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ABSTRAK

Perancangan tata letak fasilitas merupakan salah satu upaya untuk mengatur dan
mengontrol beberbagai alat produksi agar mampu memberikan nilai efisien dari
segi tata letak. Tujuan perancangan tata letak fasilitas yaitu untuk menambah
kapasitas produksi dengan cara yang paling ekonomis dengan mengatur dan
mengkoordinasi dengan efektif dari fasilitas fisik. CV. Roda Jati Karnganyar
memiliki permasalahan tata letak fasilitas yang kurang teratur sehingga
mengakibatkan jarak material handling yang panjang. Tujuan penelitian ini adalah
untuk meminimalisir biaya material handling dan jarak material handling dengan
membuat perbaikan tata letak fasilitas produksi yang baru, yang kemudian akan
dibuat model simulasi komputer untuk melihat seberapa besar perubahan hasil
produksi dari desain awal dengan desain perbaikan. Langkah-langkah
perancangan tata telak fasilitas dengan menggunakan algoritma craft dimulai
dengan mengumpulkan data yang dibutuhkan untuk membuat From to Chart yang
digunakan sebagai data input untuk melakukan perancangan tata letak fasilitas
yang baru dengan bantuan software quant system. Selanjutnya desain awal dan
desain perbaikan masing-masing disimulasikan dengan menggunakan software
Flexsim 2019. Berdasarkan hasil perbandingan desain awal dengan desain
perbaikan didapatkan pengurangan jarak material handling sebesar 21,05% dan
pengurangan biaya material handling sebesar 21,05%. Menurut analisa dari hasil
simulasi_perbaikan mengalami. peningkatan_produksi.pada-produk stellan bed
sebesar 11,68%, produk bookcase sebesar 7,94%, produk lorrie chair sebesar
10,31% dan produk dressing table sebesar 9,92%.

Kata Kunci : Tata Letak Fasilitas, Material Handling, Craft, Flexsim 2019
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1.1

BAB |

PENDAHULUAN

Latar Belakang

Di era modern seperti saat ini yang semakin berkembang
pesatnya teknologi-teknologi dalam berbagai sektor kehidupan yang
menuntut untuk selalu mengikuti perkembangannys. Bagi suatu
perusahaan, penggunaan teknologi dalam proses produksinya
menjadi salah satu strategi dalam persaingan dengan perusahaan
kompetitornya. Pengembangan dan penerapan inovasi-inovasi baru
sangat dibutuhkan oleh perusahaan agar dapat bertahan menghadapi
kompetitor-kompetitornya (Purnomo, 2004).

Dalam menjawab berbagai tantangan perusahaan baik itu
dari kompetitor maupun dari pelanggannya, segala sesuatu itu akan
kembali kepada permasalahan yang mendasar yaitu bagaimana
perusahaan tersebut membuat semua kegiatan produksi menjadi
lebih optimal sehingga dapat meningkatkan produktivitas kerja
karyawannya (Purnomo, 2004).

Penempatan atau perancangan tata letak dari fasilitas dalam
proses produksi merupakan salah satu usaha yang dilakukan oleh
perusahaan untuk mengatur.dan membantu karyawan dalam bekerja.
Dengan menerapkan perancangan tata letak fasilitas yang baik akan
dapat ‘menambah kapasitas produksi® dengan cara yang paling
ekonomis. Perancangan fasilitas akan menentukan bagaimana
aktifitas-aktifitas dari fasilitas produksi dapat diatur sedemikian rupa
sehingga mampu menunjang upaya pencapaian tujuan pokok secara
efektif dan efisien (Purnomo, 2004).

Teknik CRAFT pertama kali diperkenalkan oleh Armour dan
Buffa pada tahun 1983 yang bertujuan untuk meminimumkan biaya
perpindahan material, dimana biaya perpindahan material

didefinisikan sebagai aliran produk, jarak dan biaya unit
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pengangkutan (Purnomo, 2004). Craft merupakan sebuah program
perbaikan, program ini mencari perancangan optimum dengan
melakukan perbaikan tata letak secara bertahap. Craft Mengevaluasi
tata letak dengan cara mempertukarkan lokasi fasilitas. Pertukaran-
pertukaran ini berlangsung terus menerus dan selanjutnya pertukaran
fasilitas ini akan membawa ke arah tata letak yang mendekati
optimal (Purnomo, 2004).

Simulasi merupakan sekumpulan metode dan aplikasi untuk
menirukan atau mempresentasikan kelakuan dari sistem nyata yang
biasanya dilakukan pada komputer dengan menggunakan perangkat
lunak tertentu. Simulasi menggambarkan proses transformasi dari
suatu sistem nyata ke dalam suatu model komputer. Penggunaan
simulasi ini dapat memudahkan pengguna dalam menganalisis dan
mengevaluasi suatu sistem tertentu (Kakiay, 2004).

CV. Roda Jati merupakan salah satu perusahaan yang
bergerak di bidang produksi meubel dengan standar ekspor.
Perusahaan ini- memiliki beberapa mesin produksi yang terbagi ke
dalam beberapa bagian permesinan sesual kegunaannya. Hal yang
dapat menjadi suatu masalah dalam serangkaian proses produksi
adalah jarak antar stasiun kerja yang kurang optimal, sehingga
menyebabkan terjadinya penumpukan pada stasiun kerja tertentu
dan memakan lebih banyak, waktu. Oleh karena itu, dibutuhkan
perbaikan. tata letak. fasilitas. pada.proses produksi agar dapat

memberikan solusi terbaik dalam permasalahan yang terjadi.

Rumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang yang telah disampaikan
sebelumnya, rumusan masalah dalam penelitian ini adalah
”’Bagaimana perbaikan tata letak fasilitas yang paling optimal yang

dapat diterapkan oleh CV. Roda Jati?”
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1.5

Tujuan Penelitian
Dalam penelitian ini ada beberapa tujuan dari perbaikan tata

letak fasilitas, yaitu :

1. Mengidentifikasi proses produksi CV. Roda Jati sebagai acuan
pembuatan model simulasi.

2. Mendapatkan model simulasi proses produksi CV. Roda Jati
yang dapat meminimalisir jarak dan biaya material handling.

3. Mendapatkan model simulasi proses produksi untuk mengetahui
seberapa besar perubahan yang dihasilkan dengan adanya usulan

tata letak fasilitas yang baru.

Manfaat Penelitian

Dalam penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat

sebagai berikut :

1. Mendapatkan bahan pertimbangan dalam pengambilan
keputusan tentang tata letak fasilitas bagi perusahaan.

2. Sebagai evaluasi untuk pengembangan produksi selanjutnya.

Batasan Masalah
Penelitian ini memiliki batasan sebagai berikut :

1. Penelitian dilakukan ‘berdasarkan ‘data rencana export pada
bulan April 2019,

2. -Perancangan tata letak  fasilitas ‘produksi menggunakan
algoritma craft dengan bantuan software Quant System.

3. Pertukaran dilakukan antar departemen sesuai dengan
departemen awal perusahaan.

4. Simulasi dilakukan pada kegiatan proses produksi sesuai
dengan desain tata telak departemen produksi.

5. Simulasi dilakukan menggunakan bantuan software flexsim
2019.



6. Produk yang dijadikan objek penelitian adalah stellan bed,

bookcase, lorrie longue chair, dan dressing table.

1.6 Sistematika Penulisan

Dalam penelitian secara keseluruhan dapat digambarkan

tahapan-tahapannya sebagai berikut :

BAB 1

BAB 2

BAB 3

BAB 4

Pendahuluan

Dalam bab pendahuluan ini dijelaskan kondisi-
kondisi umum yang melatarbelakangi dilakukannya
penelitian. Bab ini terdiri dari latar belakang, rumusan
masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian dan

sistematika penulisan penelitian.

Tinjauan Pustaka

Dalam bab ini ditunjukkan posisi penelitian ini
dari penelitian-penelitian sebelumnya yang sejenis.
Selain itu, pada bab ini juga menjelaskan landasan-
landasan teori yang mendukung dan menguatkan

analisa dalam penelitian ini.

Metode Penelitian

Metode ‘penelitian akan memberikan gambaran
tentang lokasi penelitian, jenis-jenis data dan teknik-
teknik pengumpulan serta pengolahan data yang
didapatkan dalam penelitian. Serta terdapat diagram
alir yang menjelaskan secara runtut tentang alur

penelitian dari awal sampai akhir.

Analisa dan Pembahasan
Bab ini menjelaskan tentang pengumpulan dan

pengolahan data yang telah dilakukan sebelumnya.



BAB 5

Pengolahan data yang dilakukan berupa pengujian
kecukupan data dan keseragaman data, analisa
perancangan tata letak fasilitas menggunakan
algoritma craft dengan bantuan software Quant
System, perhitungan jarak dan biaya material
handling pada desain layout awal dan desain layout
perbaikan, simulasi proses produksi dengan desain
layout awal dan desain layout perbaikan dengan

bantuan software flexsim 2019.

Penutup

Bab ini berisikan kesimpulan dari penelitian yang
telah dilakukan dan saran-saran yang untuk pihak-
pihak yang terkait dalam penelitian ini. Pada
kesimpulan akan memberikan jawaban dari rumusan
masalah dan tujuan penelitian yang telah dibahas

pada bab sebelumnya.



5.1

BAB V
KESIMPULAN DAN SARAN

Kesimpulan

Bedasarkan tahapan penelitian yang dilakukan, dapat
diambil kesimpulan bahwa tujuan dari penelitian dalam
menghasilkan tata letak perbaikan yang meminimasi jarak material
handling pada departemen produksi CV. RODA JATI telah tercapai.
Hasil tersebut didasarkan pada beberapa point sebagai berikut :

1. Perubahan tata letak fasilitas produksi yang dilakukan dari
tata letak fasilitas awal menjadi tata letak perbaikan mampu
meminimasi jarak material handling dari 1.215 meter
menjadi 959,2 meter atau berkurang sebesar 21,05%.
Sedangkan untuk biaya material handling dari tata letak
fasilitas awal sebesar Rp. 67.311,00/hari menjadi Rp.
53.139,68/hari atau berkurang sebesar 21,05%.

2. Analisis model simulasi menunjukkan bahwa model
simulasi ~perbaikan memiliki hasil yang lebih baik
dibandingkan dengan hasil dari model simulasi awal. Pada
model simulasi awal menghasilkan output produk stellan
bed sebanyak 394 unit, bookcase sebanyak 197 unit, lorrie
chair ‘sebanyak 174 -unit ‘dan dressing_table sebanyak 118
unit. Sedangkan pada model perbaikan menghasilkan output
produk-stellan bed sebanyak 440-unit, -bookcase sebanyak
214 unit, lorrie chair sebanyak 194 unit dan dressing table
sebanyak 131 unit. Dengan demikian dapat dikatakan
kenaikan hasil output produk stellan bed sebesar 46 unit
(11,68%), bookcase sebanyak 17 unit (7,94%), lorrie chair
sebanyak 20 unit (10,31%) dan dressing table sebanyak 13
unit (9,92%).
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5.2

Saran

Dalam penelitan ini, peneliti menyadari sepenuhnya bahwa
masih banyak kekurangan dan keterbatasan dalam berbagai hal.
Oleh karena itu, peneliti memiliki beberapa saran dan rekomendasi

untuk pengembangan penelitian pada masa yang akan datang :

1. Perancangan ulang tata letak fasilitas produksi dalam
penelitian ini hanya menggunakan satu algoritma saja, yaitu
algoritma craft. Dalam pengembangan selanjutnya dapat
ditambahkan algoritma  lainnya  sehingga  dapat
dibandingkan tingkat efektifitas dan kemampuan algoritma
tersebut daman menyelesaikan suatu kasus perbaikan tata
letak fasilitas.

2. Software yang digunakan dalam penelitian ini yaitu flexsim
2019 masih memiliki beberapa keterbatasan dalam
memodelkan seluruh aktivitas yang terjadi. Sehingga untuk
pengembangan dapat digunakan software lainnya yang
lebih baik sehingga dapat membuat model yang lebih
mendekati sistem nyata.

3. Panjang rentang waktu simulasi hendaknya dibuat
berdasarkan sistem nyata. Hal ini agar dapat mengetahui
perubahan-perubahan  yang terjadi apabila model simulasi
dijalankan untuk rentang waktu yang-tama.
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LAMPIRAN



Lampiran 1

Waktu Antar Kedatangan

No Waktu (sec)
1 8,56
2 7,06
3 8,17
4 6,98
5 7,15
6 7,9
7 5,96
8 9,24
9 7,55
10 7,31
11 8,19
12 9,35
13 8,44
14 6,86
15 7,12
16 7,59
17 8,28
18 8,73
19 9,14
20 6,37
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Lampiran 2

Waktu Proses

Waktu proses mesin departemen Bandsaw

No Waktu (sec)
1 18,50
2 20,16
3 19,53
4 19,24
5 20,01
6 21,64
7 20,02
8 18,69
9 20,08
10 12,24
11 18,82
12 21,86
13 18,06
14 18,19
15 18,87
16 18,51
17 19,90
18 20,19
19 20,65
20 19,70
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Waktu proses pada departemen oven

No | Waktu (sec)
1 9,84
2 12,65
3 11,76
4 9,50
5 9,47
6 12,38
7 10,81
8 12,72
9 11,18

10 11,90
11 11,34
12 10,67
13 12,30
14 10,47
15 9,29
16 12,48
17 10,12
18 12,21
19 9,71

20 11,92
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Waktu proses mesin departemen Ripsaw

No | Waktu (sec)
1 7,65
2 11,82
3 8,81
4 10,02
5 11,54
6 10,94
7 11,18
8 12,91
9 8,42
10 9,25
11 12,39
12 8,67
13 10,29
14 11,32
15 10,05
16 11,72
17 8,06
18 10,21
19 7,37
20 10,41
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Waktu proses mesin departemen moulding

No Waktu (sec)
1 11,80
2 10,42
3 8,20
4 13,19
5 12,93
6 9,89
7 9,75
8 10,94
9 13,17
10 8,48
11 14,82
12 14,37
13 13,23
14 9,87
15 14,58
16 14,57
17 13,22
18 12,37
19 11,10
20 13,85
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Waktu proses mesin departemen claim layer

No | Waktu (sec)
1 18,66
2 20,99
3 19,72
4 17,60
5 20,20
6 18,70
7 19,02
8 18,11
9 17,01

10 19,63

11 19,78

12 19,27

13 18,89

14 19,94

15 20,66

16 19,50

17 17,45

18 20,79

19 19,75

20 20,60
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Waktu proses mesin departemen spindle moulder

No | Waktu (sec)
1 14,03
2 12,96
3 11,80
4 13,93
5 12,01
6 12,26
7 12,96
8 11,71
9 14,46
10 12,52
11 10,53
12 14,20
13 13,83
14 10,24
15 14,09
16 13,08
17 12,16
18 12,69
19 14,35
20 14,45
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Waktu proses mesin departemen boring

No | Waktu (sec)
1 27,38
2 27,44
3 24,48
4 24,90
5 27,94
6 27,74
7 27,10
8 23,71
9 27,24
10 25,33
11 27,42
12 26,42
13 25,71
14 25,39
15 27,30
16 26,61
17 26,43
18 24,54
19 24,19
20 24,63
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Waktu proses mesin departemen dove

No Waktu (sec)
1 23,44
2 22,52
3 20,39
4 21,75
5 21,49
6 21,03
7 21,08
8 21,86
9 21,24

10 22,03
11 22,19
12 23,75
13 23,45
14 22,86
15 20,06
16 20,67
17 21,53
18 22,51
19 22,45
20 21,05
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Waktu proses mesin departemen sanding master

No Waktu (sec)
1 36,34
2 34,96
3 28,97
4 36,34
5 32,96
6 34,81
7 32,87
8 32,35
9 36,17
10 33,46
11 29,95
12 35,93
13 36,50
14 27,20
15 28,26
16 34,93
17 34,23
18 34,04
19 27,07
20 30,58
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Waktu proses mesin departemen MIA

No | Waktu (sec)
1 8,97
2 9,43
3 8,96
4 8,63
5 8,51
6 8,24
7 10,20
8 8,50
9 9,62

10 10,48

11 9,98

12 9,46
13 9,58
14 9,37
15 8,55
16 10,80
17 8,69
18 9,38
19 10,99
20 10,87
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Waktu proses mesin departemen double saw

No | Waktu (sec)
1 11,89
2 11,40
3 11,90
4 11,11
5 11,27
6 10,38
7 11,40
8 11,59
9 11,96
10 10,23
11 11,91
12 10,07
13 10,11
14 11,47
15 10,58
16 10,75
17 10,03
18 11,39
19 11,08
20 11,88
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Waktu proses mesin departemen panel saw

No | Waktu (sec)
1 20,03
2 18,66
3 19,19
4 17,51
5 18,46
6 19,54
7 17,74
8 19,30
9 17,56
10 19,63
11 20,44
12 19,25
13 20,47
14 17,32
15 17,85
16 18,15
17 17,94
18 17,01
19 20,65
20 20,93
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Waktu proses mesin departemen radial arm saw

No | Waktu (sec)
1 29,64
2 32,93
3 28,18
4 28,92
5 30,97
6 30,50
7 31,94
8 29,78
9 30,93

10 29,24

11 32,82

12 29,93

13 31,17

14 32,95

15 30,72

16 27,07

17 27,81

18 28,53

19 28,66

20 32,79
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Waktu proses mesin departemen round taner saw

No | Waktu (sec)
1 30,43
2 31,32
3 32,36
4 31,38
5 31,90
6 30,29
7 33,47
8 33,79
9 32,85
10 29,79
11 32,87
12 32,23
13 29,68
14 31,81
15 33,22
16 33,46
17 31,80
18 31,01
19 30,72
20 31,28

135



Waktu proses mesin departemen sloth multiser

No | Waktu (sec)
1 21,28
2 22,34
3 21,61
4 22,01
5 20,46
6 22,06
7 22,17
8 20,92
9 21,05
10 21,90
11 22,20
12 21,99
13 21,22
14 22,92
15 22,40
16 20,73
17 20,33
18 22,22
19 21,43
20 22,56
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Waktu proses pada departemen assembly point

No | Waktu (sec)
1 23,84
2 22,94
3 23,26
4 22,54
5 23,52
6 24,10
7 24,07
8 23,77
9 23,68

10 26,39

11 26,47

12 26,54

13 25,60

14 22,55

15 22,13

16 24,39

17 22,98

18 22,92

19 23,83

20 25,35
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Lampiran 3

Hasil Uji Kecukupan Data

No Nama N X X (2X)* | (N*2X%) - (3X)?| V(N*3X?)-(5X)? “z*aZfZﬁeNr’/”’z keterangan
1 |time beetwen arival 20 1233,439 155,95 24320,4 348,3755 18,66482 5,7297654 data cukup
2 |bandsaw 20 7660,932 390,86 152771,5 447,0924 21,14456 1,170617 data cukup
3 |oven 20 2506,877 222,72 49604,2 533,3376 23,0941 4,3007456 data cukup
4 |ripsaw 20 2110,187 203,03 41221,18 982,5611 31,34583 9,5345265 data cukup
5 |moulding 20 298,393 240,75 57960,56 1647,3 40,58694 11,3684162 data cukup
6 |claim layer 20 7484,805 386,27 159204,5 491,5931 22,1719 1,3179041 data cukup
7 |spindle moulder 20 3365,451 258,26 66698,23 610,8004 24,71438 3,6630683 data cukup
8 |boring 20 13653,71 521,9 272379,6 694,606 26,35538 1,0200558 data cukup
9 |dove 20 9584,103 437,35 191275 407,0435 20,17532 0,8512214 data cukup
10 |sanding master 20 21832,68 657,92 432858,7 3794,814 61,60206 3,5067456 data cukup
11 (MIA 20 1803,972 189,21 35800,42 279,0179 16,70383 3,1174815 data cukup
12 |double saw 20 3655,588 269,89 72840,61 271,1539 16,46675 1,4890259 data cukup
13 |panel saw 20 7158,8 377,63 142604,4 571,5731 23,9076 1,6032409 data cukup
14 ([radial arm saw 20 18392,11 605,48 366606 1236,118 35,15846 1,348715 data cukup
15 [round taner saw 20 15339,43 553,49 306351,2 437,3899 20,91387 0,5710961 data cukup
16 [sloth multiser 20 9419,213 433,8 188182,4 201,816 14,2062 0,4289795 data cukup
17 |assembly point 20 11493,93 478,99 229431,4 447,0859 21,14441 0,7794676 data cukup
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Lampiran 4

Hasil Uji Keseragaman Data

No Nama Rata- Rata | Std. Deviasi BKA BKB
1 |time beetwen arival 7,797 0,9575 10,8 4,795
2 |bandsaw 19,54 1,085 22,74 16,346
3 J|oven 11,14 1,185 15,74 6,54
4 |ripsaw 10,15 1,608 16,02 4,28
5 [moulding 12,04 2,082 17,97 6,11
6 |claim layer 19,31 1,137 22,956 15,671
7 |spindle moulder 12,91 1,268 17,23 8,59
8 |boring 26,1 1,352 29,697 22,493
9 |dove 21,87 1,035 24,204 19,531
10 |sanding master 32,9 3,16 42,33 23,46
11 |MIA 9,461 0,8569 11,734 7,187
12 |double saw 13,49 0,8447 15,524 11,465
13 ([panel saw 18,88 1,226 22,387 15,376
14 |radial arm saw 30,27 1,804 35,71 24,84
15 |round taner saw 27,67 1,073 30,688 24,661
16 |sloth multiser 21,69 0,7288 24,078 19,302
17 |assembly point 23,95 1,085 26,098 21,801
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Lampiran 5

Hasil Uji Distribusi

No. Nama Distribusi Keterangan
1 | TBA Beta (3.38074 ; 10.53911 ; 5.77618; 4.65644) | Mean=7-33;
Median=7.0
. Mean=18.8 ;
2 | BandSAw Weibull (0.000 ; 19.48795 ; 15.32643) Moot 0
Mean=10.6;
3 | Oven Beta (8.82157; 12.11833; 0.70143; 0.60089) | /" """
. ) I Mean=9.70;
4 | Ripsaw Beta (6.26176 ; 12.18721; 1.64787;1.18802) | /"~ ¢
. 3 : Mean=11.5;
5 | Moulding Beta ( 7.78355 ; 14.09643 ; 0.84309 ; 0.59560) | 1" "> "
6 | claim Laver Beta ( 16.27055 ; 20.33498 ; 2.00057 ; Mean=18.75 ;
y 1.29281) Median=19.0
. , Mean=12.45 ;
7 Spindle Moulder | Erlang (0.00280 ; 0.14644 ; 85) Median=12.0
s | Borin Johnson SB ( 22.96458 ; 27.38768 ; -0.26141; | Mean=25.6;
g 0. 52998 ) Median=26.0
o | bove Beta (19.53731 ; 23.73695 ; 1.96696 ; Mean=21.45 ;
2.35300) Median=21.0
. Beta ( 26.46470; 36.16340 ;0.95701 ; Mean=32.35 ;
10| Sanding Master | ¢ £33 Median=33.5
Mean=8.85 ;
11 | MIA Beta (7.98909 ; 10.01634 ; 0.28501 ; 0.36843) .
Median=9.0
Mean=10.65 ;
12 | Double Saw Beta (9.98631 ; 1101386 ; 0.32573 ; 0.23537) | Mean=1065;
Median=11.0
13 | panel Saw Beta ( 16.91489 ; 20.06447 ; 0.45988 ; Mean=18.4 ;
0.50061) Median=18.5
. Johnson SB(26.52215;33.21234; 018593 | || Mean=29.6 ;
14 | Radial Arm Saw | 5 ¢5070) Median=29.5
1s | Round Taner Johnson SB (27.44314 ;34.78378 ; -0.10817,; .| Mean=31.25 ;
Saw 1,.36972) Median=31.0
. { Mean=21.25;
16 Sloth Multiser Erlang (7.04393 ; 0.06638; 214) Median=21.0
. . Mean=23.5;
17 Assembly Point | Erlang (20.75321; 0.91560; 3) Median=23.0
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lampiran 6

Deskripsi layout pengembangan menurut algoritma craft pada quant system

&

Hodules-1  Modules-2  Input Data Solution Options Help
ut for CU RODAJATI
Distance Measure: Euclidean
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Lampiran 7
Dokumentasi Departemen Produksi.

1. BandSaw
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2. 0ven
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3. Ripsaw
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4. Moulding
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5. Claim Layer
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6. Spindle Moulder
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7. Boring
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8. Dove
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9. Sanding Master
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10. MIA
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11. Double Saw
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12. Panel Saw

2017-01-01 00:12:15

153



13. Radial Arm Saw
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14. Round Taner Saw
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15. Sloth Multiser

156



16. Assembly Point
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