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ABSTRAK

Perancangan tata letak fasilitas merupakan hal penting dalam peningkatan
produktivitas perusahaan. PT IKP merupakan perusahaan farmasi dan kosmetik di Jakarta.
Saat ini perusahaan ingin meningkatkan target produksi untuk memenuhi permintaan
konsumen yang terus meningkat khususnya pada departemen produksi bagian OT Cair.
Layout kondisi saat ini belum sesuai dengan kebutuhan, yang ditandai dengan terdapatnya
ruang produksi yang letaknya berjauhan sehingga tidak sesuai dengan aliran material proses
produksi OT Cair. Serta dikhawatirkan terjadinya kontaminasi silang pada produk antara dan
produk jadi dari lingkungan di luar lingkungan produksi.

Untuk itu, perusahaan perlu menambah alat material handling seperti (conveyor) dan
merancang ulang layout agar sesuai dengan aliran material produksi yang seharusnya.
Berdasarkan permasalahan yang tersebut, metode yang digunakan adalah menggunakan
metode SLP (Systematic Layout Planning) yang berfungsi untuk menghasilkan rancangan
tata letak fasilitas produksi yang dapat meminimumkan total ongkos material handling dan
meminimumkan jarak antar ruang produksi PT IKP serta agar pola aliran material produksi
dapat berjalan dengan lancar dan teratur .

Berdasarkan hasil penelitian diperoleh pengurangan jarak tempuh aliran material tata
letak fasilitas sebesar 229,5 meter dan penghematan ongkos material handling (OMH) tata
letak fasilitas sebesar 2.243.570,52/produk atau sekitar 54,69% dari tata letak fasilitas awal.

Kata Kunci : perancangan tata letak produksi, tata letak fasilitas, SLP, ongkos material
handling

ABSTRACT

Design the layout of facilities it is important to increasing company productivity . PT
IKP is the company pharmaceutical and cosmetics in Jakarta. Currently, firms wish to
increase production target to meet a demand consumers that is increasing especially in the
department of the production of part ot liquid. Layouts the condition now has not suited to the
needs, characterized by across production room which is spread far apart so not in accordance
with the flow of material the process of producing liquid ot. And it was feared that the
occurrence of cross contamination in semi finished-good and finished good of the
neighborhood outside the production.

For that the company needs to add a tool like material handling (conveyor) and
redesigned layouts to fit with the flow of material production that supposed. Based on the
problems that the methods used is using methods SLP (Systematic Planning Layouts) which
serves to produce the layout production facilities that can to minimize the total cost of
materials handling and to minimize the distance between production room PT IKP pattern
and flow to the production of material can run smoothly and regularly.
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Based on research results obtained a reduction in the mileage of the flow of material
the layout of facilities 229,5 meters and saving the cost of materials handling facilities
(OMH) the layout of facilities of 2.243.570,52/product or about 54,69 % of the layout early

facilities.

Keyword : re-layout, design of facility layout, SLP, material handling cost

I. PENDAHULUAN

Dalam perkembangan dunia industri
bidang farmasi, permintaan akan produk
obat dengan berbagai latar belakang fungsi
terus meningkat, namun kualitas terbaik
dan tepat waktu mengharuskan sistem
produksi  yang dijalankan  memiliki
kemampuan fleksibel, produktif, efektif
dan efisien. Hal ini dapat dilakukan
dengan merencanakan fasilitas produksi,
menata urutan aliran proses atau dengan
menata ulang fasilitas produksi yang sudah
ada (re-layout). Pengaturan tata letak di PT
IKP saat ini belum mengikuti kaidah tata
letak area produksi yang sesuai dengan
proses produksinya. Hal ini dapat dilihat
dari jarak suatu ruang produksi yang masih
berjaunan serta tidak sesuai aliran
materialnya, sehingga terjadi suatu arus
bolak-balik yang berdampak pada ongkos
Material Handling, serta dikhawatirkan
terjadinya pencemaran dari lingkungan di
luar lingkungan produksi yang berakibat
pada kondisi produk antara dan produk
jadi dalam distribusinya antara ruangan
satu ke ruangan lainnya.

Analisis  layout  produksi  yang
dilakukan  berdasarkan  hasil  jarak
perpindahan  material terpendek dan
ongkos material handling terkecil. Tujuan
dari penelitian ini selain mempelajari
berbagai aktivitas, fasilitas-fasilitas
pendukung dan tata letak produksi yang
ada pada bagian produksi produk OT cair
serta dapat merekomendasikan suatu
rancangan tata letak area produksi yang
baru terkait dengan optimalisasi yang
diperoleh dari segi jarak tempuh aliran
material dan ongkos material handling
dengan menggunakan metode SLP
(Systematic Layout Planning).

Il. Kajian Pustaka

2.1 Produktivitas
Produktivitas adalah satu ukuran

umum suatu negara, industri, atau unit
usaha yang menggunakan sumber
dayanya atau faktor produksi. Ukuran
keberhasilan produksi dipandang dari sisi
output, maka produktivitas dipandang
dari dua sisi sekaligus, yaitu sisi output
dan input.

2.2 Perencanaan tata letak fasilitas
Perencanaan tata letak fasilitas

merupakan susunan dari fasilitas-fasilitas

dan operasional yang dibutuhkan untuk
proses pengolahan suatu produk. Tata
letak (plant layout) didefinisikan sebagai
perencanaan dan integrasi daripada aliran
komponen — komponen suatu produksi
untuk mendapatkan interelasi yang paling
efektif dan efisien antara pekerja
peralatan dan pemindahan dari material
mulai dari penerimaan melalui pabrikasi
menuju pengiriman produk jadi (Apple,

1990).

Menurut Sritomo (1992, p53), secara
garis besar tujuan utama dari tata letak
pabrik ialah mengatur area kerja dan
segala fasilitas produksi yang paling
ekonomis untuk operasi produksi, aman,
dan nyaman sehingga akan dapat
digunakan untuk menaikkan moral kerja
dan performansi kerja dari operator.

2.3 Perencanaan layout dengan metode
Systematic Layout Planning (SLP)
Terdapat 5 elemen utama yang harus

diperhatikan dalam SLP yaitu

Produk  (Product/P) ; Kuantitas
(Quantity/Q) ; Proses (Routing/R) ;
Sistem Pendukung (Supporting

System/S) ; Waktu (Time/T).
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Gambar 1. Systematic Layout Planning
(Wignjosoebroto, 2003)

2.4 Pemindahan Bahan (Material
Handling)

Pemindahan bahan ini  akan
memerlukan biaya yang tidak kecil
jumlah nya yang lazim dikenal dengan
istilah  material  handling  costs.
Besarnya biaya ini yang
diklasifikasikan sebagai over head costs
akan berkisar 25% atau lebih dari total
biaya produksi yang dikeluarkan.
Berdasarkan perumusan yang dibuat
oleh  American Material Handling
Society (AHMS), pengertian mengenai
material handling dinyatakan sebagai
seni dan ilmu yang meliputi
penanganan (handling) ,pemindahan
(moving), pembungkusan/pengepakan
(packaging, penyimpanan  (storing)
sekaligus pengendalian/ pengawasan
(controling) dari bahan atau material
dengan segala bentuknya.

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. Satuan yang digunakan adalah
Rupiah/meter gerakan. Tujuan dari
pemindahan bahan adalah menaikkan
kapasitas ; memperbaiki kondisi kerja ;
memperbaiki pelayanan pada pelanggan
; meningkatkan pemanfaatan ruang dan
peralatan serta mengurangi ongkos.
Faktor - faktor yang mempengaruhi
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perhitungan ongkos material handling
diantaranya adalah jarak tempuh dari
satu stasiun kerja ke stasiun kerja yang
lain dan ongkos pengangkutan per
meter gerakan.

I1l. METODE PENGUMPULAN DATA

L Tahap Idennifikasi
= Mazalah

.....

Tahap Analisis hadl
das Pembakasan

Tahap Kesimpulan
dan Saran

Gambar 2. Diagram Alir Metode
Penelitian

IV. Hasil dan Pembahasan

Dari data produksi yang diperoleh
dari bulan Juni 2013 — Mei 2014, produk
OT cair merupakan produk yang paling
sering diproduksi dengan persentase
61,43% dari total produksi obat cair
tradisional. Secara keseluruhan proses
produksi untuk kedua varian produk
tersebut memilki proses yang hampir
sama. Sehingga produk OT cair tersebut
akan dijadikan obyek penelitian untuk
perancangan tata letak area produksi di PT
IKP.
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Data Produksi Juni 2012 -
Mei 2014
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Gambar 3. Histogram data produksi Juni 2012
— Mei 2014
Tabel 1. Rata-rata produksi OT Cair

Qty
Produk (botol)

Bulan Rata-rata

OT Cair

494157 24 20589, 87

Diperoleh rata — rata produksi
sebanyak 20589, 87 = 20590 botol/bulan
atau + 3 batch produk OT cair. Dengan
rata-rata tersebut, waktu penyelesaian
pembuatan produk 1 batch produk OT Cair
(7939 botol) dapat diasumsikan selama 7
hari kerja. Dengan 22 hari kerja selama
sebulan.

Tata Letak Fasilitas Awal

n:

-Aliran Bahan Baku Minyak GDR
- Aliran Bahan Pengemas Primer
- Aliran Produk Antara

Aliran Produk Jadi

Gambar 4. Aliran Material Tata
Fasilitas Awal Bagian Produk OT Cair

Letak

Frekuensi perpindahan material
digunakan untuk mengetahul berapa kali
proses pengangkutan selama proses 1
batch produk. Berikut tabel keterangan
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stasiun produksi dan frekuensi
perpindahan material tata letak fasilitas
area produksi awal.

Tabel 2. Perhitungan frekuensi
perpindahan material tata letak fasilitas

awal
. Metode Kapasitas sekali| Target material
Dari Ke . .
Ruang - | Ruang - Mater.lal angkut (per yang harus | Frekuensi
Handling pallet) diangkut
A B Hand Pallet | 15jerrycan | 30 jerrycan 2
A E Hand Pallet | 30 pack botol |52 pack hotol 2
B C Hand Pallet [ 15jerrycan | 30jerrycan 2
C D Hand Pallet | 15jerrycan | 30 jerrycan 2
D F Hand Pallet | 15jerrycan | 30jerrycan 2
E F Manual 3tray 52 tray 17
F G Manual - - -
G H Manual 1tray 52 tray 52
H | Hand Pallet | 8keranjang | 24 keranjang 3
[ J Forklift + 110 karton 329 karton 3
Total 85

Tabel 3. Data Peramalan dengan metode
regresi linear

t f () t2 t.f (t)
0 206414 0 0

1 222292 1 222292
2 261987 4 523974
3 261987 9 785961
4 277865 | 16 | 1111460
5 289783 | 25 | 1448915
15 | 1520328 | 55 | 4092602

Maka :

o’ = (55).(1520328) — (15).(4092602)
6(55) — (15)2
= 211704.86
bA= 6 (4092602) — (15).(1520328)

6(55) — (15)2
= 16673.26
Persamaan regresinya adalah :
fAt) =211704.86 + 16673.26(t)

Maka, permintaan untuk periode
mendatang yaitu :
1 periode ke depan: (t) =6

f\(t) =211704.86 +
16673.26 (6) = 311744.40
2 periode ke depan =211704.86 +
16673.26 (7) = 328415,86
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3 periode ke depan =211704.86 +
16673.26 (8) = 345090.94

Maka didapatkan peramalan untuk
permintaan pada periode selanjutnya,

Data Permintaan Produk OT Cair setelah

Peramalan

J

N B E E
AP EE'NR B R N

2008 2009 2010 2011 2012 2013 2014 015 2006 2017

H Demand {botol)

Gambar 5. Diagram Permintaan Produk OT
Cair setelah peramalan

Kapasitas Mesin Produksi

Penghitungan ~ kebutuhan  bahan
dipengaruhi oleh faktor scrap. Scrap
merupakan buangan yang dihasilkan
proses  manufaktur  sebagai  akibat
spesifikasi komponen atau produk yang
telah direncanakan.

Tabel 4. Kapasitas mesin produksi

. Kapasitas Faktor

Urutan | Jenis Scrap

Mesin Mesin (%)
1 Blow & 5340

' Suck botol/jam 0.05%
- 1200

2 Filling botol/jam 0.00%
3240

3 Capping botol/jam 0.13%

Dari hasil perhitungan dengan routing
sheet kebutuhan mesin pada saat ini sudah
mencukupi untuk memenuhi permintaan
produk yang akan datang. Sehingga, tidak
perlu adanya penambahan mesin untuk
mempercepat proses pembuatan produk
OT Cair GDR.
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Routing Sheet
Tabel 5. Routing Sheet kebutuhan bahan
dan mesin

1 2 3 4 5 6 1 8 9 0
Bahan

No.operasi) Deskripsi | Mesiniat P Yeserap yang
dmita

mesijam
(boto)
p |t MenBONE | S0 ot | g | | w |
Botol Suck | botoljam
MesinFillng | 1200
HSBR | hotoljam
Mesin Capping | 3240

Botol ALR | hotolfam

Bahanyang | Effsiensi|Kebutuhan|Kebutuhan
dsapkan | mesi | mesn | mesi
(botolminggu) | (%) | teors | akuel

2| Pengsian 000% | 7939 | 88252 | 0 | 02 | 1

3| Capping 013% | 7939 | 883259 | 90 | 03 | 1

Dari hasil perhitungan dengan routing
sheet kebutuhan mesin pada saat ini sudah
mencukupi untuk memenuhi permintaan
produk yang akan datang. Sehingga, tidak
perlu adanya penambahan mesin untuk
mempercepat proses pembuatan produk
OT Cair GDR.

Jarak Tempuh Material Handling Tata
Letak Fasilitas Awal

Dalam menghitung jarak tempuh
perpindahan material handling tata letak
fasilitas area produksi awal, perlu
diperhatikan frekuensi dari perpindahan
material dari satu area kerja ke area kerja
yang lain

Tabel 6. Jarak Tempuh Material Handling
Tata Letak Fasilitas Awal

. Jarak
Dari Ke Jarak (m) Metode Materlal Frekuensi | Tempuh
Handling

(m)
A B 2 Hand Pallet 2 4
A D 16.5 Hand Pallet 2 33
B C 2.5 Hand Pallet 2 5
C D 1 Hand Pallet 2 2
D F 12 Hand Pallet 2 24
E F 3 Manual 17 51
F G - Manual - -
G H 0.5 Manual 52 26
H | 53 Hand Pallet 3 159
| J 41 Forklift 3 123
Total 427

Ongkos Material Handling Awal

Ongkos material handling merupakan
biaya yang dibutuhkan dalam aktivitas
pemindahan bahan. Ongkos material handling
untuk setiap kali pengangkutan ditentukan
berdasarkan ongkos per meter gerakan, dimana
di dalam ongkos  tersebut  sudah
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dipertimbangkan biaya tenaga Kkerja, biaya
pembelian alat dan biaya depresiasi alat.
Dalam sebulan PT IKP mampu memproduksi
rata-rata 2 sampai 3 batch produk obat OT
Cair per bulan. Total OMH untuk tata letak
fasilitas awal = Rp 4.102.423,92

Tabel 7. Ongkos Material Handling Awal

) Metode Material | Jarak Tempuh
Dari | Ke | Jarak (m) Handing m OMH (Rp/m) | Total OMH (Rp)
A B 2 Hand Pallet 4 Rp 570871 Rp 2283484
A E 16.5 Hand Pallet 33 Rp 5708.71| Rp 188,387.43
B C 25 Hand Pallet 5 Rp 5708.71|Rp 2854355
C D 1 Hand Pallet 2 Rp 5708.71|Rp 1141742
D F 12 Hand Pallet 24 Rp 5708.71| Rp 137,009.04
E F 3 Manual 51 Rp 5,620.61] Rp 286,651.11
F G - Manual - - -
G H 0.5 Manual 26 Rp 5,620.61] Rp 146,135.86
H | 53 Hand Pallet 159 Rp 5708.71| Rp 907,684.89
| J 41 Forklift 123 Rp 19,298.86| Rp 2,373,759.78
Total Rp4,102,423.92

Perancangan Tata Letak Fasilitas

Usulan

Dalam melaksanakan kegiatan
material handling, rekayasawan
pemindahan berupaya mencapai satu

sasaran menyeluruh yaitu mengurangi
ongkos produksi. Belt conveyor dapat
digunakan untuk memindahkan bahan baik
muatan curah (bulk load) maupun muatan
satuan (unit load) dalam ukuran/dimensi
yang tidak terlalu besar. Ada beberapa
faktor perlunya usulan perubahan material
handling dari hand pallet menjadi
conveyor, yaitu :

e Jarak antara ruang filling cair ke
ruang pengemas sekunder yang
cukup jauh.

e Biaya OMH vyang dikeluarkan
cukup banyak dengan alat material
handling hand pallet

o Ketidakefisienan  waktu dalam
proses produksi karena terjadinya
waktu  menunggu pada saat
pengiriman produk antara dari
ruang filling cair ke ruang
pengemasan sekunder.

e Rentan akan pencemaran baik debu
maupun cemaran mikroorganisme
yang dapat mencemari produk
antara (obat OT cair).

P-ISSN ; 2355-2085

Membuat Activity Relationship Chart
(ARC)

1. Transit Bahan Baku
2. Staging Bahan Baku ) ")',,L,

3. Timbang

4. Staging Formula

5. Pencucian Alat

6. Penyimpanan Alat

7. Spv/Admin

8. Manager

9. Persiapan Pengemas Primer

10. Produk Antara
11. Filling Cair

12. Pengemasan Sekunder
13. Gudang Obat Jadi

Gambar 6. Diagram Permintaan Produk
OT Cair setelah peramalan

Membuat Activity Relationship Diagram
(ARD)

N

Gambar 7. Activity Relationship Diagram
(ARD)

Tabel 8. Worksheet peta keterkaitan antar
ruang kerja bagian obat OT cair

WORK SHEET FOR ACTIVITY RELATIONSHIP CHART

Degree Of Closeness

No. Activity

A E ] o V) X

346789

1 Ruang transit bahan baku - 2 - 5 1011121
3

2 |Ruang staging bahan baku 3 1 6 415]7]23112 '

145789

3 |Ruang timbang 2 - - 6 |io1niz1
3

, 125891

4 Ruang staging formula - 3 - 116.7 | 51213

5  |Ruang pencucian alat - - - 16,7 2‘3,'::?3“‘

6 Ruang penyimpanan alat - - - 2,345 ’1713129]12

123689

7 |Ruang spv/admin - - - 45 [10a1121
3

123456,

8 |Ruang manager - - - 9 |7e0111

213

. . 123456,

9 Ruang persiapan pengemas primer - - 11 10 781213

10 |Ruang produk antara - - 9,11 BTy

11 |Ruang filling cair - 12 9,10 17253:2512

12 [Ruang pengemasan sekunder - 11,13 ; ;;ﬁﬂ

- 234586,

13  |Gudang obat jadi - 12 ;3‘9‘10‘11
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Merancang Tata Letak Fasilitas Usulan
Dari  perancangan yang telah
dilakukan, diperoleh usulan rancangan tata
letak fasilitas usulan. Tata letak fasilitas
usulan ini disesuaikan dengan luas area
produksi yang tersedia pada tata letak
fasilitas awal oleh PT IKP tanpa
menambah atau mengurangi luas area.

SESUDAH

& PG
3PAOAT

Keterangan :
-Aliran Bahan Baku Minyak GDR
- Aliran Bahan Pengemas Primer
- Aliran Produk Antara
Aliran Produk Jadi

Gambar 8. Aliran Material Tata Letak
Fasilitas Awal Bagian Produk OT

Jarak Tempuh Material Handling Tata
Letak Fasilitas Awal

Tabel 9. Jarak Tempuh Material Handling
Tata Letak Fasilitas Awal

Metode  |Kapasitas sekali Target material
DariRuang-| KeRuang- | Material | angkut(per | vyangharus | Frekuensi
Handling pallet) diangkut
A B Hand Pallet | 15jerrycan | 30jerrycan 2
A E Hand Pallet | 30 pack botol | 52 pack hotol 2
B C Hand Pallet | 15jerrycan | 30jerrycan 2
C D Hand Pallet | 15jerrycan | 30jerrycan 2
D F Hand Pallet | 15jerrycan | 30jerrycan 2
E F Manual 3tray 52 tray 17
F G Manual - - -
G H Manual 1 tray 52 tray 52
H | Conveyor 7939 botol 7939 botol -
| J Forklift | +110karton | 329 karton 3
Total 82

Ongkos Material Handling Usulan

Total OMH untuk tata letak fasilitas
usulan Rp 1.858.853,40/bulan

Tabel 10. Ongkos Material Handling Tata
Letak Fasilitas Usulan

VOLUME 3 NO. 1 FEBRUARI 2016

. Metode Materil | Jarek Tempuh Total OMHITotal
Dari Ke Jarek (m) g i OMH (Rolm) Bl ik )
A B 2 Hand Pallet 4 Ro 570871 Rp 2283484
A E 165 Hand Pallet 3 Ro 57087L|Rp 18836743
B C 25 Hand Pallet 5 Ro 570871 Rp 285435
C D 1 Hand Pallet 2 Rp 570871/ Ry 1141742
D E Y Hand Pallet A Ro 57087L|Rp 137009.04
D E 3 Manal 5 Rp 562061| Rp 28665111

E F - Manual - - -
F 6 05 Manal % Ro 562081 Rp 14613586
G H - Conveyor - - Rp 2468400
H | 175 Forklift 525 Rp 1929886| Rp1,013190.15
Total Rp1,858,853.40

Analisis Perbandingan Secara Teori
Baik tata letak fasilitas awal dan

usulan

memiliki

kelebihan

dan

kekurangan, karena kedua fasilitas tersebut

harus

dibandingan untuk memberikan

gambaran keefektivan dari usulan tata
letak dari kondisi tata letak awal.

Tabel 11. Perbandingan tata letak fasilitas
awal dan usulan secara teori

Atribut

Awal

Usulan

Penempatan Area

Area kerja proses
proses filling cair
berdekatan
dengan area kerja
proses
pengemasan
sekunder namun
terhalang oleh

Area kerja
proses proses
filling cair
berdekatan
dengan area
kerja proses
pengemasan
sekunder dibantu
dengan alat

N material
Kerja tembok pembatas handling
convevor
Area kerja
Area kerja proses [proses
pengemasan pengemasan
sekunder sekunder
berjauhan dengan |berdekatan
gudang obat jadi dengan gudang
obat jadi

Terjadi proses
menunggu

Proses produksi
berlangsung
secara continue
dan lancar

Pola Aliran
Material

Cukup teratur,
namun terpotong
di salah satu aliran
proses. Yaitu
proses filling cair
ke proses
pengemasan
sekunder

Pola aliran
material bentuk
garis lurus
(straight line)
dan U shape

Material handling

Handpallette dan

Handpallette,
Forklift dan

aliran material

Forklift Mesin
Conveyor
Jarak tempuh 427 m 1975 m

OMH

Rp 4.102.423,92

Rp 1.858.853,40

Kemampuan
direalisasikan

Sudah
direalisasikan

Untuk
penambahan alat
material handling
mesin conveyor
akan segera
direalisasikan,
namun untuk
perubahan layout
area kerja perlu
pertimbangan
alasan tingkat
urgensi produk
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Dari tata letak fasilitas usulan yang ada
dihasilkan tata letak fasilitas yang optimal
dilihat dari berbagai aspek pengolahan
data yang ada. Pengoptimalan tata letak
fasilitas dan area kerja pada tata letak
usulan diakukan dengan menyusun ulang
tata letak area kerja dan dengan
penambahan alat material handling mesin
conveyor sehingga tata letak area kerjanya
menjadi lebih efektif dan efisien. Sehingga
jarak antar departemen menjadi lebih dekat
dan berdampak pada jarak tempuh aliran
material yang lebih pendek.

Dari jarak tempuh aliran material,
dilakukan perhitungan ongkos material
handlingnya. Hasil perhitungan ongkos
material handling (OMH) tata letak
fasilitas usulan menghasilkan nilai OMH
lebih kecil dari tata letak fasilitas awal
yaitu dengan selisih OMH mencapai
setengah lebih kecil dari OMH tata letak
fasilitas awal, vyaitu sebesar Rp
1.858.853,40. Dengan demikian tata letak
fasilitas usulan layak untuk dipilih dan
diimplementasikan.

V. KESIMPULAN

a. Departemen produksi bagian produk OT
cair PT IKP mempunyai luas area 336
m2. Dari kondisi aktual yang ada, area
kerja di departemen produksi bagian
produk OT cair belum memenuhi pola
aliran proses/material yang teratur serta
beberapa jarak antar area kerjanya
cukup jauh sehingga menyebabkan arus
bolak-balik material tinggi.

b. Aspek aliran material merupakan aspek
yang mempengaruhi untuk menyusun
tata letak area kerja. Sementara aspek
jarak  tempuh  perpindahan aliran
material merupakan aspek yang
mempengaruhi tingkat efisiensi dan
produktivitas proses produksi.

c. Dari hasil perancangan tata letak
fasilitas usulan, di peroleh usulan untuk
menambah alat material handling tetap
di ruang filling cair yaitu mesin
conveyor serta re-layout departemen
produksi bagian produk OT Cair. Tata
letak fasilitas usulan ini terpilih karena
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mampu memberikan hasil yang optimal,
dimana :

e Perlu perubahan layout dengan
mendekatkan ruang pengemasan
sekunder dengan gudang obat jadi |,
sehingga tidak ada lagi arus bolak-balik
pengiriman produk obat jadi dan
menjamin keamanan produk jadi dari
berbagi pencemaran lingkungan di luar
departemen produksi serta berdampak
pada pola aliran material yang lebih
teratur.

o Didapat pengurangan jarak tempuh
aliran material tata letak fasilitas sebesar
229,5 meter.

e Didapat penghematan ongkos material
handling (OMH) tata letak fasilitas
sebesar Rp 2.243.570,52/produk atau
sekitar 54,69% dari tata letak fasilitas
awal.
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