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MOTTO 

 

Konsekuensi ketika kita memutuskan untuk mengambil “langkah besar” dalam 

hidup adalah banyaknya orang yang mencibir dan menyayangkan keputusan 

kita, maka hadapilah apapun yang terjadi selama jalan yang kita ambil itu 

adalah benar dan tunjukan bahwa kebenaran itu adalah nyata  adanya 

(Asep bahrudin) 

 

 وَمَنْ يتََّقِ اللهَّ يجَْعَل لهَُ مَخْرَجًا
“....barang siapa bertaqwa kepada Allah, niscaya akan diberikan baginya jalan 

keluar.” (QS. Ath-Thalaaq [65] : 2) 
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ABSTRAK 

Perancangan tataletak memiliki dampak yang signifikan terhadap 
performasi perusahaan salah satunya performasi kerja karyawan. Salah satu cara 
untuk meningkatkan performasi kerja adalah dengan memberikan jaminan 
kenyamanan dan keselamatan kerja karyawan. Meminimasi resiko kesehatan 
menjadi hal penting dalam memberikan jaminan kenyamanan dan kesematan kerja 
karyawan. 

Dalam penelitian ini perancangan tataletak dilakukan pada Unit Spinning 
I/II PT Primatexco Indonesia Kota Batang yang bergerak dibidang tekstil. 
Perancangan dilakukan dengan menggunakan Algoritma Blocplan menggunakan 
bantuan software Bplan90 yaitu dengan mempertimbangkan resiko kesehatan 
akibat kebisingan, debu, jarak dan proses Yoroiwata. Alternatif rancangan yang 
baik dilihat berdasarkan nilai adjacency Score yang paling mendekati 1 dan 
susunan departemennya. Dalam penelitian ini juga akan memberikan usulan 
dalam pengisian Activity Relationship Chart yang lebih efektif. 

Dari hasil penelitian diperoleh bahwa usulan rancangan lebih baik dari 
rancangan awal. Usulan rancangan yang dipilih  dalam penelitian ini disebut 
layout terbobobt dengan Adjacency Score sebesar 0,57 dibandingkan rancangan 
awal yang memiliki Adjacency Score sebesar 0,244. Rancangan usulan juga dapat 
merelokasi mesin dengan baik yaitu dengan cara mengelompokan menjadi satu 
mesin yang bising, mesin yang berdebu dan yang harus terhindar dari debu tanpa 
menyampingkan urutan proses produksi dan jarak antar departemen. dalam 
penellitian ini juga dihasilkan metode pengisian ARC yang lebih efektif yaitu 
dengan terlebih dahulu membobotkan faktor penentu rancangan, menormalisasi 
code score, memberikan batasan derajat keterkaitan dan menentukan derajat 
keterkaitan antar departemen per-faktor rancangan serta menyimpulkannya. 

Kata Kunci : Perancangan tataleteak, resiko kesehatan, Activity Relationship 
Chart (ARC), Algoritma Blocplan, Adjacency Score 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1  Latar Belakang Masalah 

Persaingan dunia Industri di era globalisasi saat ini menuntut pelaku 

Industri untuk saling bersaing dalam mengembangkan bisnisnya. Untuk 

memenangkan hal tersebut, maka setiap pelaku bisnis saling berlomba untuk 

meningkatkan kualitas produk dan pelayanan bisnisnya, mereka akan 

berusaha untuk meningkatkan nilai efisiensi dengan cara mereduksi berbagai 

pemborosan di segala bidang. Parameter yang biasa digunakan untuk 

mengukur aspek efisiensi tanpa menyampingkan aspek efektivitas pencapaian 

tujuan adalah produktivitas (Widyanti,2004 dikutip dari Barriyyah,2006). 

Salah satu cara meningkatkan produktivitas adalah dengan melakukan 

perubahan tataletak, selain dapat meningkatkan produktivitas, perubahan 

tataletak juga dapat meningkatkan performasi lingkungan fisik. 

Peningkatan produktivitas karyawan menjadi salah satu alasan mengapa 

sebuah perusahaan perlu melakukan perubahan tataletak. Cara yang 

digunakan untuk meningkatan produktivitas karyawan adalah dengan 

memperhatikan aspek ketenangan dan kenyaman saat bekerja yaitu dengan 

memberikan jaminan keselamatan dan kesehatan kerja karyawan. Apabila 

tataletak fisik pada lingkungan kerja tidak memiliki nilai efisiensi yang 

berlanjut tidak dicapainya efektivitas, bukan tidak mungkin kinerja karyawan 

akan menurun. Salah satu efek dari tataletak yang buruk adalah dengan 

besarnya energi yang harus dikeluarkan saat bekerja, hal ini dapat 

menyebabkan kelelahan fisik, kondisi ini dapat menimbulkan kelelahan 
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mental yang berdampak terjadinya kesalahan fatal karyawan dan ini dapat 

menurunkan produktivitas karyawan, lebih jauh lagi akan berdampak pada 

menurunnya kualitas produk.  Berangkat dari hal itu, seharusnya tujuan 

pokok dari perancangan kerja adalah untuk memberikan jaminan keselamatan 

dan kesehatan kerja karyawan, atau dengan kata lain perancangan tataletak 

seharusnya mempertimbangkan resiko kesehatan karyawan pada perusahaan 

yang bersangkutan. 

PT. Primatexco Indonesia adalah perusahaan yang bergerak dibidang 

tekstil. Salah satu Unit yang ada pada perusahaan ini adalah Unit Spinning 

I/II (Unit pemintalan) yang merupakan proses awal dalam perusahaan. 

Dengan meningkatnya harga bahan baku, perusahaan berinisiatif mengolah 

limbah sebagai bahan campuran benang kasar (carded). Penambahan produk 

ini memaksa perusahaan menambahkan mesin dalam proses produksinya. 

Dalam pengolahan bahan baku, mesin-mesin beroperasi dengan suara yang 

keras dan tidak sedikit menghasilkan debu dan atau serat pendek kapas yang 

pendek. Efek dari penambahan mesin ini mengakibatkan jarak tempuh proses 

produksi menjadi jauh. Ditambah dengan peroses pengolahan limbah, semua 

hal di atas dapat menignkatkan resiko kesehatan. 

Algoritma Blocplan merupakan salah satu cara untuk merancang 

tataletak dengan menggunakan data kualitataif berupa data hubungan 

kedekatan aktifitas antar departemen (Activity Relationship Chart). Output 

dari Algoritma ini dapat diaplikasikan untuk berbagai tujuan salah satunya 

adalah untuk mengurangi resiko kesehatan kerja karyawan pada sebuah 

perusahaan. 
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1.2 Rumusan Masalah 

Dari latar belakang masalah di atas, dapat diambil  permasalah sebagai 

berikut “bagaimana perancangan ulang tataletak fasilitas pada Unit Spinning 

I/II di PT. Primatexco Indonesia Kota Batang – Jawa Tengah dengan 

mempertimbangkan resiko kesehatan karyawan menggunakan Algoritma 

BLOCPLAN?” 

1.3 Batasan Penelitian 

Batasan yang digunakan dalam penelitian ini adalah sebagai berikut: 

a. Rancangan fasilitas dibatasi pada Unit Spinning I/II di PT. Primatexco 

Indonesia Kota Batang - Jawa Tengah, 

b. Rancangan perbaikan mempertimbangkan faktor resiko kesehatan 

karyawan, yaitu bising, jarak, debu dan Yoroiwata, 

c. Mesin produksi dan area kerja pada tiap departemen menggunakan ukuran 

yang sama dengan tataletak awal. 

1.4 Tujuan Penelitian 

Adapun tujuan dari penelitian ini adalah merancang ulang tataletak 

pada Unit Spinning I/II PT. Primatexco Indonesia Kota Batang dengan 

mempertimbangkan resiko kesehatan karyawan. Proses perancangan 

menggunakan Algoritma BLOCPLAN berdasarkan nilai Ajdacency Score 

dengan pertimbangan faktor kebisingan, jarak, debu dan proses Yoroiwata 

serta mencari solusi mengatasinya.  
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1.5 Sistemika Penulisan 

Sistematika penulisan dari penelitian ini adalah sebagai berikut 

a. BAB I Pendahuluan 

Merupakan bab pembukaan, terdiri dari beberapa sub bab yaitu latar 

belakang masalah, rumusan masalah, batasan penelitian, tujuan dan 

manfaat penelitian serta sistematika penelitian. 

b. BAB II Tinjauan Pustaka 

Pada bab ini berisi tentang referensi atau teori-teori yang relevan tentang 

penelitian ini. 

c. BAB III Metodelogi Penelitian 

Yaitu bagaimana dan apa yang diperlukan untuk penelitian ini. Serta 

diagram alir penelitian ini. 

d. BAB IV Hasil Penelitian Dan Pembahsan 

Berisi data hasil penelitian, baik data kualitatif maupun data kuantitatif. 

Kemudian data itu diolah dengan menggunakan Algoritma BLOCPLAN. 

e. BAB V Kesimpulan Dan Saran 

Berisi tentang intisari dari penelitian. Hasil pengolahan data kemudian 

disimpulkan untuk menjawab rumusan masalah dan mencapai tujuan 

penelitian ini serta terdapat saran untuk penelitian selanjutnya. 

f. Daftar Pustaka 

Bagian yang berisi draft referensi yang penulis gunakan sebagai acuan 

dalam penelitian. 

g. Lampiran 

Bagian yang berisi data data lain yang berkaitan dengan penelitian ini.  
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1 Kesimpulan 

Berdasarkan dari pembahasan dan tujuan dari penelitian ini, dapat 

disimpulkan beberapa poin penting sebagai berikut 

1. Berhubungan dengan resiko kesehatan kerja karyawan, pada 

Unit Spinning I/II PT. Primatexco Indonesia kota Batang Jawa 

Tengah, faktor yang mempengaruhi resiko kesehatan 

karyawannya adalah kebisingan, jarak, debu dan proses 

tambahan berupa pengolahan Yoroiwata. Dengan menggunakan 

Algoritma Blocplan diperoleh nilai adjacency score pada layout 

awal sebesar 0,244. 

2. Perbaikan layout menggunakan Algoritma blocplan dengan 

bantuan software bplan 90 diperoleh alternatif baru yang dalam 

penelitian ini disebut layout terbobot dengan adjacency score 

sebesar 0,57 walaupun nilainya lebih kecil dibandingkan layout 

konvensional yang memiliki nilai 0,58, namun layout terbobot 

dipilih juga berdasarkan susunan departemen yang lebih baik. 

3. Untuk mengantisipasi kebisingan, sumber bising dibuatkan 

sekat dari tembok dan pegawai yang beroperasi didalamnya 

menggunakan ear protection berupa earplug tipe formable, dan  

untuk mengantisipasi debu, mesin yang berdebu dibuatkan sekat 
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dan dilakukan pembersihan secara berkala sedangkan 

pegawainya dianjurkan menggunakan masker kain. 

4. Metode pengisian ARC yang lebih efektif adalah medote 

pengisian dengan langkah - langkah : 

− memberikan rules pengisian ARC sesuai dengan apa 

yang menjadi tujuan perancangan 

− membobotkan faktor-faktor yang memengaruhi 

perancangan berdasarkan seberapa besar pengaruh faktor 

tersebut terhadap tataletak awalnya 

− menormalisasikan code score sebelumnya dengan cara 

mengalikannya dengan bobot faktor kemudian merata - 

ratakannya dan menentukan range untuk tiap simbol 

ARC 

− memberikan nilai hubungan kedekatan antar departemen 

berdasarkan hubungan kedekatan departemen dengan 

faktor yang memengaruhi perancangan satu persatu 

− menyimpulkan nilai hubungan kedekatan antar 

departemen 
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5.2 Saran 

Berdasarkan penelitian ini, ada beberapa hal yang dapat dijadikan 

masukan yaitu sebagai berikut : 

1. Bagi pihak perusahaan, karena PT Primatexco Indonesia adalah 

perusahaan yang bergerak dibidang tekstil tertua kedua di Indonesia, 

perlu dilakukan peremajaan mesin. Atau dengan opsi lain merubah 

posisi mesin agar proses produksi berjalan dan resiko kesehatan 

karyawan dapat diminimalisasi terutama pada Unit Spinning I/II 

2. Bagi prodi Teknik Industri UIN Sunan Kalijaga Yogyakarta, perlu 

adanya praktikum PTLF agar mahasiswa lebih aplikatif dalam 

keilmuan perancanngan tataletak. 

3. Untuk penelitian lanjutan dari penelitian ini, maka metode pengisian 

ARC disarankan untuk menggunakan metode yang digunakn seperti 

pada penelitian ini serta aplikasi perancangan dapat ditambah untuk 

peningkatan produktifitas produk/karyawan, simulasi 

perancangannya, ongkos material handling dan sebagainya. 
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