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Abstract

Induxtries are required to operate more efficiently in order to compete with other industries.
PT. Ewan Super Wood are engaged in manufacturing in the manufacture of plywood. Current
conditions and the balance of the production facility layout line constrained production
company: This study aimed to redesign the layout of the plywood manufacturing fadiity to
minimiizé the path length of material handling and production line considers the balance.
The approach used to redesign the layout of plant fadilities is by using a Systematic Layout
Planning (SLP), which can be categorized into three stages of material fiow analysis phase,
thé research stage and the stage of the selection process. While the analysis of equilibrium
trajectories using Ranked Positioned Weight (RPW). The results of this study concluded that
the proposed layout chosen for the final layout used in this study showed a decrease in path
leagth of material handling is a significant 107.2 m or approximately 24.44% shorter than
the initial layout. Decreased length of the flow of material handling layout chosen ako
affected because by bakncing production line.

Keywords : Material handfing, production fadfity fayout, systematic layout pfanning,
ranked positioned weight

1. PENDAHULUAN
industri pada

sebagainya. Pengaturan tata letak yang baik
dalam proses produksi akan berpengaruh

KEmaaje perusahaan. Karena

bidang

manufaktur di Indonesia membuat setiap Iangstng Bag)

pelaku industri berusaha mencari strategi
dalam menghadapi persaingan. Salah satu
yarig menjadi strategi bersaing bagi pelaku
industri pada bidang manufaktur vyaitu
kegiatan proses produksinya. Pada
prinsipnya kegiatan proses produksi memiliki
peranan penting dan berjalannya kegiatan
usaha, semakin baik proses produksinya
maka akan berdampak baik bagi
perusahaannya.

Tata letak yang baik adalah tata letak
yang dapat menangani sistem material
hatdfing secara menyeluruh oleh Sutalaksana
[9]. Sistem material handling yang kurang
sistematis menjadi masalah yang cukup
besar dan mengganggu kelancaran proses
produksi sehingga mempengaruhi sistem
secara keseluruhan. Untuk menangani
masalah tersebut perlu dilakukan Bz letak
fasiirtas yang memenuhi syarat ditinjau dari

aspek diantaranya adalah
memanfaatkan luas area untuk penempatan
mesin atau fasilitas penunjang produksi
lainnya, kelancaran aliran material handling,
penyimpanan material baik sementara
maupun permanen, pekerja dan lain
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penempatan tata letak yang baik akan dapat
menciptakan proses material handling yang
baik pula.

Dalam kegiatan manufaktur, pemindahan
bahan mengambil porsi 25% dari jumlah
pekerja, 55 % dar luas lantai yang
digunakan, dan 87 % dari waktu produksi
yang digunakan. Informasi demikian
merupakan bukti nyata pentingnya
perancangan sistem pemindahan bahan yang
mampu mereduksi kontribusi  pekerja,
pemakaian luas lantai dan waktu produksi
oleh Kusuma [5].

Saat ini kondisi layout fasilitas produksi di
perusahaan mengalami kendala terhadap
adanya penumpukan material, waktu tunggu
yang tinggi, dan operator yang menganggur
karena beban kerja yang tidak seimbang.
Pemindahan material (material handkng)
yang kurang efisien dilihat dari jarak material
handling yang jauh dikarenakan tata letak
mesin yang kurang teratur sehingga dapat
mengakibatkan proses produksi terhambat.
Oleh karena itu periu adanya suatu
pertimbangan bagaimana merancang ulang
tata letak fasilitas pabrik untuk
mengoptimalkan aliran material handling.
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PT. Ewan Super Wood yang bergerak pada
bidang manufaktur dalam pembuatan triplek
(plywood) yang beralamat di jalan Kaharudin
Nasution KM.15 Pekanbaru, merupakan
perusahaan yang termasuk skala besar.
Penelitian ini meneliti tatza leizk fasilitas
pabsik PT. Ewan Super Wood.

Berdasarkan fayout tersebut dapat dilihat
aliran material handlingnya mulai dari bahan
baku hingga menjadi bahan jadi (triplek).
Gambar Jayout tersebut juga memperlihatkan
tata letak fasilitas setiap stasiun kerja pada
lantai produksi PT. Ewan Super Wood, serta
hubungan-hubungan antar fasilitas yang ada
di perusahaan tersebut. Hasil dari observasi
dan gambar flayout awal PT. Ewan Super
Wood di atas, diketahui adanya aliran
material handling yang kurang efisien. Hal ini
dapat ini dapat dilihat dari aliran material
handling yang terjadi pada mesin pemotong
core olomatis ke mesin dryer yang sangat
jauh serta dilakukannya penumpukan
lembaran core sebelum dipindahkan ke mesin
dryer. Gambar 1. menggambarkan
pada flantai

permasalahan yang terjadi
produksi PT. Ewan Super Wood.

Gambar 1. Kondisi aliran pemindahan
lembaran core

Gambar 1. dan Gambar 2. menjelaskan

permasalahan yang ada di lapangan, sebaga:
salah satu fakior

produk dilskukan dengan
berpedoman pada urutan proses produksi.
Karena fasilitas produksi yang digunakan ini
menghasitkan produk dalam wvolume yang
besar dan berangsung seara repetitive
{terus-menerus), maka keseimbangan
lintasan periu mendapatkan perhatian. Line
balancing dalam dunia kerja dapat digunakan
untuk memperoieh suatu arus produksi yang
lancar atas fasilitas, tenaga kerj2a, dan
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perzsiatan melalui penyeimbangan wakiu
kerja antar stasiun-stasiun kerja tersebut.

Dari survei lapangan yang telah dilakukan
terdapat stasiun-stasiun kerja yang memiliki
beban wakiu kerja yang tidak seimbang,
aliran material yang tidak lancar dari satu
stasiun ke siasiun berikuinya sehingga
terjadi wakiu menunggu dan penumpukan
material. Gambar 2. memperiihatkan adanya
penumpukan yang terjadi pada stasiun-
stasiun kerja yang diakibatkan tidak
seimbangnya beban wakiu kerja antara
siasiun-stasiun pekerjaan dari  proses
produksi pembuatan triplek pada PT. Ewan
Super Wood.

Gambar 2. Tumpukan material yang
menunggu untuk diproses

Dari latar belakang permasalahan yang
diuraikan di atas maka ujuan dari penelitian
ini adalah melakukan perancangan ulang tata
letek fasditas pabrik untuk mengoptimalian
aliran material handfing dan meminimumkan
ketidakseimbangan beban waktu kerja pada
lintasan produksi.

2. TINJAUAN PUSTAKA

Tata letak pabrik dapat didefinisikan
sebagai tata care pengaturan fasilitas-
fasilitas pabrik dengan memanfaatkan Iluas
area secara optimal guna menunjang
kelancaran proses produksi. Tata letak pabrik
ini meliputi perencanaan dan pengaturan
letak mesin, peralatan, aliran bahan dan
orang-orang yang bekerja pada masing-
masing stasiun kerja. Jika disusun secara
baik, maka operasi kerja menjadi lebih efektif
dan efisien oleh Kusuma [5].

Pada dasamya tujuan utama perancangan
etz leizk adalah optimasi pengaturan
fasilitas-fasilitas operasi sehingga nilai yang
digptakan oleh sistem produksi akan
maksimal oleh Siska [8]. Lebih spesifik lagi
suatu tata letak yang baik akan dapat
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memberikan keuntungan-keuntungan dalam
sistem produksi, yaitu antara lain sebagai
berikut oleh Kusuma [5]:

a. Menaikkan output produksi.

b. Mengurangi waktu tunggu (delay).

c. Mengurangi proses pemindahan bahan.

d. Penghematan penggunaan areal untuk
produksi, gudang dan pelayanan.

e. Mengoptimalkan pemakaian mesin, tenaga
kerja, dan fasilitas produksi lainnya.

f. Proses manufacturing yang lebih singkat.
g. Mengurangi resiko bagi kesehatan dan
keselamatan kerja dari operator.

H. Meéngurangi faktor yang bisa merugikan
dan mempengaruhi kualitas dari bahan baku
ataupun produk jadi.

Perencanaan dan penyusunan [layout
harus diperhatikan keseimbangan kapasitas.
Masalah keseimbangan aliran proses produksi
ini berarti adanya keseimbangan atau
persamaan kapasitas atau keluaran dan
setiap tahap operasi dalam suatu runtutan
lini.

Bila keseimbangan tidak dijaga, keluaran
maksimum yang mungkin dicapai untuk lini
tersebut akan ditentukan oleh operasi yang
paling lambat, ketidakseimbangan kapasitas
akan mengakibatkan penumpukan barang-
barang dalam proses pada, suatu bagian
operasi, dan terjadi pengangguran pada
bagian operasi lainnya. Bila dalam suatu
perusahaan terjadi ketidakseimbangan
kapasitas akan menimbulkan dampak
negatif, yaitu oleh Pumomo [7]:

1. Menumpuknya barang setengah jadi pada
suatu bagian atau mesin tertentu.
2. Pengangguran kapasitas pada suatu mesin
tertentu, hal ini terjadi apabila output dari
mesin/ departemen yang menenma oulput
tersebut
3. Kerugian biaya, tenaga, kerja langsung,
hal ini terjadi karena adanya tenaga kerja
yang menganggur sebagai akibat
pengangguran mesin- mesin.
4. Biaya modal cukup tinggi, karena adanya
pengangguran mesin-mesin menyebabkan
adanya sebagian investasi yang digunakan
untuk membeli mesin-mesin tersebut sia-sia.
Dalam merencanakan suatu
keseimbangan di dalam suatu lintasan
produksi meliputi usaha yang bertujuan
untuk mencapai suatu kapasitas optimal. Hal
tersebut dapat dicapai apabila:
1. Lintasan produksi bersifat seimbang,
dimana setiap stasiun kerja mendapat tugas
yang sama nilainya jika diukur dengan waktu
proses.
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2. Stasiun kerja berjumlah mininum.
3. Jumlah waktu menganggur di setiap kerja
sepanjang lintasan produksi mininum.

Dengan demikian kriteria yang umum
digunakan untuk suatu keseimbangan
lintasan produksi adalah :

1. Waktu menganggur (idle time)

Idle time adalah waktu menganggur dan
operator atau mesin terhadap proses produksi,
yang dapat terjadi oleh faktor-faktor yang sulit
dihindarkan maupun faktor yang sebenamya
dapat dihindari. Idle time dapat diperoleh dari
hasil perkalian antara jumlah stasiun keda
dengan waktu stasiun kerja tersebut dikurangi
dengan jumliah waktu yang sebenamya tiap
stasiun kerja.

2. Keseimbangan waktu tenggang (balance
delay)

Balance delay adalah persentase
keseimbangan wakiu senggang antara tiap
proses yang diperoleh dan perkalian jumiah
stasiun kerja dengan waktu stasiun kerja
terbesar, dikurangi jumlah waktu vyang
sebenamya seluruh stasiun kerja kemudian
dibagi dengan perkalian jumlah stasiun kerja
dengan wakiu stasiun kerja terbesar lalu
dikalikan seratus persen.

3. Efisien (time effisiensi)

Line effisiensi adalah efisiensi lintasan
produksi yang dicapai dan pembagian antara
jumiah waktu sebenamya seluruh stasiun
kerja, dengan perkalian jumlah stasiun kerja
dan waktu stasiun kerja terbesar lalu dikalikan
seratus persen [Gaspersz, 2005].

3. METODOLOGI PENELITIAN

Metodologi penelitian menguraikan
seluruh kegiatan yang dilaksanakan selama
kegiatan penelitian berlangsung dar awal
proses penelitian sampai akhir penelitian.
Tahapan- tahapan dalam penelitian ini dapat
dilihat dari gambar berikut ini:

199



Technology, Industry and Entrepreacurship Conference (TIEC)

ISSN:2302-478X
Jurusan Teknik Industri Fakuitas Teknik Universitas Andalas
Padang, 18 Oktober 2012
L ] . A Fi
R 7 s - L = - -\';r—!.\i >
I-nind(ﬂuliasyangh‘atu-gquﬁunlmlihtu-nﬂuiﬂ
fanding das adanys ketidakseimbangan beban wakin kerja pada Pengumpuian Deta
| i ekl Pengumputan data diakukaa dengan observasi dan
v vommncars bagsweg ke plak perusshsa dabem
Bl ki cossjemes dm Ewyavea. Dotz yeng
StaeS Libevadear Tt bl v s
Buku, juraal, dan artikel mengenal tata jetak fasilitas pabrik dan b I’-.’-u-...-.
keasabrSindds ntazan b. )u-ip|u‘dbtﬂgcrbnhn
w ¢ Target produksi
T ‘ e 17 d. Pesjadwalan produksi
] m:ﬁ--ﬂ-ﬂmuﬂmﬂﬂ :. Dh—ﬁw:::rmm
§= llllii--illIlﬂ‘ll!i-l,l'llilﬁt.lﬂﬂlli!ﬂl'l‘l . -4 -Uiﬂllii'iil
@?}' v = - L Mese din peabtan yang digunakan
Parumusan Masalah
Bagzmama wiang tata letak fasiitas pabrik untuk
mengoptimalian aliran material handling dan meminimumiaa
Eetidiks Gt sdigun beban waktu kerja pada Intasaa produksi
" = = . -
= =
. FidEScang wirng triz fetak frsifitas -ﬂ—mh__
i -ﬁﬂl-ﬁumrlﬁﬁcﬂﬂndum-nhm 3
v
- Pl

Gambiar 3. Flowchart metodologi penelitian

(lanjutan)
Tabel 1. Rekapitulasi Kebutuhan Luas Pabrik
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digunakan selama proses produksi, baik area
kerja yang telah rancang ulang maupun area
kerja yang memang telah disesuaikan dengan
kondisi pabrik dari awal. Perhitungan
selengkapnya dapat dilihat pada Tabel 1.
Tahapan selanjutnya adalah melakukan
analisis aktivitas berupa Activity Relationship
Chart (ARC) yang merupakan dasar dalam
pembuatan altematif tata letak dengan dengan
memperhatikan modifikasi dan batasan praktis.
Untuk membuat rancangan tata letak dapat
dibuat suatu block layout yang merupakan
diagram blok dengan skala tertentu dan
5 merupakan representasi bangunan yang
disebut juga dengan istilah Area Alocation
Diagram (AAD). Perbandingan layout awal dan
layout usulan dapat dilihat pada Gambar 4 dan
Gambar 5.

[P Ger  ANEDTA D@ oot
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Gambar 4. Layout awal

Perancangan tang Tata....(S. Merry et al.)

@Repository University Of Riau
PERPUSTRAKARAND UNIVERSITAS RIRAU
http://repository.unri.ac.id/

= ARG A PPN G-
e G == | ]

LAE GAMEAR RN JUSES, La0CT AWAL £T. EWAK SUPER. WD Fa
FIAL rerasesru

Gambar 5. Layout usulan

4.2. Analists Keseimbangan Lintasan
dengan Metode Ranked Position
Weight (RPW)

Kondisi lintasan produksi awal sebelum
perbaikan diperlukan untuk mengidentifikasi
apakah lintasan produksi perlu untuk
diperbaiki atau tidak, sehingga lintasan
produksi tersebut bisa menjadi lebih baik.

4.2.1. Alternatif 1

Pada alternatif 1 waktu siklus yang
digunakan yaitu waktu terbesar dari operasi
yaitu 1,32 menit, maka tingkat produksi
yang dicapai dalam satu hari yaitu 1091
lembar triplek dalam satu lintasan produksi,
tentu saja tingkat produksi 1 hari yang ingin
dicapai tidak terpenuhi. Untuk memenuhi
tingkat produksi yang ingin dihasilkan
sebanyak 7050 lembar triplek maka periu
ditambah 7 lintasan produksi agar tingkat
produksi dapat tercapai.

4.2.2. Aftermatif 2

Pada altematif kedua, untuk memenuhi
target produksi yang ingin dihasilkan dalam
satu har sebesar 7050 lembar triplek, maka
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wakiu sklus yang digunskan unluk ditambah 2 mesin, operasi K diambah 2
pencelompokan stasiun kerja yaitu 1,32 mesin, operasi N ditambah 5 mesin, O
menit, tetapi untuk mencari solusi yang ditambah 2 mesin, dan untuk operasi J
iebih optimal maka ditambah jumiah mesin dibagi menjadi 14 meja yang dikerjakan
dan operator pada setiap siasiun yang masing-masing mejanya 2 orang operator.

memilili beban kerja yang melewati batas
walkiu sikius 0,20 menit. Maka digunakaniah
wakiu sikius 0,20 menit untuk mengatasi
ketidakseimbangan beban waktu kerja pada
lintasan produksi agar target produksi
tarpenuhi. Sehingga pada operasi H

altermatif 1

Gambar 6 wmmmmmmmmmm

Gambar 7. Hasil penyeimbangan lintasan dengan menggunakan metode ranked positioned weight

altematif 2

5. KESIMPULAN DAN SARAN
5.1 Kesimpulan

Berdasarkan hasd pengolahan dan analisa

data pada bagian sebelumnya maka dapat
disimpulkan:
1. Rancangan ulang tata letak dan fasilitas
pabrik PT. Ewan Super Wood efisien dan optimal
dibandingkan dengan panjang Entasan material
handiing layout awal. Berikut tabel perbandingan
panjang lintasan meterial handling antara Byout
awal dan layout alternatif 2.
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Tabel 2. Perbandingan panjang lintasan

material ham
- Panfang Lintasan
Layout | Material HandBiag | PEFSCTase
(m) %)
Awal 440.2 100
Usulan 3326 75.56
Penurunan panjang lintasan
material handling byowt usulan | 24 44
dengan Byout awal j

Dari tabel di atas dikelahui bahwa persentase
penurunan panjang lintasan material handling
layout usuian dengan layout awal adalah sebesar
244 %. Hal ni membukiikan bahwa lkyout
usulan lebih optimal dibandingkan dengan layout
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awal. Dengan demikian, perancangan ulang
layout awal telah mengurangi panjang lintasan
meterial handling proses produksi yang sekaligus
dapat mengurangi waktu dan biaya proses
produksi.

2. Setelah melakukan analisa dan pengolahan
data untuk mencari solusi permasalahan
ketidakseimbangan beban waktu kerja pada
lintasan produksi PT. Ewan Super Wood, maka
dapat ditarik kesimpulan bahwa alternatif 2 dari
solusi permasalahan vyang terjadi dengan
menggunakan metode ranked position weight
(RPW) telah optimal untuk meminimumkan
ketidakseimbangan beban wakiu kerja pada
lirtasan produksi yang terdapat di PT. Ewan
Super Wood. daripada alternatif 1. Alternatif 2
memiliki 1 lintasan produksi dengan 4 stasiun
kerja minimal yang terdiri dari beberapa operasi
kerja, sesuai dengan waktu siklus yang telah
ditetapkan sebesar 1,32 menit dan dalam 4
stasiun tersebut terdiri dari sejumiah mesin yang
dibutuhkan dalam memenuhi target produksi.

5.2. Saran

Diharapkan penelitian selanjutnya dapat
menggunakan pendekatan simulasi untuk
menyelesaikan kasus perancangan ulang tata
letak dan melakukan aplikasi dari perancangan
tata letak yang diusulkan secara nyata di
lapangan untuk melihat pengaruh perancangan
ulang tata letak terhadap produktivitas pekerja.
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