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INTISARI

Pelaksanaan magang atau praktik kerja lapangan dilaksanakan selama 2
bulan lebih 15 hari di CV. Kenes Indonesia. CV. Kenes Indonesia
merupakan salah satu perusahaan yang bergerak dibidang fashion yang
berbahan dari kulit, perusahaan ini memproduksi berbaga produk fashion
seperti sabuk. tas, dompet, koper yang berbahan baku dari kulit ash dan tidak
menggunakan kulit sintetis. Perusahaan ini memproduksi berbagai macam
produk fashion yang dapat digunakan oleh kalanganpria, wanita, muda,
hingga dewasa. [ dalam proses produksi ini ditemukan masalah dalam tata
letak ruang bahan baku kulit yang kurang efektif. Tujuan dari penulisan
problem sofving berikut imi adalah untuk menentukan solusi dalam
menyelesaikan permasalahan pada tata letak bahan baku dalam proses
produksi yang kurang efektif sehingga menggangou efisiensi waktu
produksi. Materi vang diamati meliputi analisa tata letak produksi di CV
Kenes Indonesia. Metode penyelesaian karya akhir ini menggunakan system
simulasi tataletak bahan baku produksi tas dengan material movemen: |
memperbaiki tempat penyimpanan bahan baku kulit dengan mengubah
susunan bahan baku kulit sesuaidengan kodefikasi pada kulit dan juga
membuat SOP mengenai pengambilan dan pengembalian kulit sisa. Teknik
pengumpulan data terdiri dari 2 teknik yaitu data primer dan sekunder.
pengumpulan data dan analisis serta hasil percobaan diperoleh hasil untuk
perbaikan vaitu dengan penataan ulang rak penyimpanan bahan baku kulit
vang lebih efektif dan efisien. Pada penyimpanan bahan baku kulit sisa harus
ditambah dengan rak baru khusus untuk kulit sisa dan diberikan kodefikasi
bahan baku seperti jenis kulit, warna kulit, dan ukuran kulit. Pada kulit sisa
tetap diberikan kedefikasi setelah digunakan agar tidak ada penghitungan
kulit berulang sehingga tidak terjadi pemborosan waktu yang sangat
signifikan. Memberikan S0P (Standart Operasional Procedure) agar
pekena’karyawan dapat lebih disiplin dalam melakukan kegiatan produksi.
CV. Kenes Indonesia disarankan untuk melakukan penataan ruang secara
ulang agar alur dalam produksi dapat berjalan sesuai alur tanpa adanya arus
balik dan hambatan yang menyebabkan pemborosan waktu.



ABSTRACT

The intership or field work practice is carried out for 2 months and 15 days
at C'V Kenes Indonesia. CV Kenes Indonesia is a company engaged in field
of fashion made from leather, this company produces various fashion
products such as belt, bags, wallets luggage which are made from genuine
leather and do not use syntheticleather, this company produces various kinds
of fashion products that are can be used by men, woman, young people to
adults. In the production process. a problemwas found in the layout of the
leather raw material leak which was less effective. The purpose of writing
the following problem solving is to find solutions in solvingproblems in the
layout of raw materials in the production process which are less effective so
that it interferes with time efficiency in the production process. The material
observed includes the production layout analysis process at CV Kenes
Indonesia. The method for completing this final work uses a simulation
system for leaking raw matenals for bag production with material
movement, improving the storage of leather raw materials by changing the
arrangement of leather rawmaterials according to the coding on the skin and
also making SOP regrading takingand returning leftover leather. The data
collection technique consist of 2 technique, namely primary data collection
technique and secondary data collection techniques.From the data collection
and data analysis as ell as the result of the experiment, results were obtained
for improvement, namely by rearranging the leather raw material storage
racks to be more effective and efficient. The storage of leftover leather raw
materials must be added with a new shelf specifically for leftover leather and
given the coding of raw materials such as skin type, skin color. and skin size.
The remaining skin is still coded after use so that there is no repeated skin
counting so that there is no significant wastage of time. Provide SOP
(Standard Operational Procedure) so workers'emplovees can be more
disciplined in carrying out production activities. CV. Kenes Indonesia is
advised to re-arrange the space so that the flow in production can run
according to the flow without backtracking and delays which cause a waste
of time

xi



BAB 1
PENDAHULUAN
A, Latar Belakang

Tata letak atau Joyorr merupakan suatu rancangan menyusun,
mengatur. menata, memadu-padankan unsur-unsur komunikasi sebuah
bidang menjadi sebuah komposisi karya wvisual yang komunikatif,
persuasive, dan menarik. Rancangan iniblasanya untuk mengoptimalkan
hubungan antara pelaksana. alur barang. alur informasi untuk mencapai
sebuah tujuan yang ekonomis.

CV. Kenes Indonesia merupakan salah satu perusahaan di bidang
Sfashion khususnya tas yang berbahan dasar kulit sapi asli didalam
produksinya. Perusahaan tersebut memproduksi jenis tas antara lain:
bag, shoulder bag, bag pack, sling bag,. selain tas ada juga dompet dan
gantungan kunci. Hasil dari produksi CV. Kenes Indonesia dikirim ke
affline store yang berada di Bantul.

Sebagai perusahaan yang memproduksi tas, perusahaan sangat
menjaga eksistensi di tengah gempuran persaingan yang semakin ketat.
Mutlak bagi perusahaan selalu melakukan observasi untuk melihat
perkembangan minat feshion dan variasi di kalangan masyarakat agar terus
menjadi sasaran bagi costumer. Selain itu, perusahaan juga memerlukan
efisiensi waktu produksi agar produksi mencapai target vang diinginkan.

CV. Kenes Indonesia dalam memenuhi permintaan pasar

menggunakan dua metode yaitu stock dan made by order. Metode stock



ra

merupakan metode utamayang digunakan vaitu dengan memproduksi
produk setiap hari untuk dikirimkan ke offfine dan online shop yang
perusahaan miliki. Sedang made by order adalah metode produksi yang
digunakan pada saat menerima pemesanan baik itu jenis, bahan. dan juga
warna. Salah satu pelaksanaan produksi tersebut adalah pengambilan bahan
baku kulit vang berada pada rak penyimpanan kulit vang tidak teratur dan
kurang rapi sehingga mengulur wakiu produksi.

Penyimpanan bahan baku kulit sangat mempengaruhi produksi
vang akan menentukan hubungan aktivitas-aktivitas produksi yang
berlangsung. Cara penyimpanan bahan baku kulit di tempat penyimpanan
yvang tidak sesuai SOP menjadi hambatan bagi pekerja schingga
menyebabkan tidak lancarnya proses produksi dan menggangou waktu
produksi yang menjadi tidak efektif.

Penataan /ayvouwt bahan baku kulit sangat penting dilakukan agar
aliran dalam produksi menjadi lancar dan efisien. Layewt produksi sangat
penting pada proses berjalannya produksi. Dengan adanya tata letak yang
baik dan sesuai SOP akan berpengaruh terhadap kenyamanan karyawan
sendiri saat proses produksi. Oleh karena itu sebaiknya perusahaan lebih
memperhatikan mengenai tata letak danpengelompokan jenis kulit agar
dapat meningkatkan produktivitas produk. Perubahan tata letak dan
pengelompokan merupakan salah satu strategi perusahaanagar beroperasi

secara efektif, efisien, ekonomis, dan produktif.



Berdasarkan dari latar belakang tersebut, penulis tertarik untuk
mengkaji lebih lanjut mengenai masalah yang terjadi pada CV. Kenes
Indonesia. Maka dari itu penulis menyusun tugas akhir dengan judul
“Penataan Tata Leta flayows) BahanBaku Kulit Guna Mengoptimalkan

Efisiensi Waktu Produksi di CV. Kenes Indonesia.

. Permasalahan

Berdasarkan dari pengamatan selama pelaksanaan magang pada
bagian produksi di CV. Kenes Indonesia adalah permasalahan pada proses
penyimpanan bahan baku yaitu tata letak ¢fayout yang masih berantakan
dan belum tertata. Masalah tersebut yang menyebabkan arus balik dan
hambatan pada saat pengambilan bahan baku kulit ke bagian penghitungan

bahan baku produksi, sehingga mempengaruhi efisiensi waktu dalam

proses produksi.



Dari permasalahan tersebut terdapat 4 rumusan permasalahan

vang akan dijadikan bahan untuk kajian penulis dalam memulis tugas akhir

ini, yaitu:

b

Bagaimana tata letak bahan baku kulit yang terdapat di CV. Kenes
Indonesia?

Bagaimana mengidentifikasi dan juga mendeskripsikan permasalahan
yangterjadi pada perusahaan CV. Kenes Indonesia?

Bagaimana solusi dan juga upaya agar tidak terjadi pemborosan

waktu padasaat mencari bahan baku kulit di CV. Kenes Indonesia?
Bagaimana mendeskripsikan hasil dari penerapan tata letak produksi

yangterjadi di CV. Kenes Indonesia.

. Tujuan Tugas Akhir

Tujuan pembuatan tugas akhir ini adalah sebagai berikut:

2.

Mengetahui tata letak vang ada di CV. Kenes Indonesia.

Mengetahui penyebab permasalahan yang terjadi di CV. Kenes
Indonesia.

Mengetahui solusi agar tidak terjadinva pemborosan waktu pada
prosespengambilan kulit pada penyimpanan bahan baku di CV. Kenes
Indonesia.

Mengetahui hasil dari penerapan tata letak produksi vang ada di CV.

Kenes Indonesia.



. Manfaat Tugas Akhir

Adapun manfaat dalam pembuatan tugas akhir adalah sebagai berikut:

Memberikan usulan perbaikan tentang tata letak ruang penyimpanan
bahan baku untuk efisiensi waktu dan juga produksi di CV. Kenes
Indonesia.

Bagi penulis tugas akhir ini dapat membantu untuk menambah wawasan
tentang tata letak produksi.

Bagi kepustakaan Politeknik ATK Yogyakarta tugas akhir ini dapat
dijadikan referensi bagi pembaca guna kepentingan pembelajaran

sebagai alternatif pemecahan masalah dalam perusahaan.



BAB I

TINJAUAN FUSTAKA

A. Fengertlan Tata Letak/Layout

Menurut Wignjosoebroto (2003:3), tata letak/layornt merupakan
suatu landasan utama dalam dunia industri. Perancangan tata letak pabrik
atau tata letak fasilitas didefinisikan sebagai tata cara pengaturan fasilitas
pabrik untuk menunjang kelancaran proses produksi. Pengaturan tersebut
akan coba memanfaatkan luas area untuk penempatan mesin atau fasilitas
penunjang produksi lainnya, kelancaran gerakan perpindahan material,
penvimpanan material baik. yang bersifat temporer maupun permanen,
personel pekerja, dan sebagainya.

Menurut Yamit (2012:16) menyebutkan bahwa berdasarkan tujuan dan
manfaat yang diperoleh dalam pengaturan tata letak fasilitas pabrik yang baik,
dapat disimpulkan prinsip dasar dalam menyusun tata letak fasilitas pabrik
adalah sebagai berikut :

1. Integrasi secara total.

Prinsip ini menvatakan bahwa tata letak fasilitas pabrik dilakukan secara

terintegrasi dari semua faktor yang mempengaruhi proses produksi menjadi

satu unit organisasi yang besar.



2. Jarak perpindahan bahan dari satu proses ke proses lainnya dalam satu industri
dapat dihemat dengan cara mengurangi jarak perpindahan tersebut
seminimum mungkin.

3. Memperlancar aliran kerja.

Material diusahakan bergerak terus tanpa adanya interupsi atau gangguan
skedul kerja.

4. Kepuasan dan keselamatan kerja.

Suatu layout dikatakan baik apabila pada akhimya mampu memberikan
keselamatan dan keamanan dan orang yang bekerja di dalamnya.

5. Fleksibilitas.

Fleksibel uwntuk diadakan penyeseaian atau pengaturan  kembali

frelayout) maupun fayeut yang baru dapat dibuat dengan cepat dan murah.



B. Tujuan Perencanaan Tata Letak (Layour)

Menurut Hani Handoko (2016:106), tata letak atau fayew: yaitu peralatan
dan proses produksi pada hakekatnya merupakan optimasi pengaturan fasilitas-
fasilitas operasi sehingga nilai yang diciptakan oleh sistem  produktif
maksimum. Secara lebih terperinci, fayowt fasilitas  bertujuan  untuk
menggunakan ruangan yang tersedia seefektif mungkin, meminimumkan biaya
penanganan bahan dan jarak angkut. menciptakan kesinambungan dalam proses
produksi, mendorong semangat dan efektivitas para karyawan dan barang-
barang yang sedang diproses, serta menghindari berbagai bentuk pemborosan.

Menurut Hani Handoko (2016:106), Manfaat tata letak favour) vaitu
sebagai berikut:

I. Meningkatkan jumlah produksi
Tata letak fasilitas yang baik akan memberikan kelancaran proses
produksi dan akhirnya skan memberikan owtper yang lebih besar dengan
biaya yang sama atau lebih sedikit, jam tenaga kerja dan jam kerja mesin
lebih kecil.
2. Mengurangi wakiu tunggu
Tata letak fasilitas yang baik akan memberikan keseimbangan beban
dan waktu antara satu mesin dengan mesin atau departemen dengan
departemen yang lain.
3. Manfaat proses pemindahan bahan
Pada sebagian besar proses produksi, bahan baku akan lebih sering
dipindahkan jika dibandingkan dengan tenaga kerja. mesin maupun

peralatan produksi yang lain.



. Penghematan penggunaan ruangan

Terjadinya penumpukan material dalam proses dan jarak antara
masing-masing mesin terlalu berlebihan akan menambah luas bangunan
yang dibutuhkan.
. Efisiensi penggunaan fasilitas

Suatu tata leak fasilitas yang terencana secara baik, dapat menciptakan
pendayagunaan elemen produksi seperti tenaga kerja, mesin maupun
peralatan lebih efektif dan efisien.
. Mempersingkat waktu proses

Dengan memperpendek jarak antara satu mesin dengan mesin yang
lain ataw antara satu operasi demgan operasi yang lain dan mengurangi
penumpukan bahan dalam proses atan mengurangi waktu tunggu.
. Meningkatkan kepuasan dan keselamatan kerja

Pengaturan ftata letak fasilitas pabrik secara baik dapat menciptakan
suasana ruang dan lingkungan kerja yang nyaman, aman, tertib dan rapi,
sehingga kepuasan dan keselamatan kerja akan dapat lebih ditingkatkan.
. Mengurangi kesimpang-siuran,

Banyaknya material yang menunggu, gerakan yang tidak perlu, dan
banyaknya perpotongan dari  aliran  proses produksi  yang dapat

mengakibatkan kemacetan.



Menurut Herjanto (2007:137), tata letak merupakan salah satu tahap dalam
perencanaan fasilitas yang bertujuan untuk mencapai suatu sistem produksi yang

efisien dan efektif sehingga dapat tercapainya suatu proses produksi melalui
beberapa hal sebagai berikut ;

|. Pemanfaatan peralatan pabrik yang optimal.

2. Penggunaan jumlah tenaga kerja yang minimum.

3. Aliran bahan dan produk jadi lancar.

4. Kebutuhan persediaan yang rendah.

5. Pemakaian ruang yang efisien .

6. Ruang gerak yang cukup untuk operasional maupun pemeliharaan.
7. Biaya produksi dan investasi modal yang rendah.

£. Fleksibelitas yang cukup untuk menghadapi perubahan.

9. Keselamatan kerja yang tinggi.

10. Suasana kerja yang baik.



€. Faktor-Faktor Penentuan (Layoutf)

Menurut Reksohadiprodjo dan Gitosudarmo (2000), pemilihan jenis
Layout bergabung faktor-faktor berikut ini:
1. Jenis produk. apakah produk tersebut barang atau jasa. desain dan kualitasnya

bagaimana dan apakah produk tersebut dibuat untuk persediaan atau

pesanan.

2. Jenis proses produksi, hal ini berhubungan dengan teknologi. alat
penyediaan layanan yang digunakan dan bahan yang diangkut.

3. Volume produksi. volume mempengaruhi desain fasilitas sekarang dan
pemanfaatan kapasitas, serta penyediaan kemungkinan ekspensi dan
perubahan.

D. Tipe-Tipe Tata Letak

Menurut Wignjosubroto (2009}, dalam perencanaan fayvews dan
fasilitas, dikenal empat tipe dasar tata letak produksi vang banyak diterapkan

pada industri mamfacture. Tipe-tipe tata letak adalah sebagai berikut:

I. Tata letak aliran produk {produk layout)

Perusahaan yang akan memproduksi dalam jumlah vang besar dan
waktu produksi yang lama, maka fasilitas produksi dari perusahaan harus
diatur dengan baik agar proses produksi dapat efisien. Berdasarkan aliran
produk, maka mesin dan fasilitas produksi lainnya dapat diatur menurut
prinsip “machine after machine . Dengan memakai tata letak tipe aliran
produk  ffayews) maka fasilitas untuk proses produksi akan diletakkan

berdasarkan garis



aliran dan produk tersebut. Adapun tipe-tipe garis aliran produk vaitu:

a. Straight line

CROp OO OO

Gambar 1. Straight line
Sumber : Wignjosubroto (2009)

Pola aliran berdasarkan garis lurus atau straight fine umum

dipakai apabila proses produksi berlangsung singkat, relatif sederhana

dan umumnya terdiri dari beberapa macam production equipment.

Pola aliran bahan berdasarkangaris lurus ini akan memberikan :

I

2

Jarak yang terpendek antara dua titik.

. Proses aktivitas produksi berlangsung sepanjang garis lurus yaitu

dari mesinnomor satu ke mesin yang terakhir.

. Jarak perpindahan bahan secara total akan kecil karena jarak

antara masing-masing mesin adalah sependek-pendeknya

b Zig-zag (5-Shape)
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Gambar 2. Zig-zag (5-Shape)
Sumber : Wignjosubroto {2009)



Pola aliran berdasarkan garis patah ini sangat baik
diterapkan apabila aliran proses produksi  lebih  panjang
dibandingkan dengan luasan area vang tersedia. Aliran bahan akan
dibelokkan untuk menambah panjangnya gans aliran yang ada,
secara ekonomis hal ini akan dapat mengatasi segala keterbatasan

dan area, dan ukuran dari bangunan pabrik yang ada.

@—-*@HC_?
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Gambar 3. U-Shape
Sumber : Wignjosubroto (2009)

Pola aliran ini dapat dipakai apabila akhir dari proses
produksi dikehendaki berada pada lokasi yang sama dengan awal
proses produksinya. Hal imi akan mempermudah pemanfaatan
fasilitas transportasi dan mempermudah pemanfaatan fasilitas
transportasi  dan mempermudah  pengawasan  untuk  keluar
masuknya material dari dan menuju pabrik. Aplikasigaris bahan
relatif panjang maka U-Shape ini uda efisien dan untuk itu lebih

baik digunakan pola aliran bahan tipe zig-zag.



d. Circular
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Gambar 4. Circular
Sumber : Wignjosubroto (2009)

Pola aliran bentuk lingkaran (cirewfar) dapat digunakan
apabila material atau produk akhir kembali pada titik awal aliran
produksi berlangsung Hal ini juga baik departement penerimaan
dan penginman material atau produk jadi direncanakan untuk

berada pada lokasi vang sama dalam pabrik yvang bersanghkutan.

. Odd Angle

o4
Gambar 5. Odd Angle
Sumber : Wignjosubroto (2009)



Pola aliran Odd-Angle tidak begitu dikenal jika
dibandingkan dengan pola-pola aliran yang aliran. Pola ini baik
digunakan untuk kondisi seperti :

1} Bilamana tujuan utamanya adalah untuk memperoleh garis
aliran produk diantara suatu kelompok kerja dari area yang
saling berkaitan.

2) Bilamana proses handling dilaksanakan secara mekanik.

j) Bilamana keterbatasan ruangan menyebabkan pola aliran yang
lain terpaksa tidak diterapkan.

4) Bilamana dikehendaki adanya pola aliran yang tetap dan
fasilitas-fasilitas produksi yang ada.

2. Tata letak aliran proses fmrocess Lavont)

Tata letak aliran proses (process flayowr) sering kali disebut
Srunctional layour. Adalah metode pengaturan dan penempatan darn
mesin dan fasilitas produksi dengan tipe'macam yang sama dalam
sebuah departement. Layowt berdasarkan aliran proses umumnya
diaplikasikan untuk industn vang bekerja dengan jumlah/volume
produksi yang relative kecil, teratama untuk jenis produk-produk wyang
tidak distandartkan. Tata letak tipe aliran proses ini akan jauh lebih
fleksibel dibandingkan dengan tata letak tipe aliran produk. Industri
vang beroperasi berdasarkan order pesanan (jab order) akan lebih tepat
jilka menerapkan Jlayewr tipe aliran proses guna fasilitas-fasilitas

produksinya.



3 Tata letak tetap {fived Position Layveut)

Tata letak berdasarkan posisi tetap, material dan komponen dari
produk utamanya akan tinggal pada posisi/lokasinya sedangkan
fasilitas produksi seperti teels, mesin, manusia serta komponen-
komponen kecil lainnya akan bergerak menuju lokasi material dan
komponen produk utama tersebut. Pada proses perakitan maka faveowr
tipe posisi tetap akan sering dijumpai karena disini peralatan kerja
{tools) akan mudah dipindahkan.

. Tata letak teknologi kelompok

Tata letak ini dibuat berdasarkan pengelompokan produk atau
komponen yang akan dibuat. Produk yang identik dikelompokan
berdasarkan langkah-langkah pemrosesan mesin atau peralatan yang
dipakai. Pada tipe tataletak seluruh fasilitas produksi dikelompokan
dalam “mranufacturing celf . Efisiensi yang tinggi akan dicapai sebagai

hasil dari pengaturan fasilitas produksi secara kelompok.



E. Prinsip-Prinsip Dasar Desaln Tata Letak

Menurut Yamit (2003:132), ada 3 prinsip dasar dalam melakukan tata

letak, Yaitu:

L.

(R}
v

Integrasi secara total

Prinsip ini menyatakan bahwa tata letak fasilitas dilakukan secara
terintegrasi dari semua faktor yang mempengaruhi proses produksi
menjadi satu unit organisasi yang besar
Jarak perpindahan bahan paling minimum

Waktu pemindahan bahan dar satu proses ke proses yang lain dalam

industri harus dapat dihemat dengan cara mengurangi jarak perpindahan.

. Memperlancar aliran kerja.

Prinsip ini diupayakan untuk menghindari becktracking, crass
movement, dan congestion (gerak macet). Dengan kata lain material
diusahakan bergerak terus tanpa adanya interupsi oleh gangguan jadwal

kerja.

. Kepuasan dan keselamatan kerja

Jaminan keselamatan kerja akan memberikan suasana kerja yang

memuaskan dan menyenangkan.

. Fleksibelitas

Tata letak vang baik dapat mengantisipasi perubahan tekmologi.
komunikasi, dan kebutuhan konsumen.



Menurut Yamit (2003:132) Pada umumnya perencanaan Kembali tata
letak disebabkan oleh beberapa pertimbangan seperti :

|. Perubahan dalam desain produk, model. dan lain-lain.

2. Perubahan lokasi pabrik suatu daerah pemasaran.

3. Perubahan ataupun peningkatan wvolume produksi yang pada akhimya
membawa perubahan ke arah modifikasi segala fasilitas produksi yang ada.

4. Keluhan dari para pekerja terhadap kondisi area kerja yang tidak memenuhi
persyaratan.

5. Perbaikan  dilakukan  dengan  melakukan  penyesuaian  terhadap
perkembangan teknologi dan permintaan dari wser. Perbaikan tersebut
dimaksudkan sebagai upayva untuk meningkatkan kuantitas dan kualitas
produksi.

6. Peningkatan jumlah kemacetan dalam aktifitas pemindahan bahan, Gudang,

yang terlalu sempit, dan lain-lain.



F. Faktor-Faktor Yang Perlu Diperhatikan Pada Perencanaan Tata

Letak

Dalam proses perencanaan tata letak banyak faktor yang harus

dipertimbangkan. Pada proses perencanaan, harus mengetahui penyebab

permasalahan vang terjadi. Untuk mengetabui faktor apa saja, menurut John

Bank (1992} dapat membuat jishbone diagram.

Fishbone diagram juga merupakan salah satu tool dari 7 basic quality

tools. Fishbone diagram digunakan ketika kita ingin mengidentifikasi

kermumgkinan penyebab masalah.

i b
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Selain penentuan  fishbone diagram, ada faktor wang harus

dipertimbangkan dalam lokasi dimana sebaiknya pabrik didirikan. Menurut

Gitosudarmo (2002:186-187), faktor-faktor tersebut yaitu;

L.

2

Jarak angkutan yang minimum.

. Aliran material yang baik.

Penggunaan mang yang efektif.
Luwes.
Keselamatan barang-barang yang diangkut.

Biaya efektifitas yang minimum.



Dari langkah-langkah diatas, pengaturan tata letak faslitas pabrik yang
harus diperhatikan faktor-faktor sebagal berikut:

l. Jenis produk yang dibuat, baik menvanghkut desain maupun velume
produksi yang dikehendaki.

2. Urutan proses, apakah atas dasar arus (Tew) atau dasar proses

3. Peralatan yang digunakan, baik menyangkut teknologi. jenis maupun
kapasitas mesin.

4. Pemeliharaan dan penggantian (maintenance and replacemeni)

5. Keseimbangan kapasitas antar mesin atau antara departemen

6. Area tenaga kerja femploves area)

7. Area pelayanan (service areal

& Flexibilitas (fTexibilit)



G. Langkah-Langkah Menggunakan Material Movement

Menurut Haizer dan Render (2011), berikut merupakan Langkah-
langkah dalam menggunakan material meovement dengan diagram aliran
{Towchkart).

Langkah |

Membuat diagram matriks “dari-ke” menunjukkan aliran barang atau
bahan dari dapartement lain, diagram ini dibuat setelah mendapatkan data
tentang jumlah beban dari dapartement ke dapartement yang dituju. Berikut
adalah contoh bentuk diagram matriks “dari-ke”

Table 1. data perpindahan bahan

fasilitas Frekuensi/Beban Waktu
Alat anghout

dari ke {per minggu) {detik)
| 2 Manual N =
I 3 Manual = E
l 4 Manual r P
I 5 Manual = .
2 k3 manual = £




Fasilitas Frekuensi/Beban Waktu
Alat Angkut

dari ke (per minggu) {detik)
2 4 - - -
2 5 B - 2
3 4 = = N
3 5 R - 2
4 5 - - -

JUMLAH BEBAN PER MINGGU
Pola(l) Pola(2) Pola(3) Pola (4) Pola (5)

Paola(l)

Cutting (2)

Perakitan (3)

Sewing (4)

Finshing (5)

Langkah 2

Menentukan kebutuhan luas ruang untuk setiap departemen .

Gambar 6. Diagram matriks “dari-ke"

membuat diagram pada gambar, kemudian membuat kebutuhan luas ruang.

setelah



Gambar ini menunjukkan luas produksi perusahaan yang tersedia

Ruang | Ruang 2 Ruang 3

Ruang 4 Ruang 5

Gambar 7. Kebutuhan luas bangunan
Langkah 3
Membangun sebuah diagram dengan skema awal yang menunjukkan
urutan departement yang harus dilalui oleh komponen. Cobalah untuk
meletakkan departement dengan aliran bahan atan komponen vang berat

berdekatan satu =ama lain.

&)

—
Gambar 8. Diagram skema awal
Sumber: Roy Irawan dkk. (2018)
Langkah 4

Melakukan trial and error, cobalah untuk memperbaiki tata letak vang

digambarkan dalam untuk merancang pengaturan departement yang lebih baik.
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Menurut Hari Pumomo (2004:102), diagram “dari-ke” adalah metode
konvensional yang sering digunakan untuk perencanaan apabila barang yang
mengalir pada suatu lokasi berjumlah banyak. Peta dari-ke dilakukan dengan cara
mengubah data dasar menjadi data yang sia pakai pada peta “dari-ke” dilanjutkan
dengan membuat matriks sesuai dengan jumlah kegiatan. Kemudian memasukkan
data yang sesuai dengan kegiatan tersebut.

Menurut Hari Purnomo (2004:102), Adapun data yang dimasukkan ke
dalam matriks dapat berbagai bentuk antara lain sebagai berikut :

l.  Jumlah gerakan antar kegiatan.

I

Jumlah beban vang dipindahkan tiap periode waktu.
3. Jumlah waktu vang digunakan untuk perpindahan.
4.  Presentase dari tiap kegiatan terhadap kegiatan sebelumnya.
fnpui yang diperlukan untuk perhitungan tersebut menurut Francis., L., and
White]..A.. dalam Hari Purnomo (2004:185) adalah:
1. Tata letak awal.
2. Dhata aliran { frekuensi pindahan)

¥ Jumlah departement perpindahan



H. Efislensl

Menurut Adisasmita (2011:57), Efisiensi merupakan komponen-
komponen input vang digunakan seperti waktu, tenaga. dan biaya dapat dihitung
penggunanya dan tidak berdampak pada pemborosan atau pengeluaran vang tidak
berarti.

Menurut Husein (2002:73), di dalam bukunya dengan judul Bussimess
an Introduction menulisan definisi efisiensi adalah ukuran tingkat penggunaan
sumber daya dalam suatu proses. Semakin hemat atau sedikit penggunaan
sumber daya. maka prosesnya dikatakan semakin efisien. Proses yang efisiensi

ditandai dengan perbaikan proses sehingga menjadi lebih murah, lebih cepat dan

hemat waktu.



BAB II1 MATERI DAN

METODE

A. Materl Pelaksanaan Karva Akhir

Maten1 vang diamati pada tugas akhir di CV Kenes Indonesia tentang
masalah tata letak {layour) penyimpanan bahan baku yang mengakibatkan tidak
efisiensi waktu pada saat proses produksi vang menyebabkan berkurangnya
produktifitas dan efiktifitas produksi.

B. Metode Pelaksanaan Tugas Akhlr

Metode Pelaksanaan tugas akhir yang digunakan guna menyelesaikan
permasalahan yang terjadi di CV Kenes Indonesia adalah sebagai benkut:
|. Pengambilan data primer
Diata primer adalah data yang didapatkan secara langsung dari sumbser
pertama melalui :
a. Metode Observasi (pengamatan)

Metode ini bertujuan guna mendapatkan informasi secara langsung
objek vang akan diamati sehingga dipercleh data akhir pada objek
tersebut. Metode pengalaman data dengan menggunakan cara mengamati
dan mencatat secara langsung dan sistematis pada tata letak fasilitas di
CV Kenes Indonesia dari fasilitas-fasilitas vang lain di perusahaan.

b. Metode fnterview (wawancara)
Wawancara merupakan metode pengambilan data dengan cara
melakukan sesi tanya jawab dengan staff perusahaan maupun instansi

yang terkait
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tentang objek yang sedang diamati di CV Kenres Indonesia sebagai
sumber data.
¢. Dokumentasi
Metode dokumentasi adalah dengan mengambil gambar objek pada
rak kulit yang ada di perusahaan guna mengambil data dan sebagai arsip
yvang berhubungan dengan produksi dan tata letak di CV. Kenes
Indonesia.
2. Pengambilan Data Sekunder
Teknik pengumpulan data secara sekunder yaitu dengan menggunakan
studi kepustakaan. yang meliputi pemilihan dan pengambilan data yang ada
di buku dan internet dalam bentuk jurnal ataupun artikel yang berkaitan
dengan objek pengamatan dalam tugas akhir. Data vang telah diambil
diharuskan memiliki sumber yang lengkap dan juga terpercaya, serta memiliki
latar belakang penulis dan tahun terbit pada penemuan ataspun penelitian
yang diambil.
c. Lokasi dan wakiu kegiatan
Kegiatan magang untuk melakukan pengamatan sebagai objek Tugas
Akhir dilaksanakan di CV. Kenes Indonesia yang beralamat di jL
Nogosari, Kec. Imogiri, Kab. Bantul, Daerah Istimewa Yogyakarta pada

tanggal 30 Januari 2023 dan berakhir pada 14 April 2023.



d. Tahapan Proses

Pada proses ini akan dijelaskan tentang langkah-langkah

penyelesaian masalahdengan cara sistematis. Kegiatan tugas akhir ini

dilaksanakan berdasarkan kegiatan magang vang dilaksanakan di CV

Kenes Indonesia. Berikut diagram tahapan proses fugas akhir yang

dilalui penulis :

L.

Identifikasi Masalah

Pada proses ini dilakukan melalui cara melaksanakan
pengamatan mengenai masalah yang ada pada perusahaan. Salah
satu permasalahan yang adapada perusahaan adalah mengenai tata
letak bahan baku kulit.
Pembatasan Masalah

Proses pembatasan masalah adalah suatu penerapan
pembatasan pengamatan masalah yang akan diteliti. Batasan
masalah ini bertujuan untuk mengidentifikasi faktor apa saja yang
termasuk pada ruang lingkup masalah pada penelitian.
Pengumpulan Data

Proses ini meliputi pengolahan data untuk mengetahui
sebab akibat daripermasalahan yang ada pada CV. Kenes Indonesia
dengan cara observasi, interview, dan juga dokumentasi. Data yang
dikumpulkan mengenai masalah tataletak sebagai berikut:
a. Produktivitas

b. Pemanfaatan tempat kerja
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c. Wakt yang dibutuhkan untuk proses produksi
4. Pengolahan data

Proses mengolah data yang telah didapatkan yaitu dengan
cara menganalisis data penyebab dan akibat dari penataan
penyimpanan bahan bakukulit vang kurang efisien. Berikut ini
merupakan beberapa pengolahan data vang dilakukan dengan teori
vang dijelaskan cleh Haizer dan Render yang dilakukan dengan
menggunakan material movement, data yang didapatkan diubah ke
dalam matriks “dari-ke”., dilanjut dengan membuat suatu
kebutuhan barang, dan juga dilanjutkan dengan membangun sebuah
diagram skema awal yang dapat menunjukkan urutan proses
produksi yang dilalui oleh komponen, yang terakhir dengan

melakukan trial and error.
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