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PT Dwi Indah memiliki 2 divisi utama yaitu divisi core paper dan divisi plastik. Pada kedua divisi tersebut terjadi
backtracking pada proses produksinya. Backtracking yang terjadi dapat memperbesar momen perpindahan
material. Membesarnya momen perpindahan material jelas akan memperbesar biaya operasional PT Dwi Indah.
Berdasarkan penelitian yang terjadi akan digunakan algtiyma BLOCPLAN untuk memperbaiki tata letak fasilitas
produksi PT Dwi Indah. Algoritma BLOCPLAN bekerja dengan cara membangun dan mengubah tata letak
fasilitas dengan parameter total jarak tempuh yang minimum dengan cara mempertukarkan antar
fasilitas/workstation. Kemudian dari hasil layout usulan algoritma BLOCPLAN akan dibandingkan dengan tata
letak eksisting.
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PT Dwi Indah has 2 main division, core paper division and plastic division. In both divisions, there is a
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1. Pendahuluan

Saat ini pad lini pro
Hal ini disebabkan karena te
produksinya juga terjadi backtrac
ada di PT Dwi Indah yaitu Departem

pengaturan tata letak mesin.

rus bertambah. Dalam proses
terjadi di kedua departemen yang
enyebab lain terjadinya backtracking
adalah karena tata letak yang di terapk Putri berdasarkan proses. Backtracking
yang terjadi dapat memperpanjang jarak per antai produksi. Total jarak perpindahan yang
semakin panjang tentu akan memperbesar total momen perpindahan material. Total momen perpindahan material
yang membengkak akan mengurangi tingkat efisiensi dari kegiatan perpindahan material. Selain itu, PT Dwi Indah
juga bermasalah pada proses produksinya. Masalah yang terjadi adalah target proses produksi tidak tecapai. Pada
departemen core paper juga terjadi penggantian mesin baru dimana mesin potong, mesin gulung, dan mesin potong
bundling akan dihilangkan, digantikan dengan mesin yang dapat mengakomodir semua proses tersebut ke dalam
satu mesin.

Dari beberapa masalah yang ada, salah satu cara untuk mengefisienkan sistem produksi adalah dengan
merancang ulang tata letak fasilitas pabrik. Metode yang digunakan dalam perbaikan ini adalah metode heuristik
dengan algoritma BLOCPLAN. Algoritma BLOCPLAN digunakan dalam mencari solusi tata letak eksisting yang
dapat meminimasi momen perpindahan material dari total perhitungan jarak transportasi. Algoritma BLOCPLAN
termasuk ke dalam algoritma hybrid dimana yang dimaksud dengan algoritma hybrid adalah algoritma yang dapat
digunakan baik itu sebagai algoritma konstruksi maupun algoritma perbaikan (Purnomo, 2004). Diuraikan
demikian karena algoritma hybrid bekerja dengan menggunakan algoritma konstruksi untuk menghasilkan tata
letak awal kemudian memperbaikinya dengan algoritma perbaikan. Alrgoritma BLOCPLAN akan lebih efisien
apabila digunkan untuk menganalisa layout yang memiliki jumlah departemen/workstation yang berjumlah kurang
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dari 10. Tidak sampai disana saja, algoritma ini pun dapat mengatasi data baik itu yang bersifat kuantitatif maupun

kualitatif.
2. Dasar Teori dan Model Konseptual
2.1 Dasar Teori

2.1.1. Tipe Tata Letak Proses

Tipe tata letak seperti ini jelas sekali dimana semua mesin dan peralatan yang memiliki ciri-ciri operasi
yang sama dikelompokkan bersamaan dengan proses atau fungsi kerjanya. Contoh tata letak proses
(Wignjosoebroto, 2000):
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Gambar 2.1 Tipe Tata Letak Proses
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Sumber: Wignjoesoebroto, 2003
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2.1.3.  Ukuran Jarak Rectiliner

Jarak Rectilinear merupakan jara r tegak lurus dari satu titik pusat fasilitas
ke titik pusat fasilitas lainnya. Pengukuran rectilinear sering digunakan karena mudah
penghitungannya, mudah dimengerti dan untuk beberapa masalah lebih sesuai, misalnya untuk menentukan jarak
antar kota, jarak antar fasilitas dimana peralatan pemindahan bahan hanya dapat bergerak tegak lurus. Formula
yang digunakan dalam pengukuran jarak tersebut adalah (Heragu, 2008):

i = (X0 = X 1Y = Vil <o 2.1)

dimana:
xi = koordinat x pada pusat fasilitas i y;
= koordinat x pada pusat fasilitas j dij
= jarak antara pusat fasilitas i dan j

Penggunaan jarak rectilinear ini sangat diutamakan karena lebih cocok dalam perpindahan material
mengingat alur perpindahan material sebagian besar mengikuti bentuk jalur tegak lurus.
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2.2. Metodologi Penelitian
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Gambar 3.1 menunjukkan model konseptu an masalah pada perencanaaan ulang tata letak
pada lantai produksi PT Dwi Indah. Perencaan ulan rlukan agar menghasilkan area produksi yang lebih
optimal serta perpindahan material yang minimum agar menghasilkan layout pabrik yang efektif dan efisien.

3.  Pembahasan

3.1. Data Layout Eksisti
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Tabel 3.1 Data Fas

Area Eksisting
Waorkstation (meter)
P L
30 10
Splitting 6.58 551
Spiral Core Winder 37.63 822
Mesin Potong Bundling 15,84 32
5 Oven 575 395
6 Mesin Caster 17 1545
7 Mesin Rewinder 15,73 46,86
s | Plastic Mesin Recycle Rejected LLDPE | 7,12 53
o | Mesin Recycle Sack LLDPE 7.12 53
10 | Packaging 2 3
11 | Gudang Setengah Jadi 5 6
12 | Gudang Jadi 15 12
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3.2. Operation Process Chart
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3.3. Multi Product Proces

Multi Product Proces satu tools yang dap menganalisa aliran
perpindahan material yang roduksi PT Dwi Ind abel 3.2 yang berisikan
MPPC pada lantai produksi

, = Jumbo Roll | pch pastk | Bijih Plastik Recycle
Mesin Paper
Gudang Bahan Baku O
Mesin Splitting O
Mesin Spiral Core Winder O
Oven | ©
Mesin Potong Bundling O/
Mesin Recycle Rejected ®
Gudang Setengah Jadi
Mesin Caster @
Mesin Rewinder O
Mesin Wrapping [€) O
Gudang Jadi O [@) TOTAL
Steps 12 12 6 30
Least Steps 10 10 3 23
Tabel 4.3 menjelaskan MPPC dari proses produksi pada PT Dwi Indah. Sepeftri—%/ﬁg terlihat bahwa terjadi

backtracking pada proses produksi PT Dwi Indah. Backtracking terjadi pada mesin potong bundling dan oven
pada departemen core paper. Backtracking juga terjadi pada departemen plastic, yaitu pada mesin caster dan
gudang setengah jadi.

3.4. Frekuensi Perpindahan Material

Frekuensi perpindahan material merupakan aktivitas yang dilakukan untuk memindahkan material dari satu
divisi ke divisi lainnya atau dari satu mesin ke mesin lainnya yang dilakukan secara berulang kali dan dengan jarak
tertentu
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Tabel 3.3 Frekuensi Perpindahan Material

T Oupur | Kapasitas =
; Kode | Materal | b ol | Eionting | o Freioess
No Dari Ke Handling = 2 Perpindahan
Part Equi ¢ Per Hari | Perpindahan Per Hari
Xs) Xs)
Gudang
1| Baha Spiiging | 4 | HmdPalet |56 2136 3
Bak Core
2| Baan aues B | ForbipTuck | 22812 1.908 12
Caster
Baku Core
3 | Spliming | Spiraicore | A H“'ﬁ:"“ 5678 1.068 6
Wonder
Masin
4 | spraicore | Potmg | a4 | FMPaler |5 1068 s
Winder | Bundiing
Mesin 7
5 | Powmz Oven A H”“”_,“P:I“ 5678 1.068 5
Bundiing
5 Oven Rx‘.""‘l A | FompTruck | 5678 1068 5
S| Mesin Gudmg . - R
T Couey | Seme AB | ForbiifTruck | 987,76 088 12
Gudang Mesin 3 2
§ | Someh | gy | AB | FolitTnck | 08776 088 12
Tadi
o | e | rgpmg | AB | ForkipTuck | 1202 1202 12
10 | Wrappine G‘;;d“:g AB | FompTuer | 1202 1202 12
Mem ; —
unf 2 Recyele | AB | Foriijft Trusck 01248 1

3.5. Degree of Closeness .

Proses produksi yang terjadi di perusahaan melibatkan berbagai macam jenis aktivitas. Dari berbagai macam
aktivitas tersebut, memiliki keterkaitan satu dengan yang lainnya dan dapat saling menunjang antara satu aktvitas
dengan aktivitas lainnya. i ivitas tersebut dapat saling ber ikgitu dengan divisinya sendiri
maupun antar divisi yang i produksi. Karena al dan interaksi dari berbagai
macam aktivitas tersebut, Activity Relation bisa mengidentifikasi hal
tersebut.

Cara ini dapat mengid
yang bersifat kualitatif. Di
angka-angka yang bersifat
kedekatan (closeness) antar

bungan dan kedekat
at pengubah atau

ini diwujudkan ber
divisi yang

tas dengan aktivitas lainnya
nakan untuk menggantikan
ang melambangkan derajat

el 3.4 Degree of

Kode Workstation Degree of Closeness

A U X
1 |Gudang Bahan B ,7,8,9,10,11,12 -
2 |Splitting ,5,6,7,8,9,10,11,12 | -
3 |Spiral Core Winder 1,3,5,6,7,8,9,10,11,12 -
4 [Mesin Potong Bundling 1,2,4,6,7,8,9,10,11,12 -
5 |[Oven 7 1,2,35,6,8910,11,12 | -
6 |Mesin Caster - 1,11 8 | - 2,3,4,5,6,7,9,10,12 -
7 |Mesin Rewinder 10,11 - 5| - 1,2,3,4,6,7,8,9,12 -
8 |Mesin Recycle Rejected LLDPE - - 6 - 11,2,3,45,7,8910,11,12 | -
9 |Mesin Recycle Sack LLDPE - - - - - -
10 |Wrapping 7 - 12| - 1,2,3,4,5,6,8,9,10,11 -
11 |Gudang Setengah Jadi 7 6 - - | 1,2,3,45,8,9,10,11,12 -
12 |Gudang Jadi - - |10 - |123456,78,91112 | -

3.6. Routing Sheet

Tahapan awal pada pengolahan data adalah dengan pembuatan Routing Sheet. Routing Sheet adalah tools
yang digunakan untuk mengetahui jumlah mesin serta jumlah parts yang harus dipersiapkan untuk sejumlah produk
jadi yang diinginkan. Dalam pembuatan Routing Sheet sendiri dibutuhkan beberapa data masukan seperti, data
aliran proses produksi, mesin yang digunakan, kapasitas mesin, efisiensi mesin yang digunakan, presentasi
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defective, serta waktu dalam proses produksi dari setiap material. Dalam penghitungan efisiensi mesin sendiri
merupakan asumsi yang diberikan terhadap setiap mesin dalam perhitungan Routing Sheet.

Tabel 3.5 Routing Sheet

N . V| Kmesdes' | | Kowesiis |tk | | iy RN
GL A R Maues Mesin g:“;) Tm Mesn Ak::;;n Dechm] s ||| gkt || Tecokn | -Akiet
Tumbo Roll Paper
0-1 |Mesin Splitting 10 4] 909 130] 0,04 17 466] 3.59568 2
1 |02 |Mesn Spiml Core Winder 5 288 90% 259 0,03 1735 1789] 6.90201] 7 4
0-3, 11 | Mesin Potonz Bundiing 1 1440)  90%) 1296 0,01 13741 13880] 10,7009] 11 B
04 |Own 15 %6 0% 86| 0 12 12] 0,13889 1
, [BiinPlstk
0-5  [MesinCaster [ 55 | 26| 95%] 25| 004 | 217 23] 092471 1 1
BijihPlastik Recycle
3 |06  |MesnRecycle Rejected LLDPE | 35 | 41 98 1032] 0 | 08690236 1] 00248 1] 1
LLDPE StretchFilm Clear
4 [07,12 [Mesn Rewinder 10 144 909 130] 0 | 22901667 2201] 17,6775] 1] 11
08 |MesnPackadne 5 288 90%] 259 0 12 12] 00463 1] 1

3.7. Initial Layout
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3.8. Layout Usulan
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Gambar 2.4 Layout Usulan
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4.  Kesimpulan

Layout usulan yang dihasilkan pada penelitian ini dapat mengurangi total momen perpindahan material pada
lantai produksi PT Dwi Indah. Perbandingan total momen perpindahan material antara initial layout dan layout
usulan ditunjukkan pada Tabel 4.1.

Tabel 4.1 Perbandingan Total Momen Perpindahan Material

Initial Alternatif Alternatif
Layout Layout 1 Layout 2
Total Momen
Perpindahan Material 6224,26 2914.8 27391
Pengurangan Momen
Perpindahan Material 0 3309.42 348512
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