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ABSTRAKSI

Usaha yang dapat dilakukan suatu perusahaan apat dertahan di
tengah persaingan, yaitu dengan cara peningkaisierefi salah satunya dengan
menekan atau meminimalisasi biaya yang terjadindglarusahaan. Biaya yang
dimaksud salah satunya adalah biaya yang timbultakar letak Layou). Dalam
perbaikkan tata letak lantai produksi yang perlpediatikan adalah aliran
material dan keseimbangan lintasan produksi untwadapatkan tata letak
fasilitas yang efektif dan efisien dalam meminirsadii biaya yang terjadi dalam
perusahaan.

Tujuan dari penelitian ini adalah melakukan penatalang tata letak
fasilitas Re-Layoux di Line Sub Ass PT. Gemala Kempa Daya sehingga dapat
mengurangi biaya yang dikeluarkan perusahaan, untekgoptimalkan kerja
tiap-tiap man poweryang berada di lantai produksi, mengoptimalkanaalir
material di lantai produksiLine Sub AssyA, memberi gambaran keadaan
keseimbangan lintasan agar dapat meningkatkan pmeeluksi. Metode yang
digunakan untuk analisis Reyout ini adalah Line Balancing untuk
keseimbangan lini produksiSupply Chain Managementntuk mengatasi
permasalahastagnasi materiadi lantai produksi, serta analisa dengan metode
Craft untuk mengetahui adanya pengurangan onghkaterial handlingsetelah
adanya perbaikaime balancingdansupply material

Hasil dari penelitian ini adalah usuldayout yang paling efisien baik
dari segi kebutuhaman power aliran material dan ongkawaterial handling
Kebutuhanman powerdari 12 orang untuk kondisexisting dapat direduce
menjadi 8 orang setelah adanya perbaikan, hadisarsapply materialdari 120
unit (totalloading 6 jam 35 menit) menjadi 14 unit (totakhding 1 jam) ,stagnasi
material dari 516 menit menjadi 60,2 mendirea storagedari 11,49 m2 menjadi
7,11 m?, dancost inventory leveldari 120 menjadi 14. Hasil analisaraft
diperoleh penurunan biayaaterial handlingsebesar 570,5/satuan jarak x Ongkos
material handlingyang dikeluarkan per satuan jarak.

Kata Kunci: Layout, Line Balancing, Ongkos Material Handling
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1. PENDAHULUAN
1.1. Latar Belakang

Perkembangan sistem manufaktur berdampak pada inmasa
perusahaan yang cukup ketat. Banyak usaha yang ditggdaukan suatu
perusahaan agar dapat bertahan di tengah persayajandengan cara
peningkatan efisiensi salah satunya dengan menekdau
meminimalisasi biaya yang terjadi dalam perusahddiaya yang
dimaksud salah satunya adalah biaya yang timbul tda letak
(Layou).Tata letak l(ayoud sendiri adalah suatu bentuk pengaturan yang
menggunakan analisis kuantitatif dan perhitungarhattap fasilitas
perusahaan yang terlibat baik langsung maupun tidagsung dalam
proses produksi. Dalam perbaikkan tata letak igrtaduksi yang perlu
diperhatikan adalah aliran material dan keseimbarigégasan produksi
untuk mendapatkan tata letak fasilitas yang efedéih efisien dalam
meminimalisasi biaya yang terjadi dalam perusahaan.

1.2. Tujuan Pendlitian

1. Melakukan penataan ulang tata letak fasiliRe-Layouk di Line Sub
AssyA PT. Gemala Kempa Daya sehingga dapat mengutzaga
yang dikeluarkan perusahaan.

2. Untuk mengoptimalkan kerja tiap-tiaman poweryang berada di
lantai produksi.

3. Untuk mengoptimalkan aliran material di lantai prksi Line Sub
AssyA.

4. Memberi gambaran keadaan keseimbangan lintasan dgpat
meningkatkan proses produksi.

2. DASAR TEORI
2.1. Tata L etak fasilitas
Layout fasilitas merupakan penentuan tata letak peralat@m
proses yang meliputi pengaturan letak fasilitagifas operasi termasuk
mesin-mesin, personalia, perlengkapan untuk opgrasanganan bahan
dan semua peralatan serta fasilitas untuk terlaksanproses produksi
dengan lancar dan efisien. (Herjanto:1999)
2.2. Pengertian Line Balancing
Line Balancingmerupakan suatu metode penugasan sejumlah
pekerjaan ke dalam stasiun kerja — stasiun keng galing berkaitan
dalam satu lini produksi sehingga setiap stasiujakeemiliki waktu
yang melebihi waktu siklus dan ataupun urutan gtekerja dimana
setiap stasiun kerja dirancang untuk mengerjakaapt&husus dari
proses produksi.

2.3. Lead Time, Takt Time, Cycle Time, dan Baratsuki
2.3.1Lead Time
adalah waktu darsupply materialhingga menjadi barang jadi
untuk produksi barang/ part tersebut.
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Lead Time= Waktu proses + Waktstagnasi........................ (2.3.1)

Waktu Proses waktu yang memerlukan biaya, untukimg&atkan
nilai tambah seperti melakukaatting welding, assy, dan forming

Waktu Stagnasiwaktu yang tidak meningkatkan nilai tambah dan
menambah biaya, contohnyzart, material dll yang menunggu
diantara proses, padatock dll, atau waktu pengecekan,
pengangkutan dlI.

2.3.2.Takt Time
Takt Timemerupakan waktu yang menentukan (1 unit atau h bua
part harus dibuat dalam berapa menit dan beragg det

Takt Time=Waktu kerja per shiftscheduled time............... (2.3.2)

Jumlah Produksi peftsh

2.3.3Cycle Time
Cycle Timemerupakan waktu yang diperlukan untuk melakukan
pekerjaan dengan urutan kerja yang telah ditentukduok proses
yang ditangani oleh 1 orang operator.

2.3.4 Baratsuki
Baratsukididapat dari selisih waktu proses terpanjang (maks)
dengan waktu proses yang terpendek (minimum) heiats
digunakan untuk mengidentifikasi konsistensi opmratlalam
melakukan pekerjaannya. Semakin besar nilai bddatserarti
semakin tidak stabil kerja dari operator.

. Diagram Yamazumi

DiagramYamazumadalah sebuah diagram yang terberg@tacked
bar, yang menunjukkan keseimbangaycle timedari sekelompok kerja
operator. TPS menggunakan diagramYamazumi  untuk
memvisualisasikan sebuah rangkaian pekerjaan tegi dari value
addeddannon value added worlDiagramYamazumimembantu untuk
mengeliminasinon-added value workPenyusunan diagraiMamazumi
menggunakan dataycle time yang diperoleh dari TSKK (Tabel
Standarisasi Kerja Kombinasi) dan Baratsukian Power needed
merupakan estimasi jumlahan poweryang dibutuhkan, yaitu dengan
membandingkan totatycle timedengan targetycle time Perhitungan
man power neededidapat dari rumus berikut:

Man Power Needed Total Cycle Time...........cccevvvvvvvvvvnnnnnnnn. (2.4.1)

Takt time Line
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Man Power actualadalah jumlah man power yang ada saat ini. Nilai
efisiensi didapat dari hasil perbandingan jumlalan power needed
dengan jumlaiman power actual:

Efisiensi MP =Man Power Neededx 100% (0%-100%)...... (2.4.2)

Man Power actual

Man power needed Man Power actual

2.5. Supply Chain Management

SCM diperlukan oleh perusahaan yang sudah mengzadh
pengelolaan dengan sistgast in time karena konsejust in timesangat
menekankan ketepatan waktu kedatangan materiapdarasok sampai
ke tangan konsumen sesuai dengan yang ditetapkatinya
kedisiplinan dan komitmen seluruh mata rantai habemnar-benar
dilaksanakan, karena sistem just in time tidak rkankan pada
persediaan atamero inventory Sehingga apabila terjadi penyimpangan
pada salah satu mata rantai saja, maka akan meggggmasokan
material secara keseluruhan dan menghambat ketantizgas dari mata
rantai yang lain, karena tidak adanya persediaan.

2.6. CRAFT
Sejak tahun 1983 teknikCRAFT (Computerized Relative

Allocation of Facilities Techniqugsbertujuan untuk meminimumkan
biaya perpindahan material, dimana biaya pdghan material
didefenisikan sebagai aliran produk, jarak dan diagit pengangkutan.
CRAFT awalnya dipresentasikan oleh Armour dan Bu@RAFT
merupakan contoh program tipe teknildeuristic yang berdasarkan
pada interpretasi Quadratic Assignmerdari program proses layout,
yaitu mempunyai kriteria dasar yang daekan meminimumkan
biaya perpindahan material, dimana biaya ini digarkdn sebagai
fungsi linier dari jarak perpindahan. Fungsi uan dari CRAFT
adalah:
F=max/minZijCiiWijDij.ccooerrrrnnnnnnnnnnns (2.8)
Dimana:
C ij = Ongkos aliran antar departemen
W ij = Frekuensi aliran antar departemen
D ij = Jarak antar departemen

3. METODOLOGI
3.1. Obyek dan Subyek Penelitian
Penelitian dilakukan di PT. Gemala Kempa Daya Vaerglamat
di JIn. Pegangsaan 2 km 1,6 Kelapa Gading Jakdaata U

\ This PDF was created using the PDF CONVERTER Elite software

J_f To remove this watermark, please license this product at www.pdfconverter.com



3.2

3.3.

3.2. Sumber Data
3.1.1. DataPrimer

3.2.2

Adalah data yang di dapat dari pengamatan secagsuag pada
tempat yang diteliti, meliputi :

Data CM A

PFT Process Flow Tab)e

Analisa gerakaMan Power

Jumlah stasiun kerja
Waktusupplypadaline Sub Assp

List Part NumbelCM A

Layout Existing Line Sub Assy

= Data aliran material

Data Sekunder

Adalah data yang diperoleh dari perusahaan/datk tldngsung
meliputi :

= Data jumlah order bulan oktober 2011
= Data biaya (OMH per satuan jarak)

= DataWorking hour bulan oktober

M etode Pengumpulan Data

3.2.1.

3.2.2.

3.2.3.

Observas

Dalam metode ini peneliti mengamati secara langskegempat
penelitian serta mencatat hal-hal yang dianggapingedan berguna
untuk penyusunan penelitian ini.

Kepustakaan

Dalam metode ini peneliti melakukan studi terhadaeratur-
literatur penunjang yang sekiranya dapat membanaland
pengumpulan data dan membahas obyek yang diteliti.

Dokumentasi

Merupakan data eksternal, karena data ini diperolelalui buku-
buku atau literatur dan bahan kuliah yang ada desilrtya dipakai
sebagai landasan teoritis dalam menulis skripsi.

M etode Pengolahan Data

3.3.1

3.3.2.

Pemahaman Proses Produksi

Dengan membuat PFPfocess Flow Tabjeakan menggambarkan
urutan proses pengerjaan tiap-tiap part yang dgsrdsSub Ass\A.
Sehingga akan mempermudah dalam analisa genakan power
dalam proses produksi serta dapat mengetahui hgkhg termasuk
dalamwastedalam hal ini ‘3M’ Muda, Mura dan Muri.

Analisa Usulan Perbaikan Line Balancing

Line Balancing merupakan suatu metode penugasan sejumlah
pekerjaan ke dalam stasiun kerja — stasiun Kkerjag ysaling
berkaitan dalam satu lini produksi sehingga sesgsiun kerja
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memiliki waktu yang melebihi waktu siklus dan ataopurutan

stasiun kerja dimana setiap stasiun Kkerja dirancamguk

mengerjakan tahap khusus dari proses produksi.nDakenentuan

keseimbangan lini produksi perlu adanya perubabgaut stasiun

kerja untuk menghilangkamasteyang merupakan hal utama dalam

perencanaan tata letak fasilitas. Berikut adalaigKah-langkah

dalam mencapai keseimbangan lini produksi yaitu:

* MembuatYamazumi chart
Diagram Yamazumiadalah sebuah diagram yang terbentuk
Stacked bar yang menunjukkan keseimbangeycle timedari
sekelompok kerja operato€Cycle Timeyaitu merupakan waktu
yang diperlukan untuk melakukan pekerjaan dengatanrkerja
yang telah ditentukan untuk proses yang ditangbehi @ orang
operator.Unsur penting dalagamazumi charyaitu : Lead Time
Takt Time Cycle TimeKajuhiki (Loading Average

3.3.3. Analisa Usulan Perbaikavian Power Supply

a. Analisa metode dawolume supply material

b. Analisatime man power supply

c. Waktu stagnasi material

d. Luas areaCM A

e. Besarcost inventory leveCM A

3.3.4. Analisa Usulan Perbaikkan Layout dengan CRAFT

a. Layout awal

b. Departemen produksi

c. Data aliran materiaHrom to char}

4. HASIL DAN PEMBAHASAN
4.1.1. PFT Process Flow Tablg

PFT (Process Flow Tab)eakan menggambarkan urutan proses
pengerjaan tiap-tiap part yang diproseSulp AssA.
PFT adalah bentuk tabel proses dari produk hangrrasdengan
Operation Process char{fOPC) tetapi penyajian datanya dalam
bentuk tabeExcelyang lebih mudah dalam membacanya,Tabel PFT
digunakan untuk analisa Gerakan trapnpower, tabel PFT dapat
dilihat di Lampiran 1
Analisa gerakan setiagman powerdari WD 01 sampai WD 04
dibedakan dalam 3 kategori yaitu:

Walking : Gerakan jalan
Value . Gerakan yang dapat mengubah bentuk
Not Value : Gerakan yang tidak mengandung nilai tambah,atau

pekerjaan yang seharusnya tidak perlu dilakukan
Hasil analisa gerakan ini akan diperoleh data TGtalle timedan
Work Loadingdari masing-masing proses dari setiap stasiumaker;j
Data Analisa gerakan tersebut dapat dilihat di Liaamga2

4.1.2. AnalisaLine Balancing
1. KondisiExistingpadalLayout Existing
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Untuk perhitungan line balancing menggunakan data
permintaan bulan oktober 2011 yaitu sebesar 5724 yamg
dapat dilihat di datarder 2011/2012, Analisidine balancing
dengan menggunakaramazumi chaytkomponen utama yang
ada dalamYamazumi Charyaitu Cycle TimeTakt Time dan
Kajuhiki atauLoading Average
Yamazumi Chart Existing
Perhitungan Komponeviamazumi Chart
a. Cycle Time
Merupakan waktu yang diperlukan oleh 1 orang operat
untuk melakukan pekerjaan.Berikut adalah rekgple Time
kondisi Existing dari masing-masingMan Power yang
didapat dari analisa gerakan tiap-trapn power.
Tabel 4.1.1 Data Cycle Time WD 01

WD 01
Satuan waktu (Detik) ValugNotvalue| Walking | Total Cycle Time
A -t
Stiff No 2 ’ ’ ’
MP2 | P3| 8,87 8,4 0 17,27
P4| 21,83 8,77 0 30,6
MP3 P1| 27,75 27,5 0 55,25
P2| 19,8 20,85 0 40,65
C/MNo 1 MP4 P3| 26,35| 19,75 0 46,1
P4| 186,9 21,7 0 208,6
MP5| P5| 50 58,4 3,7 112,1

Hasil RekapCycle timeproses Stiff No 2 dibagi 2 karena
Man Power mengambil 2 part sekaligus untuk diproses
sehingga hasil tersebut dihitung proses per partny

Tabel 4.1.2 Data Cycle Time WD 02 (Detik)

(7N

L —

WD 02
Satuan Waktu
(Detik) Value| NotValue| Walking | Total Cycle Time
C/M No 3 31,2 49,8 4,9 85,9
MP1 | C/M No 4 30,3 45,6 8,4 84,3
C/M No 5 34 56 4,5 94,5
C/M No 3 55,3 23 1 79,3
MP2 | C/M No 4 51,3 23,9 1,5 76,72
C/M No 5 51,1 16 2 69,1
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Tabel 4.1.3 Data Cycle Time WD 03 (Detik)

WD 03
Satuan Waktu (Detik) | ValugNotvalue| Walking | Total Cycle Time

Bracket Harness 0 7,6 4,2 11,8
C/M No 2 Upper | 25,2 9,3 0 34,5
C/MNo 2 Lower | 8,6 12,5 2,5 23,6

MP1 | Stiff C 18,4 14,3 0 32,7
Stiff D 18,4 14,3 0 32,7
Gusset C/M No 4 54,1 8,2 2,5 64,8
Hook Front 4,9 11,6 0 16,5

MP2 C/M No 2 43,9 34 4 81,9
Gusset C/M no 4 3 43,6 2,8 49,4

Tabel 4.1.4 Data Cycle Time WD 04 (Detik)

WD 04
Satuan waktu (Detik) | ValugeNotvalue| Walking | Total Cycle Time
Stiff RH &LH 40,8 32,1 0 72,9
C/M Rear 117 55,9 0 86,45

b. Takt Time , Loading, Kajuhilkondisi Existing

Contoh Perhitungamakt Time , Loading, Kajuhiki
Working Daybulan Oktober 21 hari
Working Hour= 21 hari x 8 jam x 60 menit = 1225 menit

1225 menit
Takt Time Line

Loading
Kajuhiki

Waktu Kerja/Shift

Jumlah Produksi/Shift
Cycle Timex Order/Day

Loading

= 73500 detik , Order/month 5724 unit

x Cycle Time

Total Loading

Contoh PerhitunganStiffener No 2 Man Power 1

Order/day

Takt Time Line=

Loading

Kajuhiki

" "\ This PDF was created using the PDF CONVERTER Elite software
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545,14 unit
Waktu Kerja/Shift

Jumlah Produksi/Shift

73500 detik
545,14 unit

Cycle Timex Order/Day
57,85 detik x 545,14 unit = 31536,5 detik

Loading

= 5724 unit/21 hari x 2(Stiffener RH&LH)

= 134,83 detik/unit

x Cycle Time

Total Loading




9976,11

x 36,60 detik = 23,16 detik

15768,24
c. Yamazumi Charkondisi Existing
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Dilihat dari hasil Yamazumi
Chart disamping maka dapat
dikatakan bahwa  loading
average tiap-tiap man power
tidak efisien ,seperti misalnya di
Stasiun Kerja WD 01 banyak
pekerjaan yang  menunggu
karenaloading averagenya jauh
di bawah takt time line,tetapi
ada juga yang melebikakt time
line nya, maka perlu adanya
perbaikkan untuk meningkatkan

efisiensi kerjanan power

Gambar 4.1.1 Yamazumi Chart Current Condition

lae il |‘hhﬂhhh_¢_in.n.lullllhﬂ

Gambar 4.1.2. Yamazumi Chart Usulan

Analisa:

Dari HasilYamazumi Charlisamping
masih ada proses yangerloadyaitu

di WD 01 Man power 4 proses 4,perlu
adanya penggabungan proses untuk
kondisioverloaduntuk dipindahkan ke
kondisi prosesinderload
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Target usulan perbaikan sebagai berikut :
a. Supply Material dalam jumlah yang besar 120 unit/jam tidak sesuai

b.

kebutuhan menjadi 14 unit/ jam.

Lopping Time Man Power Supplyang awalnya sangat panjang (yang
menyebabkan, waktu menganggur dan kinergn power supply menjadi
tidak efektif) maka, sekararigpping timenya menjadi lebih pendek. Dalam
3 shiftawalnya hanya adacycle/harisekarang menjadi 2dycléhari.

Adanya penumpukastock materiadi Line Sub Assy Aarenasupplydalam
jumlah yang tidak sesuai kebutuh&tggnasi materiatli Line Sub Assy
menjadi meningkat, sekarang menjadi tidak ada peokanmaterial stock
lagi karenasupply materiake Line Sub Assy sudah menggunakan prinsip
just in time (mersupply sebanyak yang dibutuhkan dan pada saat itu juga).
Stagnasi material diine Sub Assf menjadi menurun.

Pulling dengan frekuensi yang yang rendah mengakibatlea dit.ine Sub
Assy Amenjadi membengkak karena penimbunan materiahmdalaktu yang
panjang. Sekarang area setelghekuensi pullingmeningkat makaarea
storagemenjadi kecil karena mengalami penurunan.

Pulling dalam jumlah yang besar mengakibatkewel inventorybertambabh,
cost inventoryakan meningkat karena material yangsdpplytidak sesuai
kebutuhan, setelapulling dikurangi menjadi 14 unit makavel inventory
menjadi kecil darcost inventoryperkurang.

4.2. Analisa Hasll Efisens Line Balancing dan Supply Chain Management

dengan prinsip Justin Time.
1. Hasil EfisiensiLine Balancing

KebutuhanMan Power = Working Hour

Total Loading

Tabd 4.2.1 Perbandingan Kebutuhan Man Power Existing dan Perbaikan

Existing Perbaikan
Hasil Perhitungan Keb Man Power Hasil Perhitungan Man
(orang) Power(Orang)
MP1 0,43 MP1 0,43
MP2 0,36 MP2 0,36
WD 01| MP3 0,71 WD 01| MP3 0,71
NP4 1,89 MP4 1,89
MP5 0,42 mgi 8’32
WD 02 MP1 2,94 WD 02 MP2 0.83
MP2 2,50
MP1 0,8
WD 03 MP1 0,80 WD 03 MP2 0.97
MP2 0,97 WD 04| MP1 | 0,59
Jumlah 11,62
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Tabel 4.2.2 Perbandingan sebelum dan sesudah adanya perbaikkan

Keterangan Sebelum Sesudah

Stasiun Kerja Ada 4 WeldingAdda 3 Welding
(WD) (WD)

Jumlah Man Power (orang) 12 orang 8 orang

Waktu semua gerakan Contoh:CM No 1 | CM No 1 Proses 5
walking pada setiap prosesProses 5
hilang (detik) Walking 3,7 Walking 0
Notvalue| 58,4 | Notvalueg 58,4

Value 50 Value 50
Trolly/Shutter Trolly terlalu Diganti dengan
banyak sehingga | Shutter
ruang sempit memudahkan dalam
mengambil

material, ruang
menjadi lebar

Keterangan :
a) Dengan perbaikan analisa gerakan dapat mengusekgiiworkloading
di Line tersebut.
b) Dengan usulan perubahan bentuk desain pallet oiesiatterdapat
mengurangi luas area
c) PerbaikarLayoutyang berdasarkan pada bentstutter, jarakmaterial
supply dan analisisycle timetiap man powerdapat mereduksi@an
powerdengan keadadroading Averageny&eimbang dan luas area
produksi berkurang.
d) Dengan berkurangnyarflan powersecara tidak langsung terjauist
reduction
2. Hasil Perbaikkarsupply Chairdengan prinsidust In Time
Tabel 4.4.3 Perbandingan Sist&upply Existinglan perbaikan
No | Keterangan Existing Perbaikan
120 unit Loading 14 unit Loading time 1
1 Supply Material | time 6 jam 35 menit| jam

2 Stagnasi Material| 516 menit 60,2 menit
3 Area Storage 11,49 m2 7,11 m2
Cost Inventory 120X 14X
4 Level
Keterangan:

a) Dengan perbaikaBupply Materialke Line Sub Assy dari 120 unit
menjadi 14 unit makbpping time man power supptyenjadi pendek
dan terhindar datfine stop, Stagnasimaterial juga semakin kecil.

b) Usulan perbaikawolume supplynaka mempengaruhi luas area Line
Sub Assy A menjadi minimum kareneolly-trolly besar digantikan
dengarshutter
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c) KarenaSupply Materialdari 120 unit menjadi 14 unit makevel
inventory costya juga akan turun

d) Dengan adanya usulan perubahan bentuk layout memgjurekuensi
jalan man power supplymuda), alternatifnya adalah mendekatkan
stationke storage

5. KESIMPULAN

Adapun kesimpulan yang dapat di ambil dari hagilgtidan ini adalah:

1. Dengan perbaikan analisa gerakan dapat menguravaitu
workloadingdi Line tersebut.

2. Dengan usulan Perubahan bentuk desain pallet thesjautterdapat
mengurangi luas area.

3. Perbaikkan Layout yang berdasarkan pada benshutter , jarak
material supply dan analisiscycle time tiap man power dapat
mereduksi 2 man power dengan keadaarLoading Averagenya
Seimbang dan luas area produksi berkurang.

4. Dengan berkurangnyar®an powersecara tidak langsung terjazbst
reduction.

5. Dengan perbaikaBupply Materialke Line Sub Assy dari 120 unit
menjadi 14 unit makéopping time man power suppigenjadi pendek
dan terhindar datfine stop, Stagnasimaterial juga semakin kecil.

6. Usulan perbaikarvolume supplymaka mempengaruhi luas area Line
Sub Assy A menjadi minimum kareneolly-trolly besar digantikan
dengarshutter
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