berdasarkan proses, sering dikenal dengan process atau functional

layout, adalah metode pengaturan dan penempatan stasiun kerja berdasarkan

kesamaan tipe atau fungsinya. Mesin-mesin yang digunakan tata letak proses

berfungsi umum (general purpose). Tata letak proses umumnya digunakan untuk

industri manufaktur yang bekerja dengan volume produksi yang relatif kecil dan jenis

produk yang tidak standar (Wignjosoebroto, 2009).
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2.6.2 Tata Letak Produk

Tata letak berdasarkan produk, sering dikenal dengan product layout atau
production line layout, adalah metode pengaturan dan penempatan stasiun kerja
berdasarkan urutan operasi dari sebuah produk. Sistem ini dirancang untuk
memproduksi produk-produk dengan variasi yang rendah dan volume yang tinggi
(mass production). Untuk itu dibutuhkan suatu sistem yang dapat memberikan

produktifitas tinggi dengan ongkos yang rendah (Wignjosoebroto, 2009).

2.6.3 Tata letak posisi tetap

Tata letak posisi tetap, sering dikenal dengan fixed material location atau
fixed position layout, adalah metode pengaturan dan penempatan satsiun kerja dimana
material atau komponen utama akan tetap pada posisi/lokasinya, sedangkan fasilitas
produksi seperti tools, mesin, manusia, serta komponen lainnya bergerak menuju

lokasi komponen utama tersebut (Wignjosoebroto, 2009).

2.6.4 Tata letak teknologi kelompok

Tata letak jenis ini didasarkan pada pengelompokan produk atau komponen
yang akan dibuat. Produk-produk yang tidak identik dikelompok berdasarkan
langkah-langkah pemrosesan, bentuk, mesin, atau peralatan yang dipakai dan
sebagainya. Disini pengelompokan tidak didasarkan pada kesamaan jenis produk

akhir seperti halnya pada tipe product layout (Wignjosoebroto, 2009).
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2.7.  Tahapan Perencanaan Tata Letak

2.7.1 FPC (Flow process chart)

Chart ini digunakan dalam menganalisa aliran bahan yang terjadi pada proses
produksi, aktivitas-aktivitas yang terjadi selama proses produksi, urutan- urutan
proses baik pembuatan masing-masing part maupun pada saat asembli antar part.
Untuk memperoleh tata letak Perusahaan yang ekonomis diperlukan beberapa chart,
chart ini menggambarkan dengan alas urutan-urutan proses pengolahan mulai dari
bahan baku sampai produksi selesai dibuat dan siap untuk dijual. Peta proses operasi
merupakan suatu diagram yang menggambarkan langkah-langkah proses yang
dialami oleh bahan baku, seperti urutan operasi dan inspeksi atau pemeriksaan dari
awal hingga bahan baku tersebut manjadi produk jadi. Selain itu peta proses operasi
juga memuat informasi-informasi yang diperlukan untuk menganalisa lebih lanjut,
seperti waktu yang dibutuhkan dalam pengerjaan, material atau bahan yang
digunakan, tempat ataupun alat-alat yang digunakan, dan scrap yang dihasilkan dari
pengerjaan (Ardhianto, 2011). Dengan adanya informasi-informasi yang bisa dicacat
melalui peta proses operasi, kita bisa memperoleh banyak manfaat. Manfaat yang
diperoleh seperti mengetahui kebutuhan akan mesin dan penganggarannya, bisa
memperkirakan kebutuhan akan bahan baku (dengan memperhitungkan efisiensi
ditiap operasi atau pemeriksaan). Selain itu, sebagai alat untuk menentukan tata letak
pabrik, sebagai alat untuk melakukan perbaikan cara kerja yang sedang dipakai,

sebagai alat untuk latihan kerja dan lain-lain (Ardhianto, 2011)
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Menyatakan proses pada bahan, baik untuk bahan fisik

O

maupun kimianya.

OPERASI
Menyatakn proses pemindahan bahan dan suatu tempat

L

ke tempat yang lain

TRANSPORTASI

» Menyatakan bahan sedang diperiksa jumlah dan mutunya.

INPEKSI
Menyatakan bahan-bahan sedang disimpan digudang dan

-

untuk mengambilnya diperlukan prosedur-prosedur

DELAY
Menyatakan bahan-bahan sedang disimpan dan untuk

<

mengambilnya prosedur-prosedur tertentu.

STORAGE

Gambar 2.1 contoh flow proces chart

2.7.2 Perencanaan lantai produksi

Menurut Nurainun (2016), pada perencanaan luas lantai produksi yang
menjadi pokok permasalahannya adalah luas area penumpukan, total luas area dan
total luas lantai. Adapun perhitungan yang dibutuhkan adalah sebagai berikut : Luas
dimensi produk = (PxL Tumpuk Awal) + (PxL Tumpuk Akhir) Total luas area =
Luas area mesin + Luas area operator +Luas area tumpukan Total luas lantai = Luas

area x kelonggaran x jumlah mesin.
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2.7.3 Material Handling

Menurut Wignjosoebroto (2003) material handing dinyatakan sebagai seni
dan ilmu yag meliputi penanganan (handling), pemindahan (moving), pengepakan
(packangin) , penyimpanan (storing) sekaligus pengendalian (controling) dari atau

material dengan segala bentuknya.

Pendapat lain mengungkapkan material handling merupakan alat yang
digunaka untuk transpoti material, mulai dari baha baku, bahan setengah jadi, sampai
bahan jadi sehingga kegiatan ini aka menimbulkan ongkos yaitu Ongkos Material
Handling (OMH) besarnya ongkos material handling tergantung pada beberapa

faktor yaitu :

a) Jenis alat angkut

b) Berat benda yang dipindahkan

c) Jarak perpindahan

Dalam merancang tata letak pabrik, maka aktivitas pemindahan bahan merupakan

salah satu hal yang cukup penting untuk diperhatikan dan diperhitungkan.

1. Tujuan dari pemindahan bahan adalah sebagai berikut:

a) Manaikkan kapasitas

b) Memperbaiki kondisi kerja

¢) Memperbaiki pelayanan pada pelanggan
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d) Meningkatkan pemanfaatan ruang dan peralatan

e) Mengurangi ongkos

Beberapa aktivitas material handling yang perlu diperhitungkan adalah pemindahan
bahan menuju gudang bahan baku dan keluar dari gudang jadi serta pemindahan atau
pengangkutan yang terjadi di dalam pabrik saja. Faktor - faktor yang mempengaruhi
perhitungan ongkos material handling diantaranya adalah jarak tempuh dari satu
stasiun kerja ke stasiun kerja yang lain dan ongkos pengangkutan permeter gerakan.
Pengukuran jarak tempuh tersebut disesuaikan dengan kondisi yang ada di lapangan.
Dengan demikian, Perhitungan Ongkos Material Handling (OMH) dilakukan untuk
meminimalkan ongkos pemindahan material dari satu departemen ke departemen
lainnya dalam lantai produksi. Perhitungan ongkos material handling memegang
peranan yang sangat penting karena ongkos pemindahan material merupakan
salah satu komponen biaya produksi yang persentasenya cukup besar. Penghitungan
ongkos material handling sangat berguna antara lain dalam menentukan harga jual
produk. Kegunaan lainnya adalah untuk melihat tingkat efisiensi dalam proses
material handling sehingga apabila terjadi pemborosan, perusahaan dapat segera
melakukan langkah perbaikan untuk peningkatan efisiensi dan efektivitas. jika
jarak tempuh sudah ditentukan dan frekuensi material handling sudah

diperhitungkan maka ongkos material handling dapat diketahui, dimana:

Total OMH = (frekuensi x biaya bongkar muat) + (OMH permeter x jarak tempuh)
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Menurut Muhammad Arif (2017) Alat angkut yang digunakan untuk
memindahkan material/komponen dari satu departemen ke departemen lainnya.
Berikut ini data ketentuan alat angkut berserta spesifikasinya yang akan digunakan
sesuai dengan ongkos yang dikeluarkan:

1. Jika<20kg diangkut —Manusia = Rp.25

2. Jika > 60 kg diangkut — Lift Truk = Rp.75

3. Jika > 20kg < 60 kg diangkut — Waking Valet = Rp.50
Menurut Qoriyana (2014), Ongkos Material Handling (Rp), merupakan suatu
perhitungan yang digunakan sebagai data dasar dalam perhitungan diagram dari ke
atau from to chart. Ongkos material handling merupakan ongkos yang timbul akibat
adanya perpindahan atau aktivitas suatu material dari mesin satu ke mesin yang

lainnya.

2.7.1 FTC (from to chart)

Menurut Wahyuniardi (2014), From to Chart (FTC) m erupakan FTC adalah
teknik konvensional yang menjelaskan ongkos yang keluar dari departemen awal ke
tujuan. Perhitungan FTC dilakukan berdasarkan data OMH tata letak awal. FTC
dilakukan untuk tiap produk, kemudian dilakukan rekapitulasi FTC karena jenis tata
letak yang digunakan adalah proses layout. Pada FTC dilakukan perhitungan torsi

untuk mengetahui efisiensi lintas,
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TOTAL

1.352.700 1.352.700
120.000
160.000
148.000
317.33
85.200
459.000
459.000
680.000
918.000
578.000
510.000 |  510.000

317.333

=|l—|=|—|—|Tx|&y | |m |||

TOTAL - | 120,000 - | 1660.700 | 317.333 | 85.200 | 459.000 | 459.000 | 680.000 | 918.000 | 578.000 | 510.000 | 5.787.233

Gambar 2.2 contoh from to chart

2.7.4 ARC (Activity Relationship Chart)

Menurut Pradana (2014), Activity Relationship Chart (ARC) merupakan
teknik yang sederhana dalam merencanakan tata letak fasilitas, metode ini
menghubungkan aktivitas-aktivitas secara berpasangan sehingga semua aktivitas akan
diketahui tingkat hubungannya. Activity Relationship Chart (ARC) atau yang biasa
disebut peta keterkaitan kegiatan merupakan teknik yang ideal untuk merencanakan
keterkaitan antara setiap kelompok kegiatan yang saling berkaitan. Activity
Relationship Chart sangat berguna untuk perencanaan dan analisis hubungan
aktivitas antar masing-masing departemen. Sebagai hasilnya maka data yang didapat
selanjutnya akan dimanfaatkan untuk penentuan letak masing masing departemen
tersebut, yaitu lewat apa yang disebut dengan Activity Relationship Diagram.
Biasanya Activity Relationship Chart (ARC), didapatkan dari hasil wawancara

dengan pihak kontraktor proyek.



Gambar 2.3 Ccontoh gambar Activity Relationship Chart (ARC)
(sumber : Tiara ananda 2020)

Tabel 2.1 Kode alasan Activity Relationship Chart

Kode alasan

Keterangan

[N

aliran informasi

derajat pengawasan

urutan aliran kerja

aliran material

fungsi saling menunjang

tidak berhubungan

fasilitas saling terkait

bising, kotor dan debu

O |00 |N | |01 W
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Tabel 2.2 Tingkat kepentingan Activity Relationship Chart

No | Tingkat Kepentingan | Kode Warna
1 Mutlak Penting A [Merah
2 Penting Tertentu E Kuning
3 Penting I Hijau
4 Biasa @)
5 Tidak Penting U
6 Tidak diinginkan X

2.7.5 ARD (‘Activity Relationship Diagram )

20

Menurut Wignjosoebroto (2009), pada dasarnya diagram ini menjelaskan

mengenai hubungan pola aliran bahan dan lokasi dan masing-masing departemen

penunjang terhadap departemen produksinya. Activity Relationship Chart sangat

berguna untuk perencanaan dan analisis hubungan aktivitas antar masing-masing

departemen. Sebagai hasilnya maka data yang didapat selanjutnya akan dimanfaatkan

untuk penentuan letak masing- masing departemen tersebut, yaitu lewat apa yang

disebut dengan Activity Relationship Diagram. Untuk membuat Activity Relationship

Diagram ini maka terlebih dahulu data yang diperoleh dari Activity Relationship

Chart dimasukkan ke dalam suatu lembaran kerja (Work Sheet)
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Nomor dan Nama Derajat Keterdekatan

Departemen A E 1 0 u X

I Penern_*naandan I i v ILIV, VILVII )
Pengiriman VIIII
Penyimpanan LIV,

| Material LV i B vy | VEVIE -
Penyimpanan

111 Alat dan IVAY - - 1111 Vi;‘;]'i]’ -
Perkakas

Gambar 2.4 Contoh lembar Work Sheet
kode yang tercantum dalam Work Sheet dimasukkan ke dalam Activity Block
Diagram kecuali kode huruf U (Unimportant), karena dianggap tidak memberi
pengaruh apa-apa dan aktivitas departemen satu terhadap departemen lainnya. Seperti
halnya dalam Work Sheet, maka disini kode angka yang menjelaskan mengenai
alasan pemilihan derajat hubungan antara departemen juga tidak dimasukkan ke
dalam diagram ini. Langkah selanjutnya adalah memotong dan mengatur template
tersebut sesuai dengan urutan derajat aktivitas yang dianggap penting dan diperlukan,

yaitu berdasarkan urutan kode huruf A kemudian E dan seterusnya

NN

Gudang
Produk Judi

S
| V7
,//.
Gudang Stasiun Kerja Stasiun Kerja
‘ Bahan Baku P Perakitan — Finishing —
. ang VN
Pemy anan
om dun Cat

Gambar 2.5 Contoh Activity Relationship Diagram
(sumber : pitaloka 2013)
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2.7.6 Final layout

Merupakan tahap akhir perencanaan, di final layout terlihat secara lengkap
dan jelas setiap bagian dan ruangan-ruangan serta fasilitas yang diperlukan oleh
perusahaan mulai dari bahan baku, proses produksi, administrasi dan fasilitas
penunjang lainnya yang dapat menunjang kegiatan produksi dapat berjalan dengan

baik dan lancar efektif. (James, 1990).

4
- - - " s
A
1 E
i - - -
- s - 1 = 4 - a 4
L 2. - BL .-
2 3 S
‘Gambar Hasil Réncangan ulang Tata Letak Fasilitas | Keterangan
Pengolahan lkan Asin UKM. Stefen Aluy | 1) Penyortiran
Nama Objek | Skala: | Digambar: | Diperiksa |2) Penyiangan

3) Perebusan
Dr. iskandar, ST., |4 Penjemuran (12)

UKM. Stefen Aluy 1:100 Khairul Hadi
M.Eng.5c 5) Pengemasan

Gambar 2.6 contoh final layout hasil rancangan
(sumber : khairul hadi 2020)

2.8. Relevansi Penelitian
Relavansi peneltian ini terkait dengan penelitian tentang perancangan tata
letak terdahulu yang akan membantu keberhasilan penelitian ini. jurnal penelitian

terdahulu dapat dilihat sebagai berikut :
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No Judul jurnal/volume/tahun Penulis metode kesimpulan
Dari penelitian yang dilakukan, maka dapat
LG.A Si disimpulkan s_ebagai berikut : Aliran bahan
be\)iyanti mater_lal mulai barang datang hingga proses
_ Dedy Kunhadi _ N pergkltan atau a_ssembly membentuk sebuah
perancangan tata letak jurnal MATRIK Johan Erastian fixed position | garis lurus (Straight Line) dengan melewati
1. | fasilitas industri galangan VolumeXIV No.2, Universitas layout dan bagian-bagian yang telah di tentukan antara lain
kapal di lamongan Maret 2014, p 67-85 WR straight line. : 1. Barang atau material masuk (pintu masuk
Supratrﬁan galan_gan) 2.Gudang 3.Bengkel-bengkel yang
Surabaya terkait _ untuk proses _fabrlka5|
4. Material yang sudah di fabrikasi di letakkan
di tempat perakitan (assembly area).
Kesimpulan yang diambil dari hasil penelitian
di Kyamas Logam berdasarkan pengolahan data
serta analisa data dari ketiga alternatif yang
Mengurangi ongkos dibuat maka alternatif yang paling qptimal dan
material handling melalui jurnal Baut dan Mohamad anik Systematic gkatr! g' usul_kgn d_kz)idatlag dalterl?atlf (lj(e .IIH:
2. perbaikan layout Manufaktur Vol. 02, dan, aryono layout planning er Lm anagn_lrlnh ! (;JI‘?I edasarkan pada nial
menggunakan systematic | No. 02, Oktober 2020 | dwi wibowo 1) (slp pngkos material handling yang menukrun Sert.a;
layout planning (sip) jarak antar area meryadl _pende . Hasi
rancangan layout alternatif 111 diusulkan karena
telah megurangi ongkos material handling
(OMH) vyaitu sebesar Rp 3.292.984,41 atau
berkurang sebanyak 37% dari layout awa
Wayan Dari hasil penelitian ini diperoleh total luas area
Usulan perbaikan tata letak | Jurnal limiah Teknik sukania silvi Systematic secara keseluruhan pabrik yaitu seluas 1.121,78
3. pabrik dan material Industri (2016), Vol. ariyanti dan layout planning m2 . Total luas area ini sudah mencakup
handling pada pt. Xyz 4 No. 3, 141 - 148 nathaniel " | Gudang Bahan Baku, Gudang Barang Jadi,

Ruang Produksi, Kantor, Ruang Keamanan,
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Tempat  Parkir,  Electirc  Room, dan
Pembuangan Limbah. Dari penerapan sistem
material handling yang diterapkan diperoleh
bahwa sistem material handling dengan
menggunakan boxes dan trolley memiliki nilai
dan hasil yang jauh lebih baik dibandingkan
dengan manual.

Perancangan Ulang Tata
Letak Fasilitas Untuk
Meminimasi Ongkos

Material Handling

Rizki Wahyuniardi ,
Agi A. Setiawan

Performa
(2014) Vol. 13,
No.2: 91-100

Dari penelitian yang telah dilakukan maka
dapat diambil kesimpulan bahwa tata letak yang
paling ekonomis adalah tata letak alternatif 2,
dengan perbandingan jarak tempuh material
handling pada tata letak awal sebesar 29.362
meter dengan total ongkos Rp.5.787.233. Pada
tata letak usulan terpilih sebesar 21.305 meter
dengan ongkos Rp. 4.175.776. Terdapat
pengurangan jarak tempuh sebesar 8,057 meter
dengan pengurangan jarak 27,44% dan OMH
27,85%

Perancangan Ulang Tata
Letak Fasilitas Pada Sistem
Produksi Flow Shop (Studi
Kasus Pt. Xxx Pekanbaru)

Tengku Nurainunl ,
Arif Sulistyawan

Seminar
Nasional
Teknologi
Informasi,
Komunikasi
dan Industri
(SNTIKI) 8
ISSN : 2085-
9902
Pekanbaru, 9
November

setelah dilakukan pengumpulan data dan
pengolahan data yang diperoleh dari Pabrik di
PT. XXX, maka dapat disimpulkan bahwa
Rancangan tata letak fasilitas pabrik yang
diusulkan memiliki jarak perpindahan material
handling yaitu 19 m dimana jarak perpindahan
tersebut lebih  kecil dibandingkan jarak
perpindahan material handling pada tata letak
fasilitas pabrik awal. Hasil ini menunjukan
bahwa perancangan ulang tata letak fasilitas
pabrik dapat mengefisiensikan aliran material
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2016

handling. Diman pada layout usulan ini dapat
menurunkan 11,63% panjang lintasan material
handling dari kondisi aliran material handling
awal. Selain itu, penambahan ruang pendukung
fasilitas pabrik juga ditambahkan guna
memberikan keamanan dan kenyamanan
pekerja dalam pabrik.




BAB IlI

METEDOLODI PENELITIAN

3.1.  Tempat dan Waktu Penelitian

3.1.1 Tempat Penelitian
Lokasi tempat penelitian yaitu d Desa Pasi Pinang, Kecamatan Meureubo,
Kabupaten Aceh Barat, Aceh 23681, Indonesia yang bergerak dibidang usaha

pembuatan kapal tradisional.

S75(0)CV. Wahana Karya

~
. -
4 "e)Universitas Teuku Umar
o -

Sumber : Google Maps 2021
Gambar 3.1 Peta Lokasi galangan kapal CV. Wahana Karya
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3.1.2 Waktu penelitian
Waktu pelaksanaan penelitian dan penyusunan Tugas Akhir ini direncanakan 7 (Tujuh) bulan, timeline penelitian ini
dapat dilihat pada Tabel 3.1 dibawah ini.

Tabel 3.1 Timeline penelitian

Waktu (minggu ke-)

Kegiatan Agustus | September Oktober November Desember Januari Febuari

2134112341234/ 1/2[3[4]1]2|3[4]1/2|3[4/1]2]|3

Studi pustaka

Penyusunan proposal

Pengumpulan data

Pengolahan data

Laporan tugas akhir




3.2.  Jenis penelitian

Penelitian ini merupakan descriptive research yang bertujuan untuk
mengembangkan suatu rancangan layout yang lebih efisien dari keadaan sekarang.
Penelitian ini juga digolongkan penelitian deksriptif karena pemecahan masalah tata

letak yang ada dilakukan secara sistematis dan berdasarkan data yang ada sekarang.

3.3. Kerangka konseptual
Kerangka konseptual merupakan kerangka pemikiran berupa konsep tahapan
dalam merencanakan dalam penelitian perbaikkan kualita berkelanjutan yang akan

dilakukan, Kerangka konseptual dapat dilihat pada

Menghitung OMH FTC ARC ARD

luas lantai

Final layout

Gambar 3.2 kerangka konseptual

3.4.  Sumber Data
Data yang diambil dalam penelitian ini merupakan dua jenis data meliputi
data primer dan sekunder :
1. Data primer
Data primer diperoleh dengan cara pengamatan ataupun wawancara untuk
mendapat data. Data primer yang diperoleh adalalah melalui pengamatan

adalah luas setiap departemen dan uraian proses produksi.
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2. Data sekunder
Data sekundar data pendukung dari data primer didapat berdasarkan catatan-
catatan perusahaan yang berhubungan dengan data yang dibutuhkan. Data

tersebut yaitu data luasan total area pabrik dan peralatan yang digunakan.

3.5. Metode penelitian

Proses pengambilan data yang dilakukan secara bertahap, tahap-tahap ini pada
dasarnya sama dengan model pelaksanaan penelitian yang dapat digunakan sebagai
kerangka utama yang kemudian dapat dikembangkan sesuai kebutuhan pada tugas

akhir ini,.

3.6.  Pengumpulan data
Pada penelitian ini, teknik pengumpulan data yang dilakukan adalah berupa
teknik survei, yakni dengan melakukan pengamatan dan pengukuran langsung
pada lantai produksi perusahaan. Data yang diperoleh yaitu dimensi area
fasilitas pabrik.

1. Teknik wawancara, yakni dengan melakukan wawancara dan diskusi dengan
pembimbing lapangan perusahaan. Data yang diperoleh yaitu luas area di
perusahanan

2. Studi kepustakaan, yakni dengan membaca buku-buku dan jurnal-jurnal yang
berkaitan dengan perancangan tata letak untuk meminialisir ongkos material

handling .
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3. Dokumentasi
Dokumentasi merupakan suatu sumber data baik yang tertulis maupun gambar
yang didapatkan dari perusahahan. Dokumentasi yang di perlukan seperti
rekaman, foto-foto yang relevan dan dukumen-dokumen yang berkaitan

dengan data peneitian tempat proses produksi pembuatan kapal.

3.7.  Pengolahan data

Pengolahan data adalah tahapan penyelesaian masalah dan menjawab dari
rumusan masalah yang telah ditentukan. Untuk menjawab rumusan masalah
mengenai tidak adanya pemetaan tata letak di CV. Wahana Karya maka
diperlukannya alat bantu dalam menyelesaikan masalah. Adapun tahapan penjelasan

alat bantu pada pengolahan data adalah sebagai berikut :

1. Menganalisa aliran bahan yang terjadi pada proses produksi .

2. Menghitung perencanaan luas lantai, dalam menhitung luas lantai
mencangkup dua unsur yaitu Luas lantai produksi pdan luas lantai pelayanan
yang akan digunaka dalam rancangan pada galanga kapal tersebut.

3. Menghitung ongkos materil handling

4. Membuat from to chart dari ongkos material handling

5. Menghitung total jarak ongkos material handling

6. Membuat aktivity relationship chart

7. Membuat total cost rating dari aktivity relationship chart

8. Membuat aktivity worksheet

9. Membuat Aktiviti Reltionship Diagram dari worksheet yang telah dihitung.
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3.1. Rancangan Penelitian

Penelitian ini dilakukan dengan berbagai langkah kerja yang sistematis
sehingga mendapatkan hasil yang optimal. Adapun langkah-langkah yang digunakan

dalam penelitian ini dilihat dalam flowchart penelitian berikut ini

v

Studi literatur
1. buku
2. jurnal
3. skripsi dan lain-lain

Studi pendahuluan
1. kondisi galangan kapal
2. informasi pendukung

Indentifikasi dan perumuasan
Masalah

Menentukan tujuan
Perancangan ulang tata letak

Pengumpulan data primer
1. pengukuran luas dan jara atar departemen Pengumpulan data sekunder
2.mengambarkan tata letak awal pada perusahaan, Data yang diperoleh dari dokumen perusahaan,

[

Pengolaha data
1. menghitung luas atar departeman
2. menghitung jarak antar departeman
3. menghitung omh
4. membuat arc,tcr,worrksheet dan ard

5. final layout

Evaluasi dan pembahasan

l

’ Kesimpulan dan saran ‘

Gambar 3.3 Flowchart Penelitian

|
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BAB 4

PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

4.1  Pengumpulan data
Bab ini berisi tentang pengumpulan yang di proleh dari galangan kapal CV.

Wahana Karya pada saat melakukan penelitian yang bertujuan untuk pengolahan data

dan pembahasan dalam penelitian

4.1.1 Uraian kerja pembuatan kapal 3 GT di CV. Wahana Karya diketahui
melalui pengamatan langsung.

Uraian kerja proses produksi dimulai dari proses pembutan lunas hingga
pemasangan mesin kapal 3GT dan waktu yang di proleh di setiap elemen kegiatan
hingga proses pembuatan kapal selesai. Terdapat 26 elemen kegitan proses yang
dapat dilihat pada Tabel 4.1 di bawah ini.

Tabel 4.1 Uraian Aktivitas Pembuatan Kapal 3 GT

Waktu Aktivitas
: P tan Ke-
No AKTIVITAS | Uraian PEKERJAAN eng%na?n"’;n ¢
1 2
Pengangkatan kayu ke
asemblly
1 Pembuatan lunas Pengukuran kayu 4,25 4,13
Pemotongan kayu
Pengangkatan kayu ke
asemblly
i Pengukuran kayu
’ Pembuatan Tiang 9 y 343 395
linggi (Susuk) Pemotongan kayu
Pengeboran kayu
Pemasangan baut
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Tabel 4.2 Uraian Aktivitas Pembuatan Kapal 3 GT (lanjutan)

Waktu Aktivitas
No Aktivitas Uraian Pekerjaan PengeEJmaa:;a)m Ke-
1 2
Pengangkatan kayu ke
asemblly
Pembuatan
3 linggi buritan Egnmgoutlglrllrga:nl%;uu 2,20 2,32
(belakang) Pengeboran kayu
Pemasangan baut
Pengangkatan papan
Pemasangan Penghalusan papan
4 Papan lambung Pengukuran papan 14,10 14,25
Pemotongan papan
Pemakuan papan
Pengangkatan kayu ke
Pemasangan asemblly
5 | gading-gading |-cngukuran kayu 33,00 | 32,00
dasar Pemotongan kayu
Pengeboran kayu
Pemasangan baut
Pengangkatan kayu ke
Pemasangan asemblly
6 gading-gading Pengukuran kayu 4,25 4,32
tajuk Pemotongan kayu
Pengeboran kayu
Pemasangan baut
Pengangkatan kayu ke
asemblly
7 Pemasangan | Pengukuran kayu 200 715
pisang-pisang | Pemotongan kayu ’ ’
Pengoboran kayu
Pemasangan baut
Pengangkatan kayu ke
Pemasangan asemblly
8 Papan lambung Penghalusan papan 17,00 17,05
(lanjut) Pengukuran papan
Pemotongan papan
Pemakuan papan
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Tabel 4.3 Uraian Aktivitas Pembuatan Kapal 3 GT(lanjutan

34

No

Aktivitas

Uraian Pekerjaan

Waktu Aktivitas
Pengamatan Ke-
(Jam)

1 2

Pemasangan
gading-gading
tajuk (lanjut)

Pengangkatan kayu ke
asembly

Pengukuran kayu

Pemotongan kayu

Pengoboran kayu

Pemasangan baut

33,15 34,35

10

Pembuatan
naga-naga

Pengangkatan kayu ke
asemblly

Pengukuran kayu
Pemotongan kayu
Pengobaran kayu
Pemasangan baut

8,00 8,15

11

Pemasangan
bantalan dek

Pengangkatan kayu ke
asemblly

Pengukuran kayu

Pemotongan kayu

Pengeboran kayu

Pemasangan baut

15,20 15,15

12

Pemasangan
papan lantai dek

Pengangkatan kayu ke
asemblly

Penghalusan papan

Pengukuran papan

Pemotongan papan

Pemakuan papan

17,22 16,50

13

Pembuatan
bangku mesin

Pengangkatan kayu ke
asemblly

Pengukuran kayu

Pemotongan kayu

Pengeboran kayu

Pemasangan baut

7,40 7,35

14

Pembuatan tiang
rumah kapal

Pengangkatan kayu

ke asemblly

Pengukuran kayu

Pemotongan kayu

Pemakuan kayu

7,45 7,15




Tabel 4.4 Uraian Aktivitas Pembuatan Kapal 3 GT(lanjutan)
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Waktu Aktivitas
No Aktivitas Uraian Pekerjaan Pengzzrjnazﬁla;n Ke-
1 2
Pengangkatan kayu ke
asemblly
15 Pembuatan Pengukuran kayu 425 414
bantalan gladak
Pemotongan kayu
Pengeboran kayu
Pemasangan baut
Pengangkatan papan ke
Penghalusan
Pemasangan
16 | papan uma | Penghalusan papan 1222 | 1248
kapal Pengukuran papan
Pemotongan papan
Pemakuan papan
Pengangkatan papan ke
penghalusan
Pemakuan Penghalusan papan
17 papan bantalan 9,20 9,15
gladak Pengukuran papan
Pemotongan papan
Pemakuan papan
Pengangkatan papan ke
Pemasangan penghalusan
18 papan k_amar Eg:gzitu;inpzapzin 4,10 4,25
mesin
Pemotongan papan
Pemakuan papan
Pemakalan pori- | Pengabilan tali pakal
19 pori sambungan | Pemotongan tali pakal 17,30 17,45
papan Pemukulan tali ke
pori papan




Tabel 4.5 Uraian Aktivitas Pembuatan Kapal 3 GT(lanjutan)

Waktu Aktivitas
No Aktivitas Uraian Pekerjaan Penga(‘r]naa:]tqa)m Ke-
1 2
Pendamaran | Pengambilan damar
20 pori Pe_ncampuran dengan 11,55 12.19
sambungan | minyak
papan Pengolesan damar
Pemasangan | Pengeboran lubang baut
21 baut papan Pemasangan baut 4,22 4,13
lambung
Pengambilan aspal
Pengaspalan
22 port 12,35 | 12,20
sambungan
papan Pengolesan aspal pori
papan
Pengambilan plastik
Pengukuran terpal plastik
Pemasangan
23 lapisan terpal | Pemotongan terpal 2,25 2,35
plastik
Pemakuan terpal
Pengambilan aluminium
Pengukuran seng
aluminium
Pemasangan
24 lapisan seng | Pemotongan seng 32,50 33,00
aluminium
Pemakuan seng
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Tabel 4.6 Uraian Aktivitas Pembuatan Kapal 3 GT(lanjutan)

Waktu Aktivitas

o ) ) Pengamatan Ke-
No Aktivitas Uraian Pekerjaan J (Jam)

1 2

Pengambilan cat
25 Pengecatan Pencampuran minyak cat 7,30 7,55
Pengecatan kapal

pengangktan mesin ke kamar

Pemasangan | mesin kapal
Mesin

26 1,35 1,30

4.1.2 Flow proces chart
Flow Process Chart Chart ini digunakan dalam menganalisa aliran bahan

yang terjadi pada proses produksi, aktivitas-aktivitas yang terjadi selama proses
produksi, urutan- urutan proses baik pembuatan masing-masing part maupun pada

saat asemblly antar part.
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Deskripsi Jarak (m)

Recceiving
10

Dibawa ke gudang
bahan baku utama

Bahan baku utama

9,3

Dibawa ketempat
pemotongan

Kayu
dipotong
4,3
Dibawa ketempat
penghalusan

Kayu
dihaluskan

Dibawa ketempat
perakitan

Kemudian
dirakit

Dibawa ketempat
pengecatan

Kemudian di cat

Dibawa ketempat
peyimpanan

Jof-ofofojni<|

Produk
dismpan

Gambar 4.1 Flow process chart

Gambar diatas menjelaskan alur proses dalam pembuatan kapal tradisional
dari recceiving kemudian dibawa ke tempat pemotongan kemudian setelah dipotong
kayu dihaluskan,dan setelah dihaluskan dibawa ke tempat perakitan kemudian setelah

dirakit dibawa ketempat penyimpanan dan kemudian produk disimpan



4.1.3 Luas area awal pada CV. Wahana Karya

dapat dilihat pada Tabel dibawah ini

Tabel 4.7 ukuran setiap departemen
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Berikut ini merupana tabel luas area pada CV. Wahana karya yang digunakan

No Departemen Panjang (M) Lebar (M) Luas Total (M)
1 Unit penyortiran 10 8 80
Gudang Bahan Baku

2 Utama 15 9 135
3 Pemotongan 9 7,5 67,5
4 Penghalusan 11,5 7,5 86,25
5 Perakitan 15,5 12 186
6 Pengecatan 15,5 12 186
7 Penyimpanan 15,5 12 186

Tabel diats mejelaskan ada tujuh departemen yang terdapat di CV. Wahana

karya dari unit penyortiran, bahan baku utama, pemotongan, penghalusan, perakitan,

pengecatan, dan penyimpanan. dengan ukuran panjang ,lebar dan luas total masing-

masing departemen.

4.1.4 Jarak awal perpindahan antar departemen

lainya yang terdapat di CV. Wahana Karya .

Berikut ini merupak tabel jarak perpindahan dari departemen satu ke departem




Tabel 4.8 Jarak perpindahan antar departemen

No From To Perpindahan el
(M)

1 unit penyortiran Gbbu 7 10
pemotongan 24 9,7

2 Gbbu perakitan 36 30
pengecatan 6 30

3 pemotongan penghalusan 29 5
4 penghalusan perakitan 32 8
5 perakitan peng.ecatan L 0
penyimpanan 1 4

Total 136 96,7

4.1.5 Data pemesinan
Pada perusahaan CV. Wahana Karya memiliki beberapa jenis mesin- mesin

yang dipergunakan untuk proses produksi dapat dilihat ditabel di bawah ini:
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Tabel 4.9 Nama,ukuran,dan jumlah mesin-mesin produksi

No Nama mesin Ulfuran (cm) Jumlah
Panjang | Lebar
1 Ketam press 60,8 30,9 1
2 Ketam belah 7,9 8,2 3
3 Senso 9,6 2,6 4
4 Press 2,8 5 24
5 Ketam papan 5 11 4
6 Bor duduk 98 55 1
7 Mesin belah 16 2,4 1
8 Mesin bor 28 20 4
9 Mesin gerindra 1,7 10 3
10 Mesin pemotong besi 26 26 2
11 Gergaji 43 6,5 2
12 Mesin asah 25 25 1

Tabel diatas menjelaskan mesin-mesin berserta ukura mesin yang selalu

digunakan dalam pembuatan kapal pada CV. Wahana Karya.



4.2  Pengolahan data

4.2.1 Layout awal kapal di CV. Wahana Karya
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10m

15m

9m

1.Unit penyortiran

| 2.Gudang bahan baku

utama

A4

3.Pemotongan

}

v

15m

4. Penghalusan 75m
5.Perakitan 15m
6.Pengecatan 5m

7.Penyimpanan

Gambar tata letak fasilitas pembuatan kapal di CV. Wahana karya

Keterangan

Nama objek

Skala

Di gambar

Diperiksa

CV. Wahana Karya

1:100

Salbia

Muzakir ST., MT

1. UNIT PENYORTIRAN

2. GUDANG BAHAN BAKU

3. TEMPAT PEMOTONGAN

4. TEMPAT PENGHALUSAN
5. PERAKITAN

6. PENGECATAN

7 .PENYIMPANAN

Gambar 4.2 layout awal CV. Wahana Karya

Gambar diatas menjelaskan mengenai ukuran 7 departemen yang terdapat di

CV. Wahana Karya. Dengan ukuran dan lebar masing-masing setiap departemen.
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4.2.2 Perhitungan biaya ongkos material handling awal pada CV.Wahana arya

Berikut ini adalah tabel material handling cost yang ada di CV. Wahana Karya

Tabel 4.10 material handling cost awal

. berat alat
no from to perpindahan J?rrna)k material | trasnpor | angkut | MHC
_ (kg) (Rp)
unit
1 | penyortiran | Gbbu 15 10 87 | lift truk 75| 978.750
walking
pemotongan 45 9,7 50 | falet 50 | 1.091250
2 Gbbu walking
perakitan 44 30 34 | falet 50 | 2.244.000
pengecatan 6 30 5 | manusia 25 22.500
3 | pemotongan | penghalusan 31 5 20 | manusia 25 77.500
4 | penghalusan | perakitan 34 8 16 | manusia 25| 1.088.00
5 perakitan peng?catan 0 0 3 manusia 25 0
penyimpanan 1 4 5 | manusia 25 500
Total 176 | 96,7 220 0 300 | 4.523.300

Tabel diatas menjelaskan tentang biaya MHC dengan jarak dari unit

penyortiran ke gudang bahan baku dengan perpindahan 7 kali dengan jarak 10 m dan

biaya material handling costnya Rp. 978.750 ,dan seterusnya sampai ke tempat

penyimpanan. Dan total material handling cost pada layout awal CV. Wahana Karya

adalah Rp. 4.523.300

4.2.3 ARC (Activity Relationship Diagram ) awal CV. Wahana Karya
ARC ini dibuat atas dasar keterkaitan kegiatan antar stasiun kerja yang

terdapat di CV. Wahana Karya bagian.
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1 recceiving
2 Bahan baku

3 Pemotongan

a Penhalusan

5 Perakitan

6 Pengecatan

7 Penyimpanan

Gambar 4.3 Activity Relationship Chart layout awal

Pada Gambar diatas dapat diketahui hubungan keterkaitan dari satu stasiun

kerja ke stasiun yang lain dalam proses pembuatan kapal secara rinci.

424 TCR (Total Cost Rating) awal
Berikut ini merupakan tabel total cost rating yang di dapat dari activity

relationship chart

Tabel 4.11 Total Cost Rating layout awal

D/D 1 |2 (3 |4|5|6|7 Kode .
No | Departemen |1 |2 |3 |4 |5 16 |7 [5]4]3]2]1]0] C|Raing
1 | Unit penyortiran O|0OjUjU|U]|1 2|3 5 7
2 | Bahan baku A E|Il |O/OjU|1|1]1]|2]|1 5 6
3 | Pemotongan O E|lI |[O|U 21111 5 5
4 | Penghalusan O |I |E 0|0 2113 5 1
5 | Perakitan U O]l E 21211 6 2
6 | Pengecatan Uu | 0|0 2 3|1 6 3
7 | Penyimpanan U |U|U 11113 6 4

Tabel Total Cost Rating diatas menjelaskan mengenai departemen mana saja

yang harus berdekatan, tabel Total Cost Rating berpacu Pada diagram ARC ( aktivity



relationship chart) dan perhitungan

mengkonversi setiap derajat kedekatan

4.2.5 Activity Relationship Diagram
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Total Cost Rating dilakukan dengan cara

menjadi nilai rating

Layout Awal

3

Pemotongan

1

L
2

Bahan baku

1
Receiving

a
Penghalusan

1

Perakitan

6

Pengecatan
5

| I—

7
Penyimpanan

Gambar 4.4 Relationship Diagram Layout Awal

Gambar Activity Relationshi

p Diagram diatas menjelaskan hubungan

kedekatan antar departemen yang diambil dari tingkat kedekatan yang ada pada

Activity Relationship Chart pada gamb

ar4.3

4.2.6 Menghitung perencanaan luas lantai produksi

1) Unit penyortiran
Nama komponen
Hari kerja
Jam kerja

Volume unit

:6x0,3x0,3

Volume kebutuhan

: 200 x 0,54 m?

Allowance 490 %

: 490% x 0,54 m?

: kayu gelondongan
: 6 hari / minggu
: 8 jam / hari

PxLXxT

=0,54 m®

: (material per 6 bulan ) x ( volume unit)

=108 m?

= 2,646 m?



2)

3)

4)
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Total luas : luas allowance + luas lantai
12,646 + 108 =110 m2

Gudang Bahan baku utama

Nama komponen

: kayu sortiran

Hari kerja : 6 hari / minggu
Jam kerja : 8 jam / hari
Volume unit PXLXxT

:6x0,3x0,3 =0,54 m®
Volume kebutuhan 144 unitx 0,54 m® =77m?3
Allowance 490 % :allowance 490 % x 0,54  =2,646 m?
Total luas 1 2,646 X 77 =79 m?
Departemen pemotongan
Nama komponen : kayu potongan
Hari kerja : 6 hari / minggu
Jam kerja : 8 jam / hari
VVolume unit PXLXxT

:3x0,3x0,3 =0,27 m®
Volume kebutuhan 1120 unitx 0,27 m® =324 m?
Allowance 1490 % x 0,27 m®  =1,323m?
Total luas :1,323x 32,4 m? = 42,89 m?

Departemen penghalusan

Nama komponen
Hari kerja

Jam kerja

. kayu sortiran
: 6 hari / minggu

: 8 jam / hari



5)

6)

Volume unit

Volume kebutuhan
Allowance

Total luas

Departemen perakitan

Nama komponen
Hari kerja
Jam kerja

Volume unit

Volume kebutuhan
Allowance 490 %

Total luas

Pengecatan
Nama komponen
Hari kerja

Jam kerja

Volume unit

Volume kebutuhan

Allowance 490 %

PXxLXxT

:2x0,3x0,3
: 100 unit x 0,18 m3
490 % x 0,18 m®

10,882 x 18 m®

: kayu potongan
: 6 hari / minggu
: 8 jam / hari
PXLxT
:12,5x3,3%x5,5
144 x 227

: 490 % x 227

:1.112,3 + 32,65

- kapal

: 6 hari / minggu
: 8 jam / hari
PXLxT
:12,5x3,3%x5,5
144 x 227

490 % x 227
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=0,18
=18 m?
=0,882 m?

= 15,879 m?

=227 m?
=32,65m?
=1.112,3m?

=1.145 m?

=227 m?
=32,65m?

=1.112,3m?



Total luas
7) Departemen penyimpanan
Nama komponen
Hari kerja
Jam kerja

Volume unit

Volume kebutuhan
Allowance 490 %

Total luas

:1.112,3 + 32,65 =1.145m?

: kapal
: 6 hari / minggu

: 8 Jjam / hari

PXLXT

:12,5x3,3x5,5 =227 m?

: 144 x 227 =32,65m?

: 490 % x 227 =1.112,3 m?
:1.112,3 + 32,65 =1.145 m?

4.2.3 Menghitung perencanaan luas lantai dan pelayanan

8) Kantor pelayanan
Panjang Departemen
Lebar Departemen
Luas Total

9) Parkir
Panjang Departemen
Lebar Departemen
Luas Total

10) Toilet
Panjang Departemen
Lebar Departemen

Luas Total

4dm
2m

4Admx2m =8 m?

:5m
:3m

5mx3m =15 m?

2m
:3m

2mx3m =6 m?
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11) Mushola
Panjang Departemen
Lebar Departemen
Luas Total

12) Kasir
Panjang Departemen
Lebar Departemen
Luas Total

13) Ruang istirahat
Panjang Departemen
Lebar Departemen
Luas Total

14) Ruang manajer
Panjang Departemen
Lebar Departemen
Luas Total

15) Post satpam
Panjang Departemen
Lebar Departemen
Luas Total

16) Lahan hijau
Panjang Departemen
Lebar Departemen

Luas Total

4dm
:3m

4Admx3m

2m
2m

2mx2m

2m
:3m

2mx3m

4dm
:3m

4Admx3m

2m
2m

2mx2m

1m
:1,2m

Imx1,2m

=12 m?

=6 m2

=12 m?

=4 m?

=1,2m?
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17) Kantin
Panjang Departemen :3m
Lebar Departemen :3m
Luas Total :3mx3m =9m?

4.2.4 Menghitung ongkos material handling cost usulan

Perhitungan Ongkos Material Handling (OMH) dilakukan untuk
meminimalkan ongkos pemindahan material dari satu departemen ke departemen
lainnya dalam lantai produksi. Perhitungan ongkos material handling memegang
peranan yang sangat penting karena ongkos pemindahan material merupakan

salah satu komponen biaya produksi yang persentasenya cukup besar.



Tabel 4.12 .Material Handling Cost
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_ Jarak Bera_t Alat
No From To Perpindahan (M) Material Trasnpor | Angkut Mhc
(Kg) (Rp)
1 unit penyortiran Gbbu 15 5 87 | lift truk 75 489.375
walking
pemotongan 45 7 50 | falet 50 787.500
2 Gbbu walking
perakitan 44 20 34 | falet 50 1.496.000
pengecatan 6 20 5 | manusia 25 15.000
3 pemotongan penghalusan 31 4 20 | manusia 25 62.000
4 penghalusan perakitan 34 7 16 | manusia 25 95.200
5 perakitan pengecatan 0 0 3 | manusia 25 0
penyimpanan 1 4 5 | manusia 25 500
TOTAL 176 67 220 0 300 2.574.575

Tabel diatas menjelaskan tentang biaya omh dengan jarak dari unit penyortiran ke gudang bahan baku jarak 5m dan

biaya material handling costnya Rp. 489.375 dari gudang bahan baku ke pemotongan 7 m dengan material handling cost nya

Rp. 787.500,dari gudang bahana baku utama ke perakitan jaraknya 20 m dengan material handling cost nya Rp. 1.496.000, dari

gudang bahan baku ke pengecatan jaraknya 20 m material handling cost nya Rp.15.000 dari pemotongan ke penghalusan 4 m

dengan material handling cost Rp. 62.000, dari penghalusan ke perakitan dengan jarak 7 m dengan material handling cost Rp.

50




o1

95.200 dari perakitan ke pengecatan dengan jarak 0 material handling cost Rp.0, dari pengecaran ke penyimpanan dengan jarak

4 m material handling cost Rp. 500 dan total material handling keseluruhannya costnya adalah RP. 2.574.575

4.2.5 From to chart usulan
Berikut merupakan flow to chart yang berisikan jarak lintasan antar stasiun kerja perakitan kapal di CV. Wahana

karya.

Tabel 4.13 from to chart

Unit
penyortira Pemotonga | Penghalusa | Perakita | Pengecata | Penyimpana | Jumla

from/to Ket n Gbbu n n n n n h

1 2 3 4 5 6 7

Unit
penyortiran
Gbbu
Pemotongan
Penghalusan
Perakitan
Pengecatan
Penyimpanan
Jumlah

N[OOI~ WIN (-
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Tabel diatas menjelaskan hubungan dari departemen unit penyortiran ke gudng bahan baku utama memiliki jarak 5 m
dari gudang bahan baku utama ke pemotongan memiliki jarak 7m, dari gudang bahan baku ke perakitan jarak 20 m,dari
bahan baku utama ke pengecatan 20 m, dari pemotongan ke penghalusan jaraknya 4m, dari penghalusan ke perakitan

jaraknya 7 m, dari perakitan ke pengecatan jaraknya O dan dari perakitan ke penyimpanan memiliki jarak 4 m.
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4.2.6 Membuat diagram ARC (Activity Relationship Chart) usalan

Pembuatan Activity Relationship Chart (ARC) diperoleh dari data-data
fasilitas yang akan dihubungkan secara berpasangan untuk mengetahui bagaimana

hubungan kedekatan antara fasilitas tersebut
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Bagian No Aktivitas Hubungan Kedekatan
1 Unit penortiran
2 Gudang Bahan baku utama
3 Pemotongan
Produksi 4 Penhalusan
5 Perakitan
6 Pengecatan
7 Penyimpanan
8 Post satpam v
& _“u
6
U
9 parkir 5
u
U 6
10 Kantor pelayanan =
11 Toilet
12 mushola
Pelayanan
13 kasir
14 Rung istirahat
15 Ruang manager
16 Kantin
17 Lahan hijau

Gambar 4.5 Activity Relationship Chart perbaikan
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Diagram ARC diatas menjelaska tentang keterkaitan antara satu departemen dangan departeman lainnya yang

berpanduan pada nilai hubungan kedekatan seperti nilai A dengan keterangan mutlak berdekatan, E dengan keterangan sangat

penting berdekatan, | penting berdekatan, O dengan keterangan biasa berdekatan,U tidak penting berdekatan, dan X tidak

diharapkan berdekatan.

4.2.7 TCR (Total cost Rating) usulan
Dalam pengalokasian tata letak usulan, mengacu penuh terhadap nilai TCR yang telah didapatkan dari konversi nilai

derajat kedekat an yang telah didefinisikan melalui ARC.

Tabel 4.14 Total Cost Ratin

D/D 112/3/4|5]6|7]8]9/10]|11]12|13|14|15]|16|17 Kod TCR | Rating

No |Departemen | 1] 2(3|4|5/6|7|8]9/10]|11]12|13|14|15]16|17]|5|4|3]|2 110

1 | Receiving A/lO|OJU|]U|U|O|O|U |U |U |U U |U |U U |1 4| 11 24 |8
2 | Bahan baku A E|Il |[OJ]OJU|U|U|U |U |U|JU U |U U |U 1 |1|1|2] 11 27 |2
3 | Pemotongan | O E|/l |[OJUJU|U|U U |U|U|JUJU U |U 2112 11 26 |7
4 |Penghalusan |O |1 |E @) u/u/u|U |U|U|U]|U|U U 21113] 10 27 |3
5 | Perakitan Uulo]l E u/u/u|U |U|U|U]|U U U 21211 11 27 |4
6 | Pengecatan uo|o u/uju|u |U ] |U|U]|U U U 2 3| 11 24 |9
7 | Penyimpanan (U | U | U X[ XU | X | X ]I JUJU U U 1121 814 20 |17
8 | Post O|lU|U Il |[O|U |O]|]U|U]|O |U U 1/4] 10]1| 21 |14
9 | Parkir O|lU|U | U |U|O|U|U|U U 22| 11|1] 21 |15
10 | K. pelayanan |U |U | U OO0 |l |[O]I |O|U 3|5 8 27 |5
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11 | Toilet UulUjlujujuju | Xjuju|o 312 10 23 |11
12 | Mushola UlUjlUujujuju| Xjojuj|o 313 9 24 110
13 | Kasir Uu/ujujyujujujl jUjo]|lI 213 11 23 |12
14 | R.istirahat u/ujujujujujujuju|o 412 10 26 |6
15 | R. manager U/uUjujujujujuj|ojUlI 414 8 28 |1
16 | Kantin u/uUjujujujujujuju]|o 1(3] 12 21 |16
17 | Lahan hijau u/ujujujujujujuju|U 22| 12 22 |13

Tabel TCR diatas menjelaskan penjelasan mengenai departemen mana saja yang harus bersekatan dan taber tcr itu

mangacu dari ARC( Aktivity Relanshiosip chart )yang memuat memuat kolom A, E, I, O, U, dan X. Perhitungan TCR dilakukan

dengan cara mengkonversi setiap derajat kedekatan menjadi nilai rating.

4.2.8 Aktivity worksheet

Aktivity worksheet adalah lembar kerja yang diambil dari Aktivity Relanshiosip Chart untuk memeriksa jumlah

departemen dan derajat kedekatannya dan kemudian membuat blok sesuai dengan Aktivity Relanshiosip Chart dan kemudian

dimasukkan ke Aktivity Relanshiosip Diagram .




Tabel 4.15 Aktivity worksheet
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No Aktivitas Derajat kedekatan

Departemen Al E [ ©) U X
1 Unit penyortiran 1] - - 3,4,8,9 5,6,7,10,11,12,13,14,15,16,17 -
2 Bahan baku utama 1123 4 5,6 7,8,9,10,11,12,13,14,15,16,17 -
3 Pemotongan - 124 5 1,6 7,8,9,10,11,12,13,14,15,16,17 -
4 Penghalusan - 135 2 1,6,7 8,9,10,11,12,13,14,15,16,17 -
5 Prakitan - 14,6 3,7 2 1,8,9,10,11,12,13,14,15,16,17 -
6 Pengecatan - |57 - 2,3,4 1,8,9,10,11,12,13,14,15,16,17 -
7 Penyimpanan -1 6 5,13 4 1,2,3,10,14,15,16,17 8,9,11,12
8 Post - | - 9 1,10,12,15 2,3,4.5,6,11,13,14,16,17 7
9 Parkir - | - 8,1 1,13 2,3,4,5,6,11,12,14,15,16,17 7
10 Kantor pelayanan -] - 9,13,15 8,11,12,14,16 1,2,3,45,6,17 -
11 Toilet - | - 12,14,15 10,13 1.2.3,4,5,6,89 16,17 -
12 Musola -] - 11,14,15 8,10,17 1,2,3,4,5,6,9,13,16 7
13 Kasir - | - 7,10,13 - 1,2,3,45,6,12,14,15,16,17 -
14 Ruang istirahat - - 11,12,16,17 10,15 1,2,3,4,5,6,7,8,9,13 -
15 Ruang manager - - 10,11,12,17 8,13,14,16 1,2,3,3,4,5,6,7,9 -
16 Kantin - | - 14 10,15,17 1,2,345,6,7,89,11,12,13 -
17 Lahan hijau - - 14,15 12,16 1,2,3,45,6,7,8,9,10,13 -

Tabel diatas menjelaskan mengenai lember periksa worksheet yang di bahas di dalam Aktiviti Relantionship chart

sebelumnya dengan jumlah semua departemen adalah 17 departemen dengan derajat kedekatan AE,I,0,U,X




429  Activity Relationship Diagram usulan
Activity Relationship Diagram merupakan keterkaitan atau hubungan atas aktivitas dibuat menggunakan
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informasi dari peta keterkaitan kegiatan yang digunakan menjadi dasar perencanaan keterkaitan antara pola aliran barang

dan lokasi kegiatan pelayanan dihubungkan dengan kegiatan produksi
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Gambar 4.6 Activity Relationship Diagram perbaikan

Gambar Activity Relationship Diagram diatas menjelaskan hubungan antar departemen yang diambil dari tingkat

kedekatan yang ada pada Activity Relationship Chart




4.2.10 Final layout usulan

o m .
Area perakitan
> 42,89m .
am Gudang Bahan baku utama
0 - 3
8 | Pemotongan
post
} 210m | .
15m
. 1 " 15,879m
Unit penyortiran - .

9

pair 1.145m
a
Penghalusan penyi Z,‘panan
. 1.145m _
s s \
8m Perakitan Pengecatan ‘
10
< am
Pelayanan 13
Kasir
12m
12m
15 P .
R.manager —om 6m
12
mushola 11
Toilet
16
1,2m i
2™ | kantin 14
R. istirahat

Gambar tata letak fasilitas pembuatan kapal di CV. Wahana karya
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Gambar 4.7 final layout usulan




BAB 5

HASIL DAN PEMBAHASAN

5.1  Analisis perencanaan luas lantai produksi

Perencanaan area lantai produksi sangat penting sekali untuk dilakukan karena
lantai produksi merupakan area yang paling penting dalam sebuah pabrik. Sebuah
pabrik akan berjalan dengan baik jika lantai produksinya telah direncanakan dengan
baik pula, baik dari segi fasilitasnya, luas areanya sampai dengan Kketerakaitan
aktivitasnya antar stasiun kerja. Perencanaan untuk proses perakitan kapal ada 7
stasiun yang direncanakan dengan luas masing-masing yng pertama recceving dengan
total luas 110 m?, gudang bahan baku 79 m? , pemotongan 42,89 m? ,penghalusan

15,879 m?, perakitan 1.145 m?, pengecatan 1.145 m? dan penyimpanan 1.145 m?

5.2  Analisis luas lantai pelayanan

Perecanaan kebutuhan pelayanan dan departemen lainnya pada galangan
kapal tersebut sangatlah penting maka dari itu luas perencanan untuk lantai
departemen lainya harus direncanakan dengan sangat baik, perencanaan untuk
pelayanan terbagi 10 departemen tambahan yaitu pertama kantor pelayanan yang
memiliki total luas 8 m? parkir 15 m?, toilet 6 m?, musholal2 m?, kasir m?, ruang
istirahat 6 m? , ruang manager 12 m?, post satpam 4 m?, kantin 9 m?, dan lahan hijau

1,2 m*
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5.3  Analisis material handling cost

Biaya material handling usulan dengan jarak dari unit penyortiran ke gudang
bahan baku jarak 5m dan biaya material handling costnya Rp. 489.375 dari gudang
bahan baku ke pemotongan 7 m dengan material handling cost nya Rp. 787.500,dari
gudang bahana baku utama ke perakitan jaraknya 20 m dengan material handling
cost nya Rp. 1.496.000, dari gudang bahan baku ke pengecatan jaraknya 20 m
material handling cost nya Rp.15.000 dari pemotongan ke penghalusan 4 m dengan
material handling cost Rp. 62.000, dari penghalusan ke perakitan dengan jarak 7 m
dengan material handling cost Rp. 95.200 dari perakitan ke pengecatan dengan jarak
0 material handling cost Rp.0, dari pengecaran ke penyimpanan dengan jarak 4 m
material handling cost Rp. 500 dan total material handling keseluruhannya costnya
adalah RP. 2.574.575 . sedangkan nilai pada material handling cost awal biaya

pennaganan materialnya adalah 4.523.300.

5.4 Analisis from to chart

From to chart peta yang menghubungkan satu departemen ke departemen
lainnya , angka-angka dalam ftc menunjukan ukuran aliran bahan antar lokasi yang
terlibat menjelaskan penjabaran hubungan dari departemen unit penyortiran ke
gudng bahan baku utama memiliki jarak 5 m dari gudang bahan baku utama ke
pemotongan memiliki jarak 7m, dari gudang bahan baku ke perakitan jarak 20

m,dari bahan baku utama ke pengecatan 20 m, dari pemotongan ke penghalusan
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jaraknya 4m, dari penghalusan ke perakitan jaraknya 7 m, dari perakitan ke

pengecatan jaraknya O dan dari perakitan ke penyimpanan memiliki jarak 4 m

55 Analisis whork sheet

Lembaran worksheet atau data yang terdapat pada tabel work sheet merupakan
data yang diperoleh dari Activity Relationship Chart (ARC). Data dari Activity
Relationship Chart ini dikelompokkan dan disusun secara lebih rinci dalam lembar
work sheet sesuai dengan data yang ada pada ARC, sehingga dengan adanya work
sheet akan lebih mudah dalam pembuatan Activity Relationship Diagram (ARD) dan

block template

5.6  Analisis ARD (Aktivity Relationship Diagram )

Aktivity Relationship diagram merupakan keterkaitan atau hubungan atas
aktivitas dibuat menggunakan informasi dari peta keterkaitan kegiatan yang
digunakan menjadi dasar perencanaan keterkaitan antara pola aliran barang dan lokasi
kegiatan pelayanan dihubungkan dengan kegiatan produksi,dengan mengunakan
Aktivity Relationship diagram mempermudah proses tata letak, meminimumkan

ruangan yang tidak terpakai.



BAB 6

KESIMPULAN DAN SARAN

6.1  Kesimpulan

Berdasarkan hasil dari perhitungan total biaya yang dibutuhkan untuk ongkos
material handling pada layout awal yang telah djabarkan didapat hasil sebesar Rp.
4.523.300 dengan total jarak lintasan 96,7 dengan perpindahan 176 kali dan ongkos
material handling usulan didapat hasil sebesar Rp. 2.574.575 dengan total jarak
lintasan 67 m dan perpindahannya juga 136 kali, hal ini membuktikan bahwa layout
usulan berdasarkan optimasi jarak dapar diterapkan karna terjadi penurunan ongkos
material handling. Oleh karena itu layout usulan dianggap pengunaannya akan lebih
maksimal dan berhasil meminimalkan biaya perpindahan barang dibandingkan

dengan layout awal

6.2 Saran
Adanya penelitian ini diharapkan kepada pihak perusahaan dapat

mempertimbangkan hasil penelitian untuk diaplikasikan ke bentuk nyata agar
tecipta lingkungan kerja yang lebih baik jika ditinjau dari segi tata letak fasilitas
pabriknya. diharapkan dapat menyempurnakannya dengan bentuk yang lebih baik,
misalnya ditinjau dari segi waktu atau bahkan simulasinya, serta memperhatikan

seluruh aspek yang berkaitan dengan peracangan tata letak fasilitas pabrik
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