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ABSTRACT

UD Mekar Barokah is a manufacturing industry engaged in the production of metal smelting.
Products produced at UD. The blooms of barokah are in the form of bronze bars and
aluminum bars. The bronze ingot products are made from waste carburetor and LPG
regulator waste. The aluminum bars produced by SMEs are divided into two types, namely
soft aluminum and hard aluminum. Soft aluminum is made from beverage cans, fryving pans,
or pot waste. Meanwhile, hard aluminum is made from waste engine bodies. This UKM is
located in Dsn. Besuk RT/RW 001/002, Ds. Curahmalang, Kec. Sumobito, Jombang. UD.
Mekar Barokah has a land area of about 3600m2. The existence of this large area makes each
work station less organized and far from each other so that the transfer time is even greater.
This makes the material handling costs incurred to be expensive. In solving this problem, a
redesr'grm” the facility layout was carried out using the ARC (Activity Relationship Chart)
method. The results of this study will provide a new layout design to reduce material handling
costs.

Keywords: Production Layout Design, ARC (Activity Relationship Chart), OMH.

ABSTRAK

UD. Mekar Barokah merupakan sebuah industri manufaktur yang bergerak dalam produksi
peleburan logam. Produk yang dihasikan pada UD.Mekar barokah berupa perunggu batangan
dan aluminium batangan.Produk perunggu batangan terbuat dari limbah karbulator dan
limbah regulator LPG.Produk aluminium batangan yang dihasilkan pada UKM ini terbagi
menjadi dua jenis yaitu aluminium lunak dan aluminium keras.Aluminium lunak terbuat dari
limbah kaleng minuman, limbah wajan, atupun limbah panci.Sedangkan, aluminium keras
terbuat dari limbah badan-badan mesin. UKM ini berada di Dsn. Besuk RT/RW 001/002, Ds.
Curahmalang, Kec. Sumobito, Jombang. UD.Mekar Barokah memiliki luas lahan sekitar
3600m” Adanya lahan yang luas ini membuat setiap stasiun kerja kurang tertata dan saling
berjauvhan sehingga membuat waktu perpindahannya semakin besar. Hal tersebut
membuatongkos material handli ang dikeluarkan menjadi mahal.Dalam meneyelesaikan

masalah tersebut maka dilakukan perancangan ulang tata letak fasilitas dengan menggunakan




metode ARC (Activity Relationship Chart). Hasil penelitian ini nantinya akan memberikan

rancangan layout baru guna mengurangi ongkos material handling.

Kata kunci:Perancangan Tata Letak Produksi, ARC (Activity Relationship Chart), OMH.

PENDAHULUAN

UD Mekar Barokah merupakan sebuah usaha manufaktur yang bergerak dalam
produksi peleburagglogam aluminium dan perunggu. UKM ini berada di Dusun Besuk,
RT/RW 002/002 Desa Curahmalang, Kecamatan Sumobito, Kabupaten Jombang, Jawa
Timur. Produk jadi dari UD. Mekar Barokah sendiri berupa aluminium batangan dan
perunggu batangan. Produk perunggu batangan terbuat dari limbah karbulator dan limbah
regulator LPG. Produk aluminium batangan yang dihasilkan pada UKM ini terbagi menjadi
dua jenis yaitu aluminium lunak dan aluminium keras. Aluminium lunak terbuat dari limbah
kaleng minuman, limbah wajan, atupun limbah panci. Sedangkan, aluminium keras terbuat
dari limbah badan-badan mesin.

UD. Mekar Barokah memiliki jumlah pekerja sebanyak 10 orang pekerja dan
beroperasi selama 6 hari kerja. Memiliki lahan seluas + 3600m” yang digunakan untuk area
produksi dan lainnya hanya pekarangan yang ditanami pohon. Adanya lahan yang luas ini
membuat setiap stasiun kerja berjauhan sehingga membuat waktu perpindahannya semakin
besar. Permasalahan yang ada bahwa lahan yang luas membuat penataan antar stasiun kerja
kurang tertata dan saling berjauhan. Salah satunya, jarak pada tempat cetakan ke gudang
bahan jadi yang berjarak sangan jauh. Proses perpindahan seluruh material dilakukan secara
manualdengan jarak perpindahan yang cukup jauh, hal tersebut membuat butuh banyak waktu
untuk tiap perpindahan materialnya sehingga orutos yang dikeluarkan semakin mahal.
Dengan demikian, diperlukan upaya perbaikan untuk mengatasi permasalahan tersebut
dengan melakukan perancangan tata ulang letak fasilitas menggunakan pendekatan metode
ARC (Activity Relationship Chart) guna mengurangi ongkos material handlingnya.

MATERI DAN METODE

Tata Letak Pabrik

(Apple, 1990) mendefinisikan tata letak pabrik adalah suatu gambaran hasil
rancangan daripengaturansusunan fasilitas fisik yang dibutuhkan pada aktivitas-aktivitas yang
dilakukan pada suatu industri magggfaktur. Sedangkan tata letak pabrik atau Plant Layout
menurut (Wignjosoebroto, 2009) didefinisikan sebagai suatu tata cara pengaturan fasilitas-
fasilitas produksi untukmenunjang kelancaran aktivitas proses produksi dengan
gggmantaatkan lahan yang tersedia (space) untuk peletakkan mesin atau fasilitas produksi dan
fasilitas penunjang produksi lainnya, penyimpanan material baik materfl temporer atau
permanen, kelancaran gerakan perpindahan material, personel atau pekerja dan lain
sebagainya.

Pada tata letak pabrik ada dua hal yangiakan direncanakan yaitu perencanaan tata letak
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fasilitas produksi dan Eerencgaan tata letak departemen. Perencanaan tata letak pabrik dapat
dilakukan pada pengaturan tata letak fasilitas produksi dan depgtemen yang sudah ada
(Relayout) maupun perencanaan tata letak pabrik yang baru (The New Plant Layout)
(Wignjosoebroto, 2009).

Multiple Part Process Chart (MPPC) =
23
Pembuatan multiple part process chart bertujuan untuk memperoleh gambaran umum

mengenai layout mesin atau fasilitas produksi yang seharusnya dirancang, dengan MPPC
akan diketahui keterkaitan antar produk, antar material ataupun antar aktivitas pada setiap
komponen-komponen yang di proses. MPPC dibuat dalam bentuk tabel yang berisikan
informasi nama-nama mesin/fasilitas/departemen, nomor komponen-komponen yang
diproses, aliran proses operasi setiap komponen (diberi simbol operasi oleh ASME serta garis
lintasan), berat komponen, ukuran/size dari komponen dan jumlah unit setiap komponen
dalam satu rakitan produk jadi.

Perhitungan jumlah mesin pada setiap operasi yang ada pada masing-masing
komponen yang telah dilakukan sebelumnya diberikan notasi N’, hasil perhitungan tersebut
akan dicatat pada MPPC untuk kemudian ditotal untuk mencari kebutuhan mesin aktual atau
N aktual.

Manfaat yang diperoleh dalam pembuatan MPPC menurut (Wignjosoebroto, 2009)
adalah:

a. Mengetahui tepat atau tidaknya suatu susunan layout fasilitas produksi atau mesin
dengan melihat ada tidaknya aliran balik (Backtracking) pada MPPC yang telah
dibuat.

b. Mengetahui komponen-komponen yang memiliki tahapan proses operasi dan
menggunakan mesin yang sama. Sehingga dapat dilakukan pengelompokkan
berdasarkan proses produksi atau pengelompokkan komponen yang memiliki pola
aliran

Nama Nama Produk Nllaj | MNilai

No. Mesin Iﬂqmingn K.o.mggneg. K,qmgqugn Hitung | Aktual

Gambar 2. 1 Bagan Struktur MPPC

5
gctivity Relationship Chart (ARC)

Aliran bahan bisa di ukur secara kualitatif menggunakan tolak ukur derajat kedekatan
hubungan antara satu fasilitas (dapertemen) dengan lainnya. Nilai-nilai ini yang menunjukan
derajat hubungan yang di catat sekaligus dengan alsan-alasan yang mendasarinya dalam
sebuah peta hublgan aktivitas (Activity Relationship Chart) yang di kembangkan oleh
Richard Muther. Suatu peta hubungan aktivitas dapat di kontruksikan dengan prosedur
sebagai berikut:




1.

Identifikasi semua fasilitas kerja atau departemen yang akan di atur tata letkanya dan
urutkan dalam peta.

Lakukan wawancara atau suevey terhadap karyawan dari setiap departemen yang ada
pada daftar peta dan juga dengan manajemen yang berwenang.

Definisikan kriteria hubungan antar departemen yang akan di atur letaknya
berdasarkan derajat keterdekatan hubungan serta alasan masing-masing dalam peta
serta tetapkan nilai hubungan tersebut untuk setiap hubungan aktivitas antar
departemen yang ada dalam peta.
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Gambar 2. 2 Peta hubungan aktifvitas sebuah industri manufaktur

Gambar 2.7 menjelaskan kode huruf seperti AE.I dan seterusnya menunjukan

bagaimana aktivitas dari masing-masing departemen tersebut akan malpunyai hubungan
secra langsung atau erat kaitannya satu sama lain. Kode huruf yang menjelaskan derajat
hubungan antara masing-masing departemen ini secara khusus telah di standartkan yaitu

sebagai berikut :

Tabel 2. | Standart Penggambaran Derajat Hubungan Aktivitas

i KobE:
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gRC (Activity Relationship Chart) sangat berguna untuk perencanaan dan analisis
hubungan aktivitas antar masing-masing departemen. Sebagai hasilnya maka data yang di
dapat selanjutnya akan di manfaatkan untuk penentuan letak masing-masing departemen
tersebut yaitu lewat apa yang di sebut dengan ARD (Activity Relationship Diagram) pada
dasarnya diagram ini menjelaskan mengenai hubungan pola aliran bahan dan lokasi dari
masing-masing dapertemen penunjang terhadap departemen produksinya. Untuk membuat
ARD ini terlebh dahulu data yang di peroleh dari Activity Relationship Chart dimasukkan
dalam suatu lembar kerja.

1
Material Handling

Material Handling adalah salah satu jenis transportasi (pengangkutan) yang

dilakukan dalam perusahaan industri, yang artinya memindahkan bahan baku, barang
setengah jadi atau barang jadi dari tempat asal ketempat tujuan yang telah ditetapkan.
Pemindahan material dalam hal ini adalah bagaimana cara yang terbaik untuk memindahkan
material dari satu tempat proses produksi ketempat proses produksi yang lain (Apple James,
£p20).
Material handling adalah kegiatan tidak produktif, karena pada kegiatan ini bahan tidaklah
mendapat perubahan bentuk atau perubahan nilai, sehingga sebenarnya akan mengurangi
kegiatan yang tidak efektif dan mencari ongkos materialhandling terkecil. Menghilangkan
transportasi tidaklah mungkin dilakukan, maka caranya adalah dengan melakukan hand-off,
yaitu menekan jumlah ongkos yang digunakan untuk biaya transportasi. Menekan jumlah
ongkos transportasi dapat dilakukan dengan cara: menghapus langkah transportasi,
mekanisasi atau meminimasi jarak (Wignjosoebroto, 2003). Ongkos Material Handling
(OMH) adalah suatu ongkos yang timbul akibat adanya aktivitas material dari satu mesin ke
mesin lain atau dari satu departemen kedepartemen lain yang besarnya ditentukan sampai
pada suatu tertentu (Sutalaksana, 1997).

HASIL DAN PEMBAHASAN

Perhitungan Kapasitas Produksi
a. Aluminium batangan
Kapasitas raw material aluminium pada UD. Mekar Barokah sebesar 3000Kg dengan
waktu tunggu pengiriman bahan baku selama 2 hari, dengan begitu mampu memenuhi
kapasitas 1.500K g/hari.
¢ Dalam proses peleburannya terdapat 4 buah tungku sehingga,
=1500Kg: 4 =375Kg
e Setiap proses peleburan dibutuhkan bahan baku sebesar 50Kg sehingga,
=375 : 50 =7 kali peleburan dalam sehari.

Berikut OPC aluminium batangan




Aluminium Batangan
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Gambar 4.1 OPC Aluminium batangan

Kebutuhan raw material kayu untuk pembakaran memiliki kapasitas
penyimpanan 800Kg dengan waktu tunggu pengiriman kayu selama 2 hari. Dalam
sehari, 4 buah tungku mampu melakukan 7 kali peleburan schingga diperlukan
kebutuhan kayu tiap kali proses peleburan sebesar,

800
T 2x4x7

= 143 Kg/peleburan

Kebutuhan kayu untuk peleburan aluminium batangan sebanyak

=14Kgx4x7x2=784Kg

. Perunggu batangan

Kapasitas raw material perunggu pada UD. Mekar Barokah sebesar 1000Kg dengan
waktu tunggu pengiriman bahan baku selama 3 hari , dengan begitu mampu memenuhi
kapasitas 300K g/hari.
e Dalam proses peleburannya hanya terdapat | buah tungku sehingga,

=300Kg: 1 =300Kg
e Setiap proses peleburan dibutuhkan bahan baku sebesar 100 Kg sehingga,

=300 : 100 = 3 kali peleburan dalam sehari.

Berikut OPC perunggu batangan




Perunggu Batangan
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Gambar 4.2 OPC Perunggu batangan

Kebutuhan raw material kayu untuk pembakaran memiliki kapasitas
penyimpanan 200Kg dengan waktu tunggu pengiriman kayu selama 2 hari. Dalam
sehari mampu melakukan sebanyak 3 kali peleburan sehingga diperlukan kebutuhan
kayu tiap kali proses peleburan sebesar,

200
=== 33,3 Kg/peleburan.

Kebutuhan kayu untuk peleburan perungu batangan sebesar
=33x3x2=198Kg

Pengkodean Departemen dan Fasilitas Produksi

Untuk memudahkan untuk memasukkan data proses yang terjadi dalam from to chart,
makawrlu dilakukan pengkodean pada masing-masing departemen. Data proses serta kode
yang dilihat pada Tabel 4.1 berikut ini:

Tabel4.l Pengkodean Departemen dan Fasilitas Produksi

Departemen dan Fasilitas
No ’ Produksi Kode
1 Bahan Baku perunggu A
2 Tungku peleburan perunggu B
3 Cetakan perunggu C
Tempat kayu perunggu D
5 Tempat pendinginan perunggu E
6 Gudang Perunggu Batangan F
7 Bahan baku aluminium lunak G
8 Tungku aluminium 1




9 Tungku aluminium 2 I
10 Cetakan aluminium 1 ]
11 Cetakan aluminium 2 K
12 Tempat pendinginan 1 L
13 Tempat pendinginan 2 M
14 Tempat kayu aluminium N
15 Gudang aluminium lunak O
16 Bahan baku aluminium keras P
17 Tungku aluminium 3 Q
18 Tungku aluminium 4 R
19 Cetakan aluminium 3 S
20 Cetakan aluminium 4 T
21 Tempat pendinginan 3 u
22 Tempat pendinginan 4 v
23 Gudang aluminium keras W
24 Timbangan 1 X
25 Timbangan 2 Y

Luas Departemen dan fasilitas Produksi
UD. Mekar Barokah memil§f 25 fasilitas dengan masing-masing luas fasilitas yang
berbeda-beda. Luas setiap fasilitas dapat dilihat pada Tabel 4.2 di bawah ini:

Tabel 4.2 Luas Departemen dggrfasilitas Produksi

No De?x.artemm dan. Kode Panjang | Lebar Luas
Fasilitas Produksi (m) (m) (m?)
1 Bahan Baku perunggu A 28 3.1 8.68
) Tungku peleburan B 0.9 1,7 1.53
perunggu
3 Cetakan perunggu C 0.6 0.7 042
Tempat kayu perunggu D 25 3 7.5
5 Tempat pendinginan E 1 1.5 1.5
perunggu
6 Gudang Perunggu F 22 3 6.6
Batangan
- | Bahan baku aluminium G 7.2 6.7 48.25
lunak
8 Tungku aluminium 1 H L7 09 1,53
Tungku aluminium 2 I 1.7 09 1,53
10 Cetakan aluminium 1 J 09 0.6 0,54
11 Cetakan aluminium 2 K 0.9 0.6 0,54
12 Tempat pendinginan 1 L 1 2.5 25
13 | Tempat pendinginan 2 M 1 25 25
14 | Tempat kayu aluminium N 5 3 10.5
15 | Gudang aluminium lunak (0] 3 9




1 | Bahan baku aluminium p 59 8.6 50,74
keras

17 Tungku aluminium 3 Q 1.7 0.9 1.53
18 Tungku aluminium 4 R 17 09 1,53
19 Cetakan aluminium 3 S 09 0,6 0,54
20 Cetakan aluminium 4 T 0.9 0.6 0,54
21 Tempat pendinginan 3 U 1 2,5 25
22 Tempat pendinginan 4 Y 1 2.5 25
23 | Gudang aluminium keras W 3 3 9
24 Timbangan 1 X 09 0.6 0,54
25 Timbangan 2 Y 0.9 0.6 0.54

Perhitungan Volume Handling

Perhitungan volume handling diperoleh dari toggly perpindahan material pada setiap
proses produksi. Berikut perhitungan volume handling dapat dilihat pada Tabel 4.3 di bawah
ini:

Tabel4.3 Pengkodean Departemen dan Fasilitas Produksi

Total material Volume
Dari | Ke M-at.enal yang - -yang handling
dipindahkan dipindahkan (%)
(Kg)

A X Rongsokan 300 395
perunggu

X B Rongsokan 300 395
perunggu

D B Kayu 99 1.36

B C Cairan perunggu 180 237

C E Perunggu 180 237
batangan

E R Perunggu 180 2,37
batangan

G v Rongbsobkan 350 461
aluminium

. Rongf;c{kan 350 461
aluminium

N Kayu 98 1.34

- I Rongbsobkan 350 4,61
aluminium

N I Kayu 98 1,34

H J Cairan aluminium 2975 392

I K | Cairan aluminium 2975 392

] L Aluminium 2975 392
batangan

Alumini 392

M uminium 2075

batangan

(0] Aluminium 2075 302




batangan
M o Aluminium 2075 392
batangan
p Rongbsobkan 350 461
aluminium
Y Kayu 98 1,34
N v R{mg’so’kan 350 461
aluminium
Y R Rongbsobkan 350 461
aluminium
N R Kayu 98 1,34
Q T | Cairan aluminium 2975 392
R S Cairan aluminium 2975 392
g U Aluminium 2075 392
batangan
T v Aluminium 2075 302
batangan
U W Aluminium 2075 392
batangan
v W Aluminium 2975 392
batangan
Total 7.301 100

Activity Relations Chart (ARC)

Berdasarkan hasil analisis proses pr

si bisa dilihat peta analisis hubungan

keterkaitan aktivitas (ARC) untuk stasiun kerja dapat dilihat pada Gambar 4.3 di bawah ini:

Bisham baks pensgn

Tungku peleburan perunggu

Cetaksn perunggu

Tempat kayu perunggy
Tempat pendingin perunggs
Gudang perunggu batangan
Bahan baku aluminium hunak
Tungky sluminium 1
Tunghy slumenium 2
Catakan aluminum 1
catakan aluminium 2

Tempat pendinginan 1

Tempat pendinginan 2
Tempat kayu aluminium

uuuuuuuuu

Timbangan 2

Gambar 4.3 Activity Relationship Chart (ARC)




Gambaran Layout Usulan
Setelah  dilakukan penggambaran dari Actigity Relationship Chart, kemudian

dibuatlah layout usulangfari hubungan kedekatan antar stasiun kerja dengan stasiun kerja yang
lainnya. Layout usulan dapat dilihat pada Gambar 4.4 di bawah ini:

Lt
(3400 5

o ]
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Keterangan ;
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D : Tempat kayu perunggu S5 : cetakan aliminium| 3

E: tempat pepdinginan penmggu T : cetakan allmninium 4

F . Gudang Pennggu batangan U tempat pendinginan 3

5 Bahan baku ahuminium hinak V' : tempat pendinginan 4
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Gambar 4.4 Alur proses Layout Usulan
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Gambar 4.5 Luas dan Jarak Layout usulan

an

Dari gambaran layout di atas, selain jarak antar departemen yang lebih didekatkan dan lebih
rapi dilakukan juga perbaikan pada penataan setiap stasiun kerjanya, antara lain:

1.

Luas bahan baku perunggu untuk 1000Kg dengan ukuran awal 2.8m x 3,1m dirubah
dengan ukuran 1,5m x 2m dengan penataan karung ditumpuk dan ditata lebih rapi.
Tempat kayu perunggu yang memuat sebanyak 200Kg pada kondisi layout awal
memiliki luas 2,5m x 3m dengan jenis kayu potongan dapat dirubah dengan ukuran
luas 1.5m x 2m.

Gudang perunggu batangan pada kondisi awal memiliki luas sebesar 2.2m x 3m,
dengan terdapat 6 tumpukan dengan jumlah tiap tumpukan sebanyak 60 batang (tinggi
tumpukan 80cm). Pada kondisi awal, tatanan tumpukan tiap staple berisi 1 baris akan
diubah tiap stapelnya menjadi 2 baris sehingga dalam satu tumpukan memuat 180
batang ( tinggi tumpukan 160cm) dengan kondisi tersebut maka gudang hanya akan
memerlukan luas sebesar Im x 1.5m untuk memuat kurang lebih 400 perunggu
batangan.

I

Tumpukan stapel 2 baris
Tumpukan stapel | baris

Gambar 4 4 perubahan tumpukan




4. Tempat bahan baku aluminium lunak pada layout awal memiliki luas 7,2m x 6,7m
dengan kondisi bahan baku yang berserakan ini nantinya akan ditata dengan
menumpuk karung-karung bahan baku aluminium lunak. Dengan kondisi tersebut
maka akan diperlukan luas 3m x 3m.

5. Tempat kayu aluminium pada kondisi layout awal memiliki luas 5m x 3m dengan
jenis kayu potongan dapat dirubah dengan ukuran luas 3m x 2,5m.

6. Tempat pendinginan 1,2, 3, dan 4 pada layout awal memiliki luas Im x 2,5m terdapat
2 tumpukan dengan rongga angin-angin 4 cm dengan tinggi tumpukan 40cm.
Perubahan tatanan tumpukan dengan memeperluas rongga menjadi 7 cm dengan tinggi
tumpukan 80cm.

7. Gudang aluminium batangan lunak memiliki luas 3m x 3m, tatanan gudang pada
kondisi awal tumpukan tiap staple yang hanya satu baris dibuat menjadi 2 baris tiap
stapelnya sehingga pada kondisi awal hanya tinggi tumpukan 100cm sekarang dibuat
tiap tumpukan mampu mencapai 200cm. Dengan demikian, akan mengurangi
pemakaian luas lahan karena hanya memerlukan luas 1,5m x 2m untuk mamuat
kurang lebih 650 aluminium batangan.

8. Tempat bahan baku aluminium keras pada layout awal memiliki luas 59m x 8,6m
dengan kondisi bahan baku yang berserakan ini nantinya akan ditata dan tumpuk untuk
tiap karungnya. Dengan kondisi tersebut maka akan diperlukan luas 3m x 3m.

9. Gudang aluminium batangan keras memiliki luas 3m x 3m, tatanan gudang pada
kondisi awal tumpukan tiap staple yang hanya satu baris dibuat menjadi 2 baris tiap
stapelnya schingga pada kondisi awal hanya tinggi tumpukan 100cm sekarang dibuat
tiap tumpukan mampu mencapai 200cm. Dengan demikian, akan mengurangi
pemakaian luas lahan karena hanya memerlukan luas 1,5m x 2m untuk mamuat
kurang lebih 650 aluminium batangan.

Dari hasil perbaikan di atas, dapat dilihat luas setiap setasiun kerja pada Tabel
dibawah ini:

Tabel 4 4 Luas Stasiun Kerja usulan

N Departemen dan Fasilitas d Panjang | Lebar | Luas
0 ode
Produksi (m) (m) (m?)
1 Bahan Baku perunggu A 1.5 2 2
09 1,7 1,53
2 | Tungku peleburan perunggu B
3 Cetakan perunggu C 06 05 3
Tempat kayu perunggu D 1.5 2 3
5 Tempat pendinginan E 1 1.5 1.5
perunggu
L5 1 15
6 | Gudang Perunggu Batangan F
Bahan baku aluminium 3 3 9
7 G
lunak
Tungku aluminium 1 H 1.7 09 1.53
Tungku 2 I 1.7 0.9 1,53
10 Cetakan aluminium 1 1 0.9 0.6 0,54




11 Cetakan aluminium 2 K 09 0.6 0,54
12 Tempat pendinginan 1 L 1 1.5 1.5
13 Tempat pendinginan 2 M 1 1.5 1.5
14 Tempat kayu aluminium N 3 25 7.5
15 | Gudang aluminium lunak 0] 1.5 2 3

16 Bahan baku aluminium P 3 3 6

keras

17 Tungku aluminium 3 Q 1.7 0.9 1.53
18 Tungku aluminium 4 R 1.7 0.9 1.53
19 Cetakan aluminium 3 S 09 0.6 0,54
20 Cetakan aluminium 4 T 09 0.6 0,54
21 Tempat pendinginan 3 U 1 15 15
22 Tempat pendinginan 4 \Y% 1 1.5 1.5
23 Gudang aluminium keras W 1.5 2 3

24 Timbangan 1 X 09 0.6 0,54
25 Timbangan 2 Y 09 0.6 0.54

Jarak Antar Departemen

Jarak antara departemen dihitung dengan Aisle Distance

lintasan yang dilalui alat pengangkut pemindah material.
a. Jarak departemen layout awal
Tabel 4.4 Pengkodean Departemen dan Fasilitas Produksi

mengukur jarak sepanjang

Dari Ke
Kode Keterangan Kode Keterangan Jarak (m)
A Bahan baku perunggu X Timbangan 1 207
Tungk leb
X Timbangan 1 B ungi pefebtiran 712
perunggu
D Tempat kayu B Tungku peleburan 5.98
perunggu perunggu
Tungku peleb
B Hngh peiehiian C Cetakan perunggu 2,01
perunggu
T t pendingi
C Cetakan perunggu E efmpat pendinginan 1.1
perunggu
E Tempat pendinginan F Gudang perunggu .15
perunggu batangan
Bahan bak
G a} 'a..n axu Y Timbangan 2 3,7
aluminium lunak
Y Timbangan 2 H Tungku aluminium 1 13.2
Tempat kayu .
N . H Tungku aluminium 1 6.4
aluminium
Y Timbangan 2 I Tungku aluminium 2 932
T tk
N empz} . ayu I Tungku aluminium 2 8.22
aluminium
H Tungku aluminium 1 J Cetakan aluminium 1 1.1
I Tungku aluminium 2 K Cetakan aluminium 2 14
J Cetakan aluminium 1 L Tempat pendinginan 1 1.67
K Cetakan aluminium 2 M Tempat pendinginan 2 1.34




Gudang aluminium
L T it dingi 1 O 18,7
empat pendinginan lunak
Gud lumini
M Tempat pendinginan 2 O tdang alumirm 223
lunak
Bahan baku .
P . Y Timbangan 2 3.21
aluminium keras
Y Timbangan 2 Q Tungku aluminium3 14
Tempat kayu .
N Tungku al 3 62
aluminium Q ungku aluminium
Y Timbangan 2 R Tungku aluminium 4 9.1
T tk
N empz.1 . ayu R Tungku aluminium 4 98
aluminium
Q Tungku aluminium 3 T Cetakan aluminium 3 22
R Tungku aluminium 4 S Cetakan aluminium 4 26
S Cetakan aluminium 3 9} Tempat pendinginan 3 1,75
T Cetakan aluminium 4 \Y Tempat pendinginan 4 1.5
Gud lumini
U Tempat pendinginan 3 W tdang alumixm 36
keras
Gud lumini
\Y% Tempat pendinginan 4 W tdang alumixim 22.6
keras
b. Jarak antar departemen layout usulan
Tabel 4.5 jarak antar departemen layout usulan
Dari Ke
Kode Keterangan Kode Keterangan Jarak (m)
A Bahan baku perunggu X Timbangan 1 0.8
Tungk leb
X Timbangan 1 B ungic perentiran 39
perunggu
D Tempat kayu B Tungku peleburan 12
perunggu perunggu
Tungk leb
B Hngin perebiiran C Cetakan perunggu 08
perunggu
T t dingi
C Cetakan perunggu E cipat pencinginan 0.5
perunggu
E Tempat pendinginan F Gudang perunggu 48
perunggu batangan
Bahan bak
@ anen baxu Y Timbangan 2 2.1
aluminium lunak
Y Timbangan 2 H Tungku aluminium 1 7.7
T tk
N empz.1 . ayu H Tungku aluminium 1 36
aluminium
Y Timbangan 2 I Tungku aluminium 2 7.34
T tk
N emp£.1 . ayu I Tungku aluminium 2 6,21
aluminium
H Tungku aluminium 1 J Cetakan aluminium 1 08
I Tungku aluminium 2 K Cetakan aluminium 2 08
J Cetakan aluminium 1 L Tempat pendinginan | 05




K Cetakan aluminium 2 M Tempat pendinginan 2 05
Tempat pendinginan 1 O Gudang aluminium 6,24
lunak
M Tempat pendinginan 2 O Gudang aluminium 14,7
lunak
p Bahan baku Y Timbangan 2 1,10
aluminium keras
Y Timbangan 2 Q Tungku aluminium3 6.25
N Tempz.Lt Fayu Q Tungku aluminium 3 3,11
aluminium
% Timbangan 2 R Tungku aluminium 4 45
N Tempa?.t Fayu R Tungku aluminium 4 3.31
aluminium
Q Tungku aluminium 3 T Cetakan aluminium 3 08
R Tungku aluminium 4 S Cetakan aluminium 4 08
S Cetakan aluminium 3 U Tempat pendinginan 3 05
T Cetakan aluminium 4 \Y Tempat pendinginan 4 05
U Tempat pendinginan 3 W Gudang aluminium 4
keras
\Y% Tempat pendinginan 4 W Gudang aluminium 9
keras
Perhitungan OMH
a. Perhitungan OMH Layout awal
Tabel 4.6 Perhitungan OMH Layout awal
Fasilits | pat | Jarak | Woktu | g pe'ii;’:ik Total biaya pe;‘;‘::m Total waktu
Dari | Ke angkut (m) (detik) (Rp) (Rp) (m) (detik)
A X | Manual | 207 15.79 3 3.125 14803125 621 4737
X B | Manual | 712 | 2954 3 3.125 2769375 21.36 88 62
D B | Manual | 598 689 3 3.125 64.50375 17.94 2067
B | C | Manual | 201 170 3 3.125 1593.75 603 510
C E | Manual | LI 898 3 3.125 84.1875 33 26.94
E F | Manual | 915 | 43.23 1 3.125 13500375 9.15 4323
G Y | Manual | 37 19.20 7 3.125 42196875 25.9 135.03
Y H | Manual | 132 | 3497 7 3.125 76496875 92.4 244.79
N H | Manual | 6.4 21.03 7 3.125 46003125 44.8 147.21
Y I | Manual | 932 | 2922 7 3.125 639.1875 65.24 204.54
N I | Manual | 822 | 2370 7 3.125 52040625 57.54 166.53
H 7| Manual | L1 238.04 7 3.125 5207.125 77 1666.28
I K | Manual | 14 | 239.97 7 3.125 5249 34375 9.8 1679.79
] L | Manual | 167 684 7 3.125 149.625 11.69 47 88
K | M | Manual | 134 593 7 3.125 12971875 938 4151
L O | Manual | 187 | 7889 2 3.125 493 0625 374 157.78
M | O | Manual | 223 | 9832 2 3.125 614.5 446 196.64
P Y | Manual | 321 715 7 3.125 16953125 247 5425
Y | Q | Manual 14 532 7 3.125 1163.75 98 372.4




N Y | Manual 6.2 21.32 7 3.125 466.375 43.4 14924
Y R | Manual 9.1 39.65 7 3.125 86734375 63.7 277.55
N R | Manual 9.8 19.21 7 3.125 42021875 68.6 134.47
Q T | Manual 22 236.76 7 3.125 5179125 154 1657.32
R S | Manual 2.6 239.34 7 3.125 5235.5625 18.2 1675.38
S U | Manual 175 535 7 3.125 11703125 12.25 3745
T V| Manual 1.5 5.13 7 3.125 11221875 10.5 3591
u W | Manual 36 27.1 2 3.125 169.375 72 54.2
v W | Manual 226 97.23 2 3.125 607.6875 452 194.46
Total 31460.75 875.36 10067 44

Dilihat dari layout awal menunjukkan bahwa model tata letak layout tidak beraturan
ﬁl jarak setiap fasilitas terlalu jauh membuat waktu produksi terlalu lama sehingga
ongkos material handling yang dikeluarkan lebih besar. Ongkos Material Handling
(OMH) didapatkan total perhitungan biaya sebesar Rp31.460.75.

b. Perhitungan OMH Layout Usulan
Tabel 4.7 Perhitungan OMH

Fasilitas Alat ‘Wakiun Frekuen Biaya per Total biaya Total Total
bari | ke | angkut | 12K | (getit si | detik (Rp) (Rp) pergerne | tonae)
A Y | Manual 0.8 9.78 3 3.125 91.6875 24 2934
Y B | Manual 39 14.12 3 3125 132.375 17 4236
D B | Manual 1.2 4.63 3 3.125 43.40625 36 1389
B C | Manual 0.8 124.24 3 3.125 1164.75 24 37212
[ E | Manual 0.5 522 3 3.125 48.9375 15 15.66
E F | Manual 4.8 26.74 1 3.125 83.5625 48 2674
G Y | Manual 2.1 124 7 3125 27125 147 86.8
Y H | Manual 1.7 2155 7 3.125 471.4063 539 150.85
N H | Manual 3.6 9.80 7 3.125 216.3438 252 6923
Y I | Manual 7.34 147 7 3.125 321.5625 51.38 102.9
N I | Manual 621 1907 7 3.125 417.1563 4347 13349
H I | Manual 0.8 221.85 7 3125 4852969 56 1552.95
[ K | Manual 0.8 2242 7 3.125 4904 375 56 15694
I L | Manual 0.5 4.32 7 3.125 045 is 3024
K M | Manual 0.5 3.96 7 3.125 86.625 is 2772
L O | Manual 624 4578 2 3.125 286.125 1248 91.56
M 0O | Manual 147 5324 2 3125 33275 294 106.48
P Y | Manual 1.1 4.52 7 3.125 98875 77 3164
Y Q | Manual 625 1433 7 3.125 313.4688 4375 10031
N Y | Manual 311 T4 7 3.125 161.875 2177 518
Y R | Manual 4.5 1104 7 3.125 241.5 k) ] 7728
N R | Manual 331 58 7 3125 126.875 2317 40.6
Q S | Manual 0.8 219.05 7 3.125 4791.719 56 1533.35
R T | Manual 0.8 221.11 7 3.125 4836.781 56 1547.77
S U | Manual 0.5 345 7 3.125 75.46875 is 2415
T V| Manual 0.5 376 7 3.125 §2.25 is 2632




u W | Manual 4 1459 2 3125 91.1875 8 29.18
v W | Manual 9 2487 2 3125 1554375 18 4974
Total Rp24.795.22 44722 793447

Setelah lebih didekatkan antar fasilitasnya dan dilakukan penataan berdasarkan
metode ARC, Perhitungan OMH layout usulan pada Tabel di atas terlihat lebih efisien
dalam waktu perpindahannya sehingga penurunan ongkos material handling sebesar
212%.

Hasil perhitungan Ongkos Material Handling (OMH) didapatkan total perhitungan
biaya sebesar Rp 24.795.22. Dilihat dari hasil layout usulan menunjukkan bahwa model
tata letak layout lebih teratur dan jarak setiap fasilitas lebih dekat sehingga mampu
mengurangi ongkos material handlingnya.

Perbandingan hasil Perhitungan Layout awal dan layout usulan

Dari hasil tersebut diperom perbandingan ongkos material handling, total
gerakan, dan waktu pergerakan pada layout awal dengan layout usulan. Perhitungan
tersebut dapat di lihat pada Tabel 4.8 sebagai berikut :

Tabel 4.8 Perbandingan Layout awal dan layout usulan

Total Perbedaan kondisi
Keteran Total waktu
No 8 OMH perpindahan .
an (m) perpindah
an (menit)
Lavout Jarak antar stasiun kerja saling
1 y Rp31.460.75 87536 m 1678 menit | berjauhan, tidak tertata rapi, serta
awal
terlalu memakan luas lahan.
Jarak lebih pendek., tata letak lebih
L: t api. sertz timalkan luas
2 AYOUL | 02479522 | 44722m | 1322 menit | "oP', SCT1A mengoptimatkan ‘uas
usulan setiap stasiun kerjanya agar tidak
terlalu memakan lahan.
Selisih Rp 6.665,53 428,14m 35,6 detik

KESIMPULAN

Perancangan layout dengan metode ARC diperoleh layout usulan yang lebih efisien
dibandingkan layout awal karena berdasarkan gambar layout usuan jarak perpindahan
menjadi lebih pendek. Perhitungan OMH layout awal sebesar Rp31.460,75 sedangkan
layout usulan didapatkan sebesar Rp 24.795,22 dengan selisih sebesar Rp Rp
6.665,53. Perhitungan jarak perpindahan layout awal sebesar 875,36 m sedangkan
pada layout usulan sebesar 447.22m mlgan selisih jarak perpindahan sebesar
428,14m. perhitungan waktu perpindahan layout awal sebesar 167 8 menit sedangkan
pada layout usulan sebesar 132.2 menit dengan selisih waktu sebesar 35,6 menit.
Berdasarkan perhitungan OMH layout wusulan lebih efisien dalam waktu
perpindahannya jika dibandingkan dengan layout awal sehingga penurunan ongkos
material handling yang didapatkan sebesar 21,2%.
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