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ABSTRAK

Perancangan tata letak fasilitas merupakan aktifitas yang sangat penting dalam
merencanakan sebuah fasilitas baru maupun yang bersifat perencanaan ulang. Tata letak
fasilitas yang dirancang dengan baik pada umumnya akan memberikan kontribusi yang
positif dalam optimalisasi proses operasi.Tujuan penelitian ini adalah perancanganulang
tata letak fasilitas produksimesin thresser untukmeminimasi ongkos material handling.
Hasil penyeimbangan lintasan produksi dengan metode Rank Positional Weight
memperlihatkan penurunan balanced delay dari 63,89% pada kondisi awal menjadi
15.14% pada kondisi usulan dengan efisiensi lintasan 84.86%. Hasil re-layout
memperlihatkan pengurangan jarak perpindahan sebesar 24.98% dan penurunan ongkos
material handling (OMH) sebesar 24.17%.

Kata Kunci :Line Balancing, Relayout, OMH
ABSTRACT

Facility layout design is an important activity in planning new facility or re-layout an
existing facility. Facility layout with well design, generally will ive positive contribution
in optimalized operation process. Objective of this study was relayout production facility
of thresser machine to minimized material handling cost. Result balancing of production
line with Rank Positional Weight showed decreased in balanced delay from 63.89% on
existing condition to 15.14% on proposed layout with line efficiency about84.86%. Result
of relayout pointed out decreased on movement distance about24.98% and material
handling cost (OMH) about 24.17%.
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1. PENDAHULUAN

Perancangan tata letak fasilitas merupakan aktifitas yang sangat penting dalam
merencanakan sebuah fasilitas baru maupun yang bersifat perencanaan ulang. Tata letak
fasilitas yang dirancang dengan baik pada umumnya akan memberikan kontribusi yang
positif dalam optimalisasi proses operasi perusahaan dan pada akhirnya akan menjaga
kelangsungan hidup perusahaan serta keberhasilan perusahaan (Purnomo, 2004).Oleh
karena itu cukup penting kiranya didalam suatu pabrik dilakukanperancangan tata letak
fasilitas produksi yang baik, sehingga pabrik berskala kecil maupun besar tidak lagi
mengalami kerugian. Menurut Wignjosoebroto (2000), 50%-70% dari keseluruhan
aktivitas sistem produksi merupakanaktivitas pemindahan bahan, dimana tingkat



effisiensinya ditentukan oleh tata letak fasilitas produksi.Penanganan kegiatan
pemindahan material yang baik diharapkan akan mendatangkan keuntungan bagi
perusahaan, baik berupa penurunan ongkos pemindahan bahan, peningkatan kapasitas
produksi, peningkatan kondisi kerja, peningkatan daya jual produk serta peningkatan
kualitas produk yang dihasilkan.

CV. X merupakan sebuah industri pertanian skala menengah yang menghasilkan
peralatan pertanian, salah satunya mesin perontok gabah (thresser).Fasilitas yang
digunakan antara lain mesin bubut, mesin press, mesin bor, mesin las dan lain-lain. Hasil
survei lapangan memperlihatkan bahwa area kerja produksi tidak tersusun dengan baik
yang berdampak pada banyaknya back tracking. Material utama maupun pendukung dan
komponen produk diletakkan berserakan pada area-area yang kosong. Bahkan pada
beberapa area produksi terlihat material ataupun sparepart yang semestinya tidak berada
pada area produksi. Untuk itu perlu dilakukan penyusunan ulang tata letak fasilitas
produksi.

Penelitian mengenai tata letak fasilitas produksi telah banyak dilakukan oleh
peneliti pada kondisi yang berbeda-beda (Setiawati,2007 ; Setiawati dan Mufti,2009;
Dwijayanti et.al,2010; Zhenyuan et.al,2011; Shahin et.al,2011; Abdalla et.al,2013).
Meskipun begitu, setiap peneliti menggunakan berbagai macam pendekatan dan metode
yang berbeda-beda dalam penyusunan tata letak fasilitas produksi. Beberapa penelitian
telah mengkaji tentang perbaikan tata letak dengan menggunakan konsep lean production
dan 5S tanpa mempertimbangkan konsep perancangan tata letak fasilitas (Hojjati,2011,
Zhenyuan et.al,2011; Abdalla et.al,2013). Bahkan beberapa penelitian meintegrasikan
beberapa tools seperti Analytical HierarchyProcess (AHP), Fuzzy Analytical
HierarchyProcess (FAHP), Quality Function Deployment (QFD) dan konsep lean dalam
perancangan tata letak (Zhenyuan et.al,2011; Shahin et.al,2011; Abdi,2005).

Perbedaan dengan penelitian yang dilakukan saat ini adalah tata letak fasilitas
produksi dirancang dengan melakukan perbaikan keseimbangan lintasan produksi
sehingga dapat meminimasi back tracking dan memberikan percepatan pada proses
produksi.Perbaikan keseimbangan lintasan produksi dilakukan dengan menggunakan
metode-metode line balancing. Konsep keseimbangan lintasan muncul pada perusahaan
yang bersifat produksi massa (mass production) dimana banyak melibatkan perakitan.
Permasalahan yang sering muncul adalah ketidakseimbangan beban kerja pada masing-
masing stasiun kerja yang berdampak pada tingginya waktu tunggu, terjadinya bottleneck
dan tidak efisiennya lintasan perakitan. Berdasarkan hal tersebut, maka tujuan dari
penelitian ini adalah merancang ulang tata letak fasilitas produksi mesin thresser untuk
meminimasi ongkos material handling (OMH).

2. TINJAUAN PUSTAKA
2.1. Konsep Dasar Line Balancing

Konsep line balancing (keseimbangan lintasan) muncul pada perusahaan yang
bergerak dalam produksi massa (mass production)yang banyak melibatkan
perakitan.Masalah umum dihadapi dalam proses perakitan adalah :

1. Perbedaan kecepatan produksi tiap stasiun kerja.

2 Terdapatnyabottle neckdikarenakan penumpukkan material.

3 Ketidakefisienan lintasan perakitan.

4 Kompensasi terhadap ongkos yang hilang.

5. Adanya pengaruh psikologis negatif dari pekerja.

Ciri-ciri lintasan produksi perakitan yang seimbang adalah :

1. Penugasan setiap stasiun kerja sama nilainya bila diukur dengan waktu.

2. Jumlah stasiun kerja minimum.

3. Waktu menganggur minium di setiap stasiun kerja sepanjang lintasan
perakitan.



Beberapa metode menyelesaikan masalah keseimbangan lintasan perakitan, yaitu

1. Metoda Analitik

Merupakan metoda yang bisa menghasilkan suatu solusi optimal. Contohnya
yaitu metoda Branch and Bound (kajian penelitian operasional)

2. Metode Heuristik

Metode yang dapat memberikan solusi terbaik tetapi belum tentu optimal. Salah
satu metode heuristik yang umum digunakan adalah Metode Ranked Position Weight
(RPW). RPW dilakukan dengan menentukan bobot precedence diagram, mulai dari
proses yang terakhir. Pengelompokkan operasi pada stasiun kerja dilakukan atas dasar
urutan RPW (dari yang terbesar)dengan memperhatikan pembatas berupa waktu siklus.

3. Simulasi solusi yang dihasilkan adalah solusi yang feasible.
Beberapa istilah dalam line balancing :
1. Balance delay (D) atau balancing loss, adalah ukuran dari

ketidakefisienan lintasan yang dihasilkan dari waktu menganggur sebenarnya yang
disebabkan karena pengalokasian yang kurang sempurna diantara stasiun-stasiun kerja.

(nxC) - Zn:ti
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Dimana :

n : Jumlah stasiun kerja

C : Waktu siklus terbesar dalam stasiun kerja
Zti : Jumlah waktu operasi dari semua operasi
ti

: Waktu operasi
D : Balanced delay (%)

2. Line efficiency (LE), adalah rasio dari total waktu di stasiun kerja dibagi
dengan waktu siklus dikalikan jumlah stasiun kerja.

ST
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2.2. Konsep Dasar Perancangan Tata Letak Fasilitas

Tata letak fasilitas pabrik didefinisikan sebagai tata cara pengaturan fasilitas-
fasilitas pabrik dengan memanfaatkan luas area secara optimal untuk menunjang
kelancaran proses produksi (Wignjosoebroto, 2003).Rancangan umumnya digambarkan
sebagai rencana lantai, yaitu susunan fasilitas fisik (perlengkapan, tanah, bangunan dan
sarana lainnya) untuk mengoptimumkan hubungan antara petugas pelaksana, aliran
barang, aliran informasi, dan tata cara untuk mencapai tujuan usaha.

Menurut Purnomo (2004), tujuan perancangan tata letak fasilitas adalah:

1. Mengoptimalkan pemanfaatan area yang ada.

2. Pendayagunaan pemakaian mesin, tenaga kerja, dan fasilitas produksi.

3. Meminimasimeterial handling.

4. Mengurangi waktu tunggu, kemacetan dan kesimpangsiuran.

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

6. Mempersingkat proses manufaktur.

7. Mengurangi persediaan barang setengah jadi.

8. Mempermudah aktivitas supervisi.



Rancangan tata letak dapat dibuat suatu block layout yang merupakan diagram
blok dengan skala tertentu dan merupakan representasi bangunan. Block
layoutmenggambarkan batasan-batasan area dengan adanya dinding pemisah antara satu
blok dengan blok lainnya.

Gambar 1.Block Layout (Purnomo, 2004)

3. METODE PENELITIAN
Metodologi penelitian dijelaskan dalam bentuk flowchart seperti yang terlihat
pada Gambar 2.
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Gambar 2. Flowchart Metodologi Penelitian

4. HASIL DAN PEMBAHASAN
4.1. Keseimbangan Lintasan Produksi

Menyeimbangkan lintasan produksi bertujuan untuk mendistribusikan unit-unit
kerja atau elemen-elemen kerja pada setiap stasiun kerja untuk meminimasi waktu
manganggur pada stasiun kerja, sehingga pemanfaatan peralatan maupun operator dapat
digunakan semaksimal mungkin. Performansi keseimbangan lintasan dinilai dari Balance
delay (D) atau balancing loss, adalah ukuran dari ketidakefisienan lintasan yang
dihasilkan dari waktu menganggur yang disebabkan karena pengalokasian yang kurang
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sempurna diantara stasiun kerja. Hasil pengukuran terhadap balanced delay (D) dan
balanced efficiency (Eb) dari existing layoutsebagai berikut:

(nxC) - iZ:‘iti

D =
;nxC)
Eb =100% - D

- 12 x_7750,58) - 33583,53 % 100 %
160% 3 %50 58)
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Hal ini memperlihatkan ketidakseimbangan di dalam lintasan produksi, dimana
secara keseluruhan waktu menganggur dalam lintasan produksi adalah 63,89% dengan
efisiensi keseimbangan lintasan adalah 36,11%.Menyeimbangkan lintasan produksi
dilakukan dengan beberapa metode yaitu Metode Heuristic, Metode Optimizing Best Bud
Search, Metode COMSOAL Type Random Generation.Dari hasil pengolahan data line
balancing dengan menggunakan software WinQSB 2.0, dapat dilihat perbandingan antara
kondisi lintasan aktual dengan kondisi setelah line balancingseperti terlihat pada tabel 5.

X 100%

Tabel 1. Perbandingan Lintasan Aktual Dengan Line Balancing

Line Balancing

Li
o Kriteria ntasan He Opt. co
Aktual uristic Best Bud MSOAL
(RPW) Search
Jumlah Stasiun 1
Kerja 2 4 4 S
Waktu Siklus 7 775 7750, 7750,
(detik) 750,58 0,58 58 58
Balanced Delay 6 15,
(%) 389 1 15,14 32,12
Effisiensi (%) 3 84, 84,86 68,88
6,11 86 ' '

Berdasarkan hasil pengolahan line balancingpada Tabel 1 dipilih metode
yang menghasilkan balanced delay (D) terkecil. Terdapat dua metode yang memiliki nilai
D terkecil yaitu metode heuristic dan Bud Search yaitu sebesar 15,14%. Metode yang
dipilih adalah metodeHeuristicRankedPositionalWeight (RPW). Alasan pemilihan
metode adalah karena pembentukan stasiun kerja atau pembagian elemen-elemen operasi
kedalam stasiun kerja yang terbentuk dapat memberikan frekwensi perpindahan material
yang minimal. Adapun hasil pembagian elemen operasi pada masing-masing stasiun kerja
dengan Ranked Positional Weight Method (RPW) dapat dilihat pada gambar 3.
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Gambar 3. Line Balancing Layout For Ranked Positional Weight Method

4.2. Perancangan Tata Letak Fasilitas Mesin Thresser

Perancangan tata letak fasilitas baru dilakukan berdasarkan hasil line balancing.
Pemilihan alternatif tata letak fasilitas dilakukan dengan menggunakan CORELAP dan
FLAP. Layout yang didapatkan dari metode Corelap ini bersifat kualitatif karena
perancangan layout berdasarkan hubungan keterkaitan antara fasilitas (ARC) sebagai
inputnya. Pada layout corelap juga menggunakan metode rectilinear untuk menghitung
jarak perpindahan. Metode Flap merupakan metoda yang bersifat kuantitatif, karena
menggunakan panjang dan lebar area masing-masing mesin, jumlah departemen (mesin)
serta matrik aliran yang terjadi antar mesin sebagai inputnya.

Hasil penyusunan area kerja untuk stasiun kerja 1 dengan menggunakan
CORELAP dan FLAP dapat dilihat pada Gambar 4 dan Gambar 5. Penyusunan area kerja
dilakukan untuk semua stasiun kerja dan antar stasiun kerja.

Gambar 4. Susunan Stasiun Kerja | ELAP
CORELAP

Gambar 5. Susunan Stasiun Kerja |

Hasil susunan area kerja untuk setiap stasiun kerja kemudian diolah lagi dengan
CORELAP dan FLAP sehingga didapatkan layout untuk keseluruhan area kerja. Total
jarak perpindahan material yang dihasilkan layout CORELAP sebesar 21.1245 m
perbulannya. Dengan total luas area 565,84 m? dengan panjang 25,72 m dan lebar 22 m.
Total jarak perpindahan yang didapatkan oleh layout FLAP ini adalah 19.860 m perbulan.
Luas area yang dibutuhkan oleh layout FLAP adalah 637,954 m? dengan panjang area
23,3 m dan lebar 27,38 m. Pada layout Flap ini terdapat penurunan jarak perpindahan
material sebesar 24,9%.

Kriteria evaluasi aliaran material dalam layout adalah OFV (Objective Function
Value). Faktor-faktor yang mempengaruhi nilai OFV tersebut adalah frekwensi
perpindahan material (f;j), biaya perpindahan material(c;;) dan jarak perpindahan material
(dij).Objective Function Value dihitung berdasarkan jarak antar fasilitas baik dalam
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stasiun kerja maupun antar stasiun kerja, jumlah aliran material atau frekwensi
perpindahan material dan ongkos perpindahan material persatuan ukuran jarak. Total
Objective Function Value dapat dihitung dengan mengalikan jarak perpindahan,
frekwensi perpindahan dan ongkos perpindahan material per satuan jarak perpindahan.
Perhitungan OFV dan Total Ongkos Material Handling (OMH) Existing Layout dan
layout usulan metode Corelap dapat dilihat pada table 2.

Tabel 2. Rekapitulasi OFV dan Total OMH

Effisiensi Total
Kondisi Stasiun Kerja PerJ?r:S:han =,
(%) P

Existing 36.11 26.471, 2 316.13
Layout ' 5 52.115 5

Layout 8486 21.124, 2 250.99
CORELAP ' 5 01.190 1

Layout 1 239.73
FLAP 84,86 19.860 89.147 9

Nilai OFV yang didapatkan untuk layout CORELAP ini sebesar 201.190.
Besarnya OMH vyang didapatkan oleh layout CORELAP ini adalah Rp.250.991,-
perbulan. Dari hasil yang didaptkan diatas maka dapat dilihat perbandingan antara
kondisi existing layout dan layout CORELAP. Hasil perancangan tata letak dengan
CORELAP menghasilkan penurunan ongkos material handling (OMH) sebesar
20,61%.Nilai OFV untuk layout FLAP adalah 189.147 dengan OMH sebesar
Rp.239.739,- perbulan. Hasil perancangan tata letak dengan FLAP menghasilkan
penurunan OMH sebesar 24,17%. Berdasarkan hal tersebut, maka layout yang dipilih
adalah hasil dari FLAP seperti terlihat pada Gambar 5.

Gambar 5. Layout Optimal Flap Keseluruhan



5. KESIMPULAN

Beberapa kesimpulan yang dapat di ambil dari penelitian ini adalah sebagai
berikut:

1. Hasil penelitian didapatkan penyeimbangan lintasan produksi yang terbaik
dengan menggunakan metode RPW. Hasil keseimbangan lintasan menunjukkan
terjadinya penurunan balance delay dari 63,89% menjadi 15,14% dan peningkatan
efisiensi lintasan dari 36,11% menjadi 84,86%.

2. Pemilihan alternatif layout terbaik dilakukan dengan CORELAP dan
FLAP dimana layout terbaik dihasilkan dengan FLAP. Hasil layout dengan FLAP
dihasilkan pengurangan jarak perpindahan sebesar 24.98% dan penurunan ongkos
material handling (OMH) sebesar 24.17%.
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