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ABSTRAK

Perusahaan kosmetik memiliki pangsa pasar yang sangat potensial, namun tata letak
pabrik saat ini menimbulkan kendala dalam pemenuhan pesanan. Namun dengan
bertambahnya jumlah jenis produk, maka perusahaan akan melakukan perluasan
pabrik sehingga perlu dilakukan perancangan ulang pada lantai produksi agar
mampu mengakomodasi kebutuhan produksi dengan jenis dan jumlah varian
produk yang lebih bervariasi untuk memenuhi kebutuhan pelanggan. Penelitian ini
bertujuan untuk memberikan rekomendasi tata letak yang tepat dan efisien serta
terintegrasi dari proses penimbangan bahan baku sampai proses pengemasan
sekunder serta memenuhi standar peraturan keamanan produk. Penelitian ini
menggunakan metode Systematic Layout Planning (SLP), dengan beberapa alat
yang digunakan antara lain Activity Relationship Chart (ARC), Activity
Relationship Diagram (ARD), dengan memperhatikan standar regulasi Good
Manufacturing Practices. Alternatif tata letak kedua dipilih menjadi tata letak
terbaik berdasarkan total jarak pergerakan material 12 meter dan efisiensi
penggunaan tenaga kerja dalam satu line produksi sebesar Rp 45.252.790 per bulan.
Alternatif tata letak kedua menambah luas area produksi dari 1.296 m2 menjadi
1.944 m2.

Kata Kunci: Systematic Layout Planning, Activity Relationship Chart, Activity

Relationship Diagram, Good Manufacturing Practices.
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ABSTRACT

Cosmetics companies have a very potential market share, but the current factory
layout creates obstacles in fulfilling orders. However, with the increase in the
number of product types, the company will expand the factory so that the production
floor needs to be redesigned to be able to accommodate production needs with a
more varied type and number of product variants to meet customer needs. This
research aims to provide recommendations for an appropriate and efficient layout
that is integrated from the raw material weighing process to the secondary
packaging process and meets product safety regulatory standards. This research
uses the Systematic Layout Planning (SLP) method, with several tools used
including the Activity Relationship Chart (ARC), Activity Relationship Diagram
(ARD), taking into account Good Manufacturing Practices regulatory standards.
The second layout alternative was chosen to be the best layout based on a total
material movement distance of 12 meters and efficient use of labor in one
production line of IDR 45,252,790 per month. The second layout alternative

increases the production area from 1,296 m2 to 1,944 m2.

Keywords: Systematic Layout Planning, Activity Relationship Chart, Activity

Relationship Diagram, Good Manufacturing Practices.
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BAB |
PENDAHULUAN

Bab pendahuluan ini membahas mengenai latar belakang yang
mendasarivpenelitian ini serta rumusan masalah, tujuan yang ingin dicapai, batasan
asumsi yang digunakan dalam penelitian, manfaat penelitian dan sistematika

penulisan.
1.1. Latar Belakang

Sebuah perusahaan kosmetik dengan pangsa pasar di wilayah Jawa Timur
dan Pulau Bali berawal dari sebuah CV yang berdiri pada tahun 2002 yang
memproduksi eyeshadow, blus on dan bedak. Seiring dengan perkembangan akan
kebutuhan perawatan kecantikan perusahaan mulai berinovasi untuk membuat
produk — produk baru. Pada tahun 2017 berubah nama badan usaha dari CV ke PT
dan melebarkan jaringan distribusi ke seluruh wilayah Indonesia. Perusahaan
menjalin kerjasama dengan salah satu perusahan distribusi kopi yang ada di
Indonesia. Dengan bertambahnya jaringan distribusi dan permintaan produk baru
yang terus meningkat tanpa dilakukan rancangan tata letak produksi yang
baik,perusahaan berencana untuk melakukan perluasan pabrik. Produk yang

dihasilkan komestik untuk bibir dengan jenis Lip Tint, Lip Cream, dan Jelly Tint.

Alur proses produlksi Lip Cream. Lip Tint dan p
Jellyv Tint e 1 1 -
ki [Pl oses filling ke Lcmasanj

l primer

Penimbangan ( Proses penimbangan

-

I

bahan balku sesuai dengan fornmila ) -
Proses stileer. penomoran batch
; dan exp
Water Base Water Base J
T Proses penegimasan
selamder
Staging Timbang l
Proses pengiriman dan serah
terima ke gudang barang jaci

Proses mixing J
l Selesai

Uji Mutu ( bentuk sediaan, bau, warna,
olesan dan kekentalan

Gambar 1.1 Alur Proses Produksi Lip Cream, Lip Tint dan Jelly Tint.
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Gambar 1.2 Target dan Realisai Produk Lip Cream, Lip Tint dan Jelly Tint Tahun
2022 dan Semester 1 Tahun 2023

Dapat di lihat dari gambar 1.2 dan tabel 1.1 realisasi penjualan dan realisasi
produksi berdasarkan jumlah realisasi yang paling besar di mulai dari varian Lip
Cream, Lip Tint dan Jelly Tint. Proses produksinya mengunakan alat atau mesin

yang sama mulai dari proses mixing, filling, capping, dan labeling.

Tabel 1.1Target dan Realisasi Produksi Semester Tahun 2022 ( Semester 1 dan 2)
dan Tahun 2023 Semester 1

Jenis Produk Semester 1 (2022) | Semester 2 ( 2022) | Semester 1 (2023) | Totalctn | Total pcs
Lip Tint (432 Realisasi penjualan 11,476 8451 11,648 31,575 | 13,640,199
pesictn ) Realisasi produksi 10,968 7,064 11,127 29,159 | 12,596,554
Lip Cream (432 Realisasi penjualan 20,772 24397 27151 72,319 | 31,241,987
pes/ctn) Realisasi produksi 21,396 2518 24,086 68,059 | 29,401,681
Jelly Tint (268 Realisasi penjualan 10,950 12,108 10,084 33,142 | 9,545,004
pes/ctn) Realisasi produksi 10,305 11,600 9,844 31,750 | 9,143,946

Berdasarkan hasil analisa oleh pihak perusahaan, kondisi ketidak tercapaian

target produksi diperkirakan disebabkan oleh tata letak saat ini yang kurang tepat.
Tata letak fasilitas merupakan tata cara pengaturan bangunan dimana manusia,
material, dan mesin bekerja bersama-sama untuk mencapai tujuan tertentu (Heragu,
2008 ). Perusahaan memerlukan tata letak fasilitas yang sesuai untuk meningkatkan
efisiensi dari proses produksinya sehingga dapat mengoptimalkan waktu dan biaya
produksi. Wignjosoebroto ( 2006 ) menyebutkan bahwa tata letak fasilitas
merupakan tata cara pengaturan fasilitas-fasilitas pabrik guna menunjang

kelancaran proses produksi.
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Tabel 1.2 Nama Ruangan dan Ukuran Ruangan Layout Awal

No |Nama Ruangan JenisRuanagn [P(m)*L (m)  |Area(m2)
1 |Ruang filling Lip Cream, Lip Tint dan Jelly Tint Bersekat 7X5 35
2 |Ruang peralatan bersin Bersekat 25 10
3 |Ruang ruahan tabur Bersekat 3x5 15
4 |Ruang mixing tabur Bersekat 3x5 15
5  |Ruang mixing pasta Bersekat 3x5 15
6  |[Ruang hasil pres Bersekat 3x5 15
7 |Ruang hasil timbang Bersekat 3x5 15
8  |Ruang penimbangan bahan baku Bersekat 8x5 40
9 |RuangIPC(QC) Bersekat 3X5 15
10  |Ruangfilling Lip Cream, Lip Tint dan Jelly Tint Bersekat X5 35
11 |Ruang filling manual Bersekat 35 15
12 [Ruang hasil mixing Lip Cream, Lip Tint dan Jelly Tint  |Bersekat 3x5 15
13 |Ruang mixing lip cream, Liptin dan Jelly Tint Bersekat 4x5 20
14 |Ruang Pres bedak Bersekat 3x5 15
15 [Ruang Pres Blush On Bersekat 3x5 15
16 |Ruang Pres Eyeshadow Bersekat ) 20
17 |Ruang Antar Barang Bersekat 2x8 16
18  [Ruang Pengemasan Eyeshadow, Blush On dan Bedak  |Bersekat 4x8 32
19 [Ruang Pengemasan Eyeshadow, Blush On dan Bedak  |Bersekat 4x8 32
20 |Ruang Ganti Pria Bersekat 1x8 8
21 |Ruang Ganti Wanita Bersekat 1x8 8
22 |Area Pengemasan Sekunder Bersekat 11x10 110
23 |Ruang Administrasi Produksi Bersekat 3x4 12
24 |Loby Bersekat 3x8 24
25 |Areacuci alat produksi Tidak bersekat 3x8 24
26 |Area Transit / persiapan bahan Kemas Tidak bersekat 15x10 150
21 |Area Transit / persiapan bahan Kemas Tidak bersekat 4x10 40
28 |Area penyimpanan Alkohol Tidak bersekat 4x4 16
29 |Admin bahan Kemas Bersekat 3X5 15
30 | Ruang Mixing Parfume Bersekat 3x4 12
31 | Ruang Maserasi Bersekat 3x4 12
32 |Ruangantar harang Bersekat 2x4 8
33 |Ruang Ganti Pria Bersekat 3x4 12
34 |Ruang Ganti wanita Bersekat 3x4 12
35 |Ruang Adm RMPM Bersekat 3x4 12
36 |Gudang pusat RMPM Bersekat 23x12 216




Pada layout awal ukuran ruangan mesin filling 5m x 7m dan memiliki 2 ruangan
mesing filling, masing-masing ruangan mesin filling memiliki dua line, Gambar 1.4
merupakan ukuran atau dimensi line mesin filling pada layout awal produksi,
Gambar 1.4 hanya tahapan proses filling dan capping, untuk proses penomoran
batch dan pengemasan sekunder di bagian terpisah berada di bagian sekunder yang

jaraknya kurang lebih 35 meter dari raung filling.
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Gambar 1.5 Proses Pengemasan Sekunder



Dapat di lihat pada Gambar 1.3 Pada layout awal proses produksi Lip
Cream, Lip Tint dan Jelly Tint yang menyebabkan terjadinya penumpukan
material di setiap tahapan proses yang tidak efisien. Selain itu, berdasarkan Gambar
1.3 dapat terlihat bahwa , jarak material handling dari gudang pusat bahan baku
dan bahan kemas ( Gudang RMPM ) ke gudang transit produksi jaraknya sekitar
75 m. Sedangkan dari gudang transit produksi ke area filling kurang lebih 50 m dan
alur pergerakan material dalam proses produksi lebih dari 10 kali dalam satu hari.
Tata letak fasilitas produksi yang kurang terencana dengan jarak perpindahan
material yang kurang baik dapat menimbulkan sejumlah masalah seperti penurunan
jumlah produksi dan peningkatan biaya yang harus dikeluarkan. Dalam industri
kosmetik, efisiensi dan efektivitas proses produksi sangat krusial untuk memastikan
kualitas produk yang tinggi serta kepatuhan terhadap standar regulasi. Tata letak
produksi yang baik dapat meningkatkan alur kerja, mengurangi waktu transportasi,
dan meminimalkan risiko kontaminasi, yang pada akhirnya berdampak pada
produktivitas dan kualitas produk. Sementara itu, Good Manufacturing Practices
(GMP) adalah serangkaian pedoman yang memastikan bahwa produk kosmetik
diproduksi dengan standar kualitas yang tinggi dan aman untuk digunakan.
Pertimbangan GMP dalam perencanaan tata letak produksi sangat penting untuk
mematuhi regulasi dan menjaga kualitas produk.

Latar belakang penelitian ini berfokus pada penerapan metode Systematic
Layout Planning dalam perencanaan tata letak pabrik kosmetik dengan
mempertimbangkan prinsip Good Manufacturing Practises ( GMP ). Dengan
pendekatan ini, diharapkan dapat dihasilkan tata letak produksi yang tidak hanya
efisien tetapi juga sesuai dengan standar kualitas dan keamanan yang ditetapkan.
Penelitian ini bertujuan untuk mengevaluasi dan merancang tata letak produksi
yang optimal guna meningkatkan kinerja operasional dan kualitas produk di

industri kosmetik



Adapun perancangan tata letak fasilitas ini menggunakan metode Systematic
Layout Planning (SLP) dengan beberapa tools yang digunakan meliputi Activity
Relationship Chart (ARC), Activity Relationship Diagram (ARD), Ongkos
Material Handling ( OMH ). Perancangan ulang tata letak pada penelitian ini juga
mempertimbangkan Good Manufacturing Practice dalam industri kosmetik
mencakup seperangkat pedoman untuk memastikan produksi produk kosmetik
dengan kualitas yang konsisten dan memenuhi standar keamanan. Dalam konteks
re-layout, pertimbangan utama melibatkan pemisahan zona untuk mencegah
kontaminasi, penataan fasilitas agar memudahkan kebersihan dan sanitasi,
pengaturan sistem ventilasi dan pemfiltrasi guna mencegah kontaminasi udara,
serta perhatian pada pemeliharaan peralatan dan pelatihan karyawan untuk
memastikan pemahaman dan kepatuhan terhadap prosedur GMP. Pemantauan
lingkungan dan pemeliharaan kebersihan menjadi kunci dalam mencapai produksi
kosmetik yang aman dan berkualitas sesuai dengan regulasi yang berlaku. Dalam
konteks industri kosmetik, integrasi antara GMP dan SLP berarti memperhitungkan
persyaratan GMP dalam merancang atau merancang ulang tata letak pabrik atau
fasilitas produksi. Misalnya, area produksi harus dirancang sedemikian rupa
sehingga memungkinkan pemisahan yang jelas antara bahan baku, proses produksi,
dan area penyimpanan produk jadi. Selain itu, pemilihan bahan konstruksi dan
permukaan yang mudah dibersihkan dan tahan terhadap korosi adalah
pertimbangan penting yang juga sejalan dengan GMP. Systematic Layout Planning
(SLP) banyak digunakan untuk merencanakan tata letak dalam berbagai konteks,
termasuk produksi, transportasi, pergudangan, layanan pendukung, dan aktivitas
perkantoran. Menurut Wignjosoebroto (2006), SLP merupakan metode yang
mengatur tata letak secara sistematis dengan tahapan yang jelas. Tahapan SLP dapat
mencakup proses seperti pembongkaran, pengujian, perakitan, dan pengiriman,
serta mempertimbangkan efisiensi dalam pengurangan jarak dan perpindahan,
seperti yang disebutkan oleh Camerawati & Handoyo (2021). Fajri (2021a)
menambahkan bahwa penerapan SLP dapat mengurangi biaya material handling

dari kondisi awal menjadi kondisi usulan yang lebih efisien.



Langkah-langkah perencanaan tata letak menggunakan metode Systematic
Layout Planning (SLP) dimulai dengan menganalisis kebutuhan fasilitas produksi,
termasuk mengevaluasi kapasitas yang diperlukan dan spesifikasi teknis dari
fasilitas yang akan didesain ulang. Selanjutnya, dilakukan analisis aliran material
untuk memahami pergerakan bahan dan produk di dalam fasilitas. Langkah
berikutnya adalah menganalisis hubungan kedekatan antar fasilitas menggunakan
Activity Relationship Chart (ARC), yang juga mempertimbangkan Kkriteria
tambahan seperti alasan untuk penentuan kedekatan, seperti keamanan, efisiensi
operasional, atau kebutuhan untuk mengurangi kontaminasi silang. Activity
Relationship Diagram (ARD) kemudian dibuat berdasarkan hasil analisis ini untuk
memvisualisasikan hubungan antar fasilitas dan aliran kerja. Terakhir, identifikasi
luas total lini produksi secara keseluruhan dilakukan untuk memastikan tata letak
yang dirancang dapat menampung semua proses produksi dengan efisien dan
efektif.

1.2. Rumusan Masalah

Permintaan penjualan yang tidak terpenuhi yang terindikasi perencanaan tata
lelak produksi yang kurang baik, dilakukan penelitain mengunakan metode
Systematic Layout Planning (SLP) untuk meningkatkan efisiensi tata letak dengan
mempertimbangkan standar Good Manufacturing Practices (GMP) agar

permintaan kebutuhan pasar dapat terpenuhi tepat waktu .

1.3. Ruang Lingkup
1.3.1.Batasan

Adapun batasan yang digunakan dalam pengerjaan Tugas Akhir ini adalah

sebagai berikut:

Perencanaan tata ulang hanya lantai produksi produk Lip Cream, Lip Tint
dan Jelly Tint dan produk baru sejenisnya berdasarkan mesin atau alat yang
ada dan rencana pembelian mesin atau alat produksi baru sesuai dengan

rencana jangka panjang perusahaan.



1.3.2. Asumsi
Adapun asumsi yang diberikan dalam pengerjaan tesis ini sebagai berikut:

Perusahaan memiliki wacana untuk menambah luasan lahan sebesar 648 m2
yang posisi di sebelah pabrik saat ini .Selain itu, pengadaan mesin baru untuk 1 line
produksi ( untuk proses filling, capping, labeling, cartoning ) dan mesin mixing
kapasitas 500 kg. Total estimasi biaya yang diperlukan untuk relayout dengan total
luas area produksi 1944 m2 sekitar Rp 17.496.000.000,00.

1.4, Tujuan Penelitia
Tujuan penelitian yang hendak dicapai pada penelitian ini adalah:

1. Merumuskan usulan tata letak yang dapat mengurangi jarak material
handling dan menghasilkan biaya minimum, serta memberikan alternatif tata

letak produksi dengan perencanaan pembelian alat atau mesin baru.

2. Menganalisis perancangan ulang tata letak fasilitas yang sesuai dengan

persyaratan Good Manufacturing Practice (GMP) untuk industry kosmetik.

1.5. Manfaat Penelitian
Manfaat yang hendak dicapai dari penelitian ini adalah:
a) Kontribusi Teoritis:

Ini akan memberikan panduan yang konkret untuk perencanaan ulang layout
yang efisien dengan metode Systematic Layout Planning ( SLP ) dengan
mengakomodasi Good Manufacturing Practice yang merupakan regulasi spesifik
dari industri kosmetik.

a) Kontribusi Praktis:

Perencanaan ulang tata letak lantai produksi akan membantu perusahaan
kosmetik untuk melakukan operasional dengan lebih efisien dan mematuhi
peraturan ketat terkait kebersihan dan keamanan produk, yang merupakan aspek

penting dalam industri ini.

1.6. Sistematika Penulisan
Tesis ini dibuat dengan sistematika lima (5) bab yang setiap babnya akan dijelaskan
pada penjelasan berikut :



BAB 1. PENDAHULUAN: Dalam bab ini diuraikan latar belakang masalah,
perumusan masalah,tujuan penelitaian, manfaat penelitian, Batasan
masalah, dan Sistematika Penulisan yang berhubungan dengan pembahasan
penelitian ini.

BAB 2. KAJIAN PUSTAKA: Bab ini menguraikan mengenai gambaran umum

proses produksi, alur produksi, dan gambar lainya serta teori yang menjadi
acuhan penelitian ini. Teori yang digunakan diantaranya konsep
perencanaan tata letak fasilitas,definisi tat letak pabrik, tujuan tataletak
pabrik,jenis tata letak,pengukuran aliran bahan, material handling dan

Systematic layout Planning.
BAB 3. METODE PENELITIAN: Perencanaan ulang tata letak proses produksi

dalam konteks pabrik kosmetik menggunakan Systematic Layout Planning
dengan mempertimbangkan prinsip Good Manufacturing
Practice . Selanjutnya, SLP akan diterapkan untuk menghasilkan desain
tata letak baru yang memperbaiki aliran material, proses produksi, dan
pengaturan fasilitas guna memenuhi persyaratan GMP, seperti optimalisasi
pemisahan area, peningkatan keamanan produk, serta peningkatan
kebersihan lingkungan produksi.

BAB 4. HASIL DAN PEMBAHASAN: Bab ini beris tentang analisis dan hasli
pengolahan data, meliputi analisis perancangan tata letak kondisi awal dan

terhadap usulan layout yang diberikan.
BAB 5. KESIMPULAN DAN SARAN : Pada bab terakhir dikemukakan

kesimpulan dan saran dari pengolahan data dan analisa yang di lakukan
untuk menjawab permasyalahan yang ada serta memberikan saran untuk

perbaikan pada perusahaan serta untuk penelitian yang lainya.
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BAB II
KAJIAN PUSTAKA

Pada bab ini akan ini dijelaskan mengenai landasan-landasan teori yang
digunakan sebagai referensi untuk memperoleh hasil yang diinginkan selama
penelitian
2.1 Penelitian Sebelumnya

Febriandini dan Yuniaristanto 2019 IOP menyatakan bahwa biaya material
handling yang tinggi dapat memicu inefisiensi produktivitas perusahaan. Di Biopro
Kosmetik Sdn. Bhd. di Malaysia, selama keberlanjutannya mengakibatkan biaya
penanganan material yang tinggi, yaitu sebesar RM 45,793 per bulan. Biaya
material handling tergolong sangat tinggi, oleh karena itu perlu adanya re-layout
untuk menekan biaya material handling dengan menggunakan metode Systematic
Layout Planning (SLP). Dari hasil perbaikan tata letak fasilitas yang telah
dilakukan, dihasilkan penghematan sebesar 40% atau sebesar RM 18,209 per bulan
untuk alternatif 1 dan 47% atau sebesar RM 21,333 per bulan untuk alternatif 2.

Pada penelitian Jain, dan Yadav (2017) mereka meyampaikan bahwa karena
meningkatnya globalisasi dan peningkatan teknologi yang konstan dan lainnya
tekanan persaingan, organisasi harus melakukannya meningkatkan laju perubahan
untuk beradaptasi dengan situasi baru. Tujuan dari penelitian ini adalah untuk
mempelajari hal-hal yang ada tata letak pabrik Pabrik Pengolahan Pulsa. dan untuk
mendesain tata letak pabrik yang ditingkatkan menggunakan SLP (Systematic
Layout Planning ) untuk meningkatkan produktivitasnya. Analisis tata letak pabrik
yang ada dibuat dengan mempelajari aspek-aspek seperti aliran material, hubungan
aktivitas dan ruang persyaratan. Alternatif tata letak pabrik baru adalah dirancang
dan dibandingkan dengan tata letak yang ada. Itu implementasi tata letak pabrik
baru akhirnya dipilih menunjukkan penurunan jarak yang signifikan perjalanan
material dan alur kerja dan menghasilkan meningkatkan produktivitas Pemrosesan
Pulsa Pabrik.

Lilian, Njue dan Abong 2017 melakukan penelitian dngan obyek susu dan
produk susu dengan kapasitas pengolahan harian 20.000-30.000 liter. Dulu

mengamati bahwa produsen tersebut mematuhi semua persyaratan peraturan dan
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perizinan dan telah ikut serta tempatkan kontrol proses kritis dengan mayoritas
menunjukkan pasteurisasi pada suhu berkisar dari 80-900C sebagai metode yang
paling umum. Pengolah memiliki beberapa manajemen keamanan pangan sistem
seperti ISO 22000, GMP, dan HACCP yang ditangani oleh orang yang terlatih dan
kompeten staf. Diamati bahwa semua pengolah diuji untuk jumlah total yang layak
(TVC), dan E. coli sementara hanya 50% dan 33,3% dari prosesor yang masing-
masing diuji untuk S. aureus dan L. monocytogenes. Selanjutnya, pengolah (33,3%)
melaporkan E. coli sebagai kontaminan utama sedangkan L.monocytogenes tidak
terdeteksi. Mayoritas (83,3%) mempunyai program pembersihan yang
terdokumentasi dengan baik dan memiliki sistem pengendalian kontaminasi silang
yang diterapkan melalui warna berbeda kode (66,7%), memo dan pemberitahuan
(16,7%) dan melalui kode warna pada peralatan pemrosesan (16,7%).
Kesimpulannya, penelitian ini menemukan bahwa pengolah susu telah menerapkan
Good Manufacturing Practises (GMP) dan sesuai dengan praktik pemrosesan yang
baik.

Wijayanti, (2012) menyatakan bahwa industri makanan, minuman dan
tembakau merupakan sektor industri yang menjadi penyumbang terbesar Produk
Domestik Bruto Indonesia dari tahun 2000 sampai 2010, yaitu sebesar 33,60%. Hal
itu menunjukkan persaingan industri pangan yang semakin ketat sehingga
mendorong para pelaku industri untuk mengadakan jaminan mutu dan keamanan
pangan pada produk pangan yang akan beredar di pasaran. Untuk memproduksi
makanan dan minuman yang aman dikonsumsi, berbagai negara telah menerbitkan
standar-standar keamanan pangan. Kajeye Food saat ini mengindikasikan aliran
perpindahan material yang tidak efisien dan memungkinkan terjadinya kontaminasi
silang. Oleh karena itu perlu adanya perancangan ulang tata letak fasilitas pabrik
pada CV. Kajeye Food yang memperhatikan faktor keamanan pangan berdasarkan
konsep HACCP, serta yang aliran perpindahan materialnya lebih efisien. Metode
yang dipakai pada penelitian ini adalah penelitian deskriptif. Pada analisis HACCP
akan diketahui potensi bahaya/kontaminasi yang dapat terjadi pada produk. Hasil

dari analisis HACCP digunakan untuk menganalisis kebutuhan fasilitas dan
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kedekatan hubungan antar fasilitas dalam lantai produksi. Perhitungan
ukuran stasiun kerja dilakukan pada fasilitas baru atau fasilitas yang mengalami
perubahan. Selanjutnya tata letak usulan dirancang mengikuti tahapan-tahapan
sesuai dengan Systematic Layout Planning. Analisis perpindahan material

dilakukan melalui perhitungan momen perpindahan material.

Eilud Maina ( 2018 ) melakukan penelitian terkait masalah tata letak fasilitas
merupakan bagian integral dari perencanaan fasilitas yang bertujuan untuk
sistematis mengatur dan menempatkan semua unit produksi dalam suatu fasilitas
dengan tujuan meningkatkan operasi produksi dari sebuah perusahaan. Pekerjaan
yang dilaporkan dalam makalah ini bertujuan untuk mempelajari dan meningkatkan
tata letak fasilitas manufaktur perusahaan menggunakan prosedur perencanaan tata
letak sistematis (SLP) Muther untuk meningkatkan produktivitas dan ruang
pemanfaatan. Dalam studi kasus ini, tata letak yang ada dipelajari dan jumlah
peralatan diidentifikasi. Data di proses produksi diselidiki dan analisis aliran
dilakukan. Bagan hubungan aktivitas terbentuk, dipelajari dan alternatif tata letak
baru dikembangkan. Alat pengambilan keputusan multi-kriteria kemudian
diusulkan dan digunakan untuk mengevaluasi alternatif yang dikembangkan dan
dibandingkan dengan tata letak yang ada. Metode SLP memperoleh perbaikan tata
letak yang meningkatkan aliran material, memanfaatkan ruang secara efektif, dan
fleksibel. maupun persyaratan dasarnya seperti Standar Operasional Prosedur
(SOP). Perancangan ulang tata letak fasilitas dilakukan karena pertimbangan faktor
bahaya yang paling tampak dan berpengaruh dalam sistem keamanan pangan di
UKM Rotterdam Bakery, faktor bahaya tersebut yaitu tempat produksi dan fasilitas
sanitasi. Metode analisis ini menggunakan GMP check list dan SLP (System Layout
Planning). Hasil penelitian antara lain dengan menggunakan instrument GMP
Checklist, tingkat GMP masih di bawah 65%. Hasil rancangan tata letak yang
mengadopsi memiliki momen perpindahan lebih kecil yaitu 1275 m per hari

sedangkan momen tata letak lama 1694,1 m per hari.
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Shubham Khariwal, Pradeep Kumar, Manish Bhandari (2020) mengambil
objek penelitian di bengkel perkeretaapian dan bertanggung jawab untuk
merombak stok gerbong secara berkala dan berfungsi sebagai basisnya
memproduksi, memperbaiki dan memasok suku cadang ke Gudang/Depot. Dengan
meningkatnya permintaan terhadap sarana perkeretaapian, bengkel perlu
meningkatkan potensi pemeliharaan dan efektivitasnya untuk memenubhi
permintaan penumpang. Pada saat yang sama, proses pemeliharaan perlu dilengkapi
dengan kemampuan yang lebih rendah biaya dengan efektivitas yang lebih tinggi.
Tata letak pabrik adalah salah satu cara paling efektif untuk mengurangi biaya

pemeliharaan demi peningkatan produktivitas.

Ini juga meningkatkan alur kerja yang baik di jalur produksi.Makalah ini
menjelaskan tata letak bengkel yang ada, analisis aliran gerbong yang akan
mencakup area dan jarak di antara toko-toko yang berbeda. Setelah mempelajari
tata letak saat ini, ditemukan bahwa ada pengurangan waktu tunda dalam
pemeliharaan. Masalah pergerakan gerbong dalam antrean panjang, aliran terputus
dan ada area tanaman yang yang masih kosong. Mengingat permasalahan tersebut
maka System Layout Planning (SLP) adalah solusinya metode terbaik untuk
memperbaiki tata letak bengkel, yang menunjukkan perbaikan langkah demi
langkah dalam tata letak dan evaluasi tata letak. Metode ini menyarankan tata letak
bengkel baru yang meningkatkan arus antar toko dan membantu mengurangi
pergerakan di bengkel.

De Carlo et al 2013 melakukan penataan ulang tata letak produksi fashion
untuk banyak batch kecil jarang dilakukan sesuai dengan prosedur rekayasa yang
terkenal. Sebenarnya, sering kali terlihat terlalu kompleks untuk menghubungi
insinyur pabrik untuk desain tata letak yang tepat untuk garis produksi kecil
tersebut. Lebih disukai untuk menerapkan metodologi empiris dengan
mempertimbangkan pengetahuan pabrik secara umum, kebutuhan bisnis umum,
persyaratan keselamatan, dan lain-lain. Dalam karya ini, hasil dari penataan ulang
garis manufaktur fashion dibandingkan dengan menganalisis situasi saat ini dengan
solusi yang diberikan oleh desain perusahaan "homemade”, baik melalui
pendekatan perencanaan tata letak sistematis maupun kegiatan rekayasa ulang yang
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lebih luas. Untuk mengevaluasi efektivitas setiap solusi, alternatif-alternatif
yang berbeda dibandingkan dengan bantuan simulator peristiwa diskrit,
menganalisis produktivitas, waktu transportasi, dan biaya. Hasil studi kasus
menunjukkan  sedikit  keunggulan dengan pendekatan lean  dalam
mempertimbangkan indikator efisiensi semacam itu. Selain itu, metode produksi
lean memungkinkan para desainer untuk mengidentifikasi beberapa
ketidaksempurnaan yang tidak dapat dilihat oleh pendekatan lain, karena yang

terakhir tidak fokus pada produksi secara holistik.

Benitez,et AL, 2017. mengoptimalkan kinerja ahli radiologi merupakan
prioritas utama bagi pengelola layanan/sistem kesehatan, karena aktivitas pelaporan
ahli radiologi memberikan hambatan besar terhadap produktivitas radiologi.
Meskipun demikian, metode untuk mengoptimalkan tata letak tempat kerja
pelaporan ahli radiologi masih langka dalam literatur. Penelitian ini dilakukan di
Divisi Radiologi (RD) sebuah rumah sakit umum berbasis Universitas dengan 850
tempat tidur. Analisis tata letak tempat kerja pelaporan dilakukan dengan metode
System Layout Planning (SLP), dipadukan dengan analisis Klaster sebagai alat
pelengkap pada tahap awal SLP. Ahli radiologi, arsitek, dan manajer rumah sakit
adalah pemangku kepentingan yang dikonsultasikan untuk penyelesaian berbagai
tahapan proses perencanaan tata letak. Penjelasan langkah demi langkah mengenai
metodologi yang diusulkan untuk merencanakan tata letak pelaporan RD disajikan.
Kelompok ahli radiologi ditentukan menggunakan jenis pemeriksaan yang
dilaporkan dan frekuensi kejadiannya sebagai variabel pengelompokan. Sektor-
sektor dengan tingkat interaksi yang tinggi ditempatkan berdekatan dalam tata letak
RD yang baru, dengan pemisahan area yang bising dan tenang. Empat sel pelapor
ditempatkan di area sepi, mengelompokkan ahli radiologi berdasarkan
subspesialisasi, sebagai berikut: cluster 1-abdomen; cluster 2-muskuloskeletal,
cluster 3-neurologis, vaskular dan kepala & leher; cluster 4-toraks dan jantung.
Penciptaan sel pelaporan mempunyai potensi untuk membatasi gangguan yang
tidak direncanakan dan meningkatkan pertukaran pengetahuan dan informasi di
dalam sel, bergabung dengan ahli radiologi dengan keahlian yang sama. Hal ini

akan mengarah pada peningkatan produktivitas.
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Pal etal, (2015) melakukan penelitian pada Yogurt yang merupakan
makanan yang serba guna karena merupakan sumber penting kalsium, fosfor,
magnesium, kalium, riboflavin, vitamin A, dan protein. Sebagai produk susu yang
difermentasi, yogurt merupakan sumber alami probiotik yang membantu menjaga
kesehatan saluran pencernaan dan sistem kekebalan tubuh. Popularitas yogurt
meningkat karena manfaat kesehatannya yang dipercaya, sehingga konsumsinya
signifikan meningkat. Banyak jenis yogurt yang tersedia di pasaran, bervariasi
dalam lemak, gula, tekstur, rasa, dan jenis buah yang digunakan. Yogurt memiliki
umur simpan 1-2 hari pada suhu ruang, dan 1 minggu dalam kondisi terkondisikan.
Mikroba dalam yogurt dapat berasal dari berbagai sumber. Kehadiran mikroba
dalam produk susu termasuk yogurt dianggap tidak diinginkan karena dapat
mengurangi kualitas produk. Ragi dan kapang adalah penyebab utama kerusakan
yogurt, karena mereka tidak terpengaruh oleh pH rendah. Spesifikasi mikrobiologis
harus diterapkan pada bahan tambahan yang digunakan dalam pembuatan yogurt.
Baru-baru ini, metode tes BioLumix telah dikembangkan untuk deteksi cepat
koliform, ragi, dan kapang. Penting untuk memantau dengan cermat aktivitas kultur
awal yang digunakan dalam produksi yogurt untuk mendapatkan produk berkualitas
baik. Pendidikan bagi pengolah makanan tentang pentingnya standar kebersihan
pribadi yang tinggi sangat penting untuk produksi higienis produk susu di industri
susu. Selain itu, penerapan GHP (Good Hygiene Practices) dan HACCP (Hazard
Analysis Critical Control Point) selama produksi yogurt sangat penting dari sudut

pandang keamanan pangan.

Haryantol et al, 2020 menyatakan bahwa fasilitas yang efektif dapat
secara signifikan mengurangi biaya operasional perusahaan. Masalah tata letak
fasilitas berkaitan dengan penempatan objek di lokasi tertentu dan aliran material
antara objek-objek tersebut. Studi dilakukan di sebuah produsen Hard Disk Drive
(HDD), di mana ditemukan beberapa hambatan di Ruang Brushing. Salah satu
penyebab hambatan tersebut adalah aliran yang bergantian selama proses produksi
bagian Tressel, salah satu produk perusahaan. Untuk memperbaiki masalah tata
letak fasilitas yang ada, perlu dilakukan perancangan ulang tata letak fasilitas
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berdasarkan alur proses produksi. Metode yang digunakan adalah metode
Systematic Layout Planning (SLP) untuk meminimalkan biaya penanganan
material yang timbul dari proses produksi. Tata letak yang diusulkan menggunakan
metode SLP berhasil mengurangi biaya penanganan material (OMH) dari alur
proses produksi Tressel. Hal ini mengakibatkan penghematan biaya penanganan
material perusahaan, dari IDR 5.377.415 per bulan menjadi IDR 2.971.717 setelah
perbaikan dilakukan. OMH berkurang sebesar IDR 2.405.698 setiap bulannya dan

menghasilkan penghematan sebesar 44,7%.

Su, et al. 2020 telah melakukan penelitian dengan memperbaiki layout pada
penempatan kabin yang merupakan bagian penting dalam perancangan tata letak
kabin kapal. Tata letak penempatan kabin yang baik dapat meningkatkan efisiensi
penataan kabin kapal. Dengan demikian, metodologi baru yang menggabungkan
Systematic Layout Planning dan algoritma genetika untuk mengoptimalkan
penempatan kabin. Hasil optimasi dibandingkan dengan skema awal untuk
memverifikasi validitas algoritma. Terakhir, faktor manusia diperkenalkan sesuai
dengan keadaan sebenarnya. Metode AHP digunakan untuk memilih skema tata
letak kabin yang paling mungkin diterapkan pada tata letak kabin sebenarnya. Hasil
akhir dapat disimpulkan bahwa algoritma yang ditingkatkan terbukti benar dan
efektif.

Sharma et al, (2023) menyatakan bahwa industri perawatan kesehatan,
mempertahankan standar kualitas tinggi sangat penting untuk memastikan
keamanan dan kemanjuran produk medis. Good Manufacturing Practises (GMP)
memberikan serangkaian pedoman dan peraturan yang membantu memastikan
konsistensi produksi, pengendalian, dan jaminan kualitas obat-obatan, peralatan
medis, dan produk kesehatan lainnya. Makalah ini mengeksplorasi pentingnya
GMP dalam industri perawatan kesehatan, menyoroti latar belakang, tujuan,
perannya dalam menjaga kesehatan pasien dan menjaga kepercayaan masyarakat.
Bab ini mengkaji prinsip-prinsip utama GMP, kerangka peraturannya, dan
dampaknya terhadap berbagai aspek sektor kesehatan, termasuk manufaktur obat,
pengendalian kualitas, keamanan produk, dan kepatuhan terhadap peraturan. Lebih

lanjut, makalah ini membahas tantangan dan perspektif penerapan GMP di masa
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depan, menekankan perlunya kemajuan berkelanjutan untuk memenuhi tuntutan
industri yang terus berkembang. Ringkasnya, kepatuhan terhadap standar GMP
sangat penting bagi industri kesehatan untuk menghasilkan produk kesehatan yang
berkualitas tinggi, aman, dan efektif. Kepatuhan terhadap GMP mendorong
keselamatan pasien, kepatuhan terhadap peraturan, dan inovasi dalam industri

farmasi.

Jasrotia , dan Sengottaiyan (2024 ) menyatakan dalam sistem manufaktur
yang ditandai dengan volume yang rendah, pilihan yang tinggi, konten pekerjaan
yang substansial, dan ketergantungan pada pengetahuan yang sepele, industri skala
kecil dan menengah sering kali kurang memiliki pendekatan sistematis ketika harus
mendesain ulang jalur produksi yang ada atau meluncurkan jalur proses manufaktur
baru. Pendekatan tradisional terhadap desain tata letak pabrik, meskipun telah
mencapai tujuannya di masa lalu, memiliki keterbatasan dan tantangan yang
mungkin menghambat kemampuan beradaptasi dan daya saing fasilitas manufaktur
di Amerika Serikat. Buku putih ini menggali peran penting desain tata letak pabrik
dalam lingkungan industri untuk lini produksi yang terdiri dari 16 lini sub-
perakitan, mengeksplorasi kelemahan yang terkait dengan metode konvensional,
dan menganjurkan penerapan pendekatan ilmiah berbasis data. tepatnya, Systematic
Layout Planning (SLP), untuk mengatasi tantangan ini dan mendorong manufaktur

ke masa depan yang lebih efisien dan mudah beradaptasi.

Pada Soraya et al, (2014 ) Malang Indah merupakan perusahaan yang
bergerak di industri pembuatan material bangunan seperti Genteng, Batako, dan
Paving. PT. Malang Indah memiliki mesin-mesin khusus dalam proses produksi
material-material tersebut. Tipe produksi pada perusahaan ini adalah Make to
Order (MTO) dan Make to Stock (MTS). Tetapi PT. Malang Indah lebih
menekankan pada tipe Make to Stock (MTS), hal ini bertujuan agar PT. Malang
Indah tidak kehilangan pelanggan yang dikarenakan tidak dapat memenuhi
kebutuhan pelanggan setiap saat. Tata letak fasilitas seperti ini tentunya akan
menghambat kelancaran proses produksi dan mengakibatkan besarnya jarak dan
waktu pemindahan bahan atau material handling. Pada penelitian ini, mesin-mesin

produksi dikelompokkan berdasarkan proses produksi dan produknya kedalam sel
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manufaktur atau disebut juga “manufacturing cell” dengan menggunakan
Algoritma Genetik. Hasil yang diperolen dari penelitian ini adalah
pengelompokan mesin dengan pendekatan Cellular Manufacturing System
berdasarkan Algoritma Genetik, dan menghasilkan 3 buah sel manufaktur. Dari
pengelompokan tersebut dihasilkan 3 buah layout alternatif, dan dipilih layout 3
karena secara keseluruhan memiliki total jarak terpendek.

Gatot Adianto, (2023 ) Zaky Mandiri Plastic merupakan salah satu industri
yang bergerak di bidang gudang wadah penyimpanan limbah plastic dari beberapa
daerah disekitar yang akan didaur ulang agar dapat digunakan kembali. Masalah
awal dari Layout dimana perusahaan ini tidak melakukan perencanaan secara baik
dan benar sehingga layout menjadi tidak sesuai alur dan jarak antara stasiun area
kerja dapat mengakibatkan kenaikan biaya pada ongkos material handling (OMH).
Jarak lintasan aliran area kerja Zaky Mandiri Plastic saat ini tidak teratur dengan
jarak antara perpindahan material sepanjang 123.252 meter perminggu dan ongkos
penanganan material belum diperhitungkan. Maksud dari penelitian ini bertujuan
untuk mengetahui seberapa tinggi peran perancangan layout dalam memangkas
jarak perpindahan material dan meminimumkan ongkos material handling. Metode
yang digunakan dalam penelitian ini adalah pendekatan pada Systematic Layout
Planning (SLP), yaitu metode yang memiliki prosedur pengerjaan sebanyak 3
tahapan meliputi analisis, tahap penyesuaian area kerja dan tahap memberikan
evaluasi usulan. Hasil dari penelitian studi bedasarkan metode systematic layout
planning Mendapatkan tiga buah usulan alternatif layout dimana nilai ketiga buah
usulan tersebut dapat mengurangi Ongkos Material Handling. Diketahui Ongkos
Material Handling awal yaitu sebesar Rp 5.382.864,- dan jarak total dari layout
awal yaitu 123.252 meter perminggu. Pada layout usulan | dapat menghemat OMH
sebesar 13,3%, layout usulan Il dapat menghemat OMH sebesar 15,5% dan layout
usulan ke 111 dapat menghemat OMH sebesar 16,5%. Bedasarkan nilai yang telah
diperoleh dari ketiga usulan layout tersebut maka layout usulan yang akan menjadi
rekomendasi sebagai layout usulan untuk perusahaan ini dengan nilai yang paling

minimum yaitu layout usulan ke 11I.
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2.2 Gap Penelitian®

Tabel

HACCP dan Rumus Perhitungan OMH. Karena dalam penelitian ini menggunakan

2.1.Peneliti menggunakan Systematic Layout Planning, GMP,

dupendekatan kualitatif.

Tabel 2.1 Gap Penelitian

o - Di Biopro Kosmetik Sdn. Bhd. di " . .
1 | Febriandini dan Yuniaristanto ( 2019) Mlalalfz;o e 1 Re - Lay out [Kualitatif [Systematic Layout Planning (SLP)
2 |Tain dan Yadav (2017) Industri pengolahan Pulsa Re - Lay out [Kualitafif |Systematic Layout Planning (SLP)
3 |Lilian, Njue dan Abong ( 2017) [ndustri pengolahan susu Re - Lay out [Kualitafif IS0 22000, GMP, dan HACCP
N ‘ ‘ .. .. |Metode Systematic Layout
Tiiay 012 Tav } ]
4 \Wijayanti, (2012) Indusiri mekanan danminuman | Re - Lay out [Kualitatif Plaming H4CCP
N ‘ . .. |Metode Systematic Layout
5 |Eilud Maina ( 2018) [ndustri Makanan Re - Lay out [Kualitatif j ‘e e
: Planning , GMP
6 i/}[];ﬁ};ahr;]ﬁ zgikélg;eepl(umar: Industri kerefa api Re - Lay out [Kualitafif |Systematic Layout Planning (SLP)
7 DeCarloetal (2013) [ndustri Fashion Re - Lay out [Kualitafif |Systematic Layout Planning (SLP)
§ |Benitez et AL (2017). Rumal sakit Divisi Radiologi (RD)  |Re - Lay out [Kualitatif |Systematic Layout Planning (SLP)
GHP (Good Hygiene Practices )
9 |Paletal (2015) Industri makanan dan mmuman | Re - Lay out Kualitatif |dan HACCP (Hazard Analysis
Critical Control Point )
. . . . [Systematic Layout Planning (SLP)
10 |Haraatol etal, (2000) Indutr Hard Disk Drive (DD) ~|Re - Lay out Kualitatf owmzm tcLagout Plamning (S12),
‘ . . [Systematic Layout Planning (SLP)
11 |Suetal. (2020) Industri kapal Re - Lay out [Kualitatif A}fzpam o LagoutPlanin (SLF),
12 |Shama etal (2023) Induatri perawatan kesehatan Re - Lay out [Kualitatif |GMP
13 |Jasrotia , dan Sengotfaiyan (2024)  (Industri Manufacture Re - Lay out [Kualitafif |Systematic Layout Planning (SLP)
Industti baneunan - . .
. b Tav .
14 | Sorayaefal, (2014) sepri Gentenp, Batako, an Paving Re - Lay out [Kualitafif |Systematic Layout Planning (SLP)
15 |Penelitian saat ini Industri kosmetik Re - Lay out [Kualitatif g‘ﬁgﬂfg;chﬁ;:;gﬁlﬂg SLE)
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2.3 Produk Lip Cream, Lip Tint dan Jelly Tint

Produk ( Lip Tint) isi produk per pcs 5.5 gr, proses produksi kosmetik dimulai
dengan pemilihan bahan baku yang memenuhi standar keamanan dan kualitas. Tahap
formulasi melibatkan penggabungan bahan baku dengan menggunakan teknologi formulasi
terkini untuk menciptakan produk dengan sifat-sifat yang diinginkan, seperti tekstur,
kestabilan, warna dan kekekntalan. Pengujian keamanan yang ketat dilakukan untuk
memverifikasi produk tidak menyebabkan iritasi atau reaksi negatif pada pengguna
sebelum masuk ke tahap produksi massal. Proses manufaktur meliputi pencampuran bahan,
proses pemanasan (jika diperlukan), homogenisasi, pengisian kemasan, dan pengepakan
produk akhir sesuai dengan standar kebersihan dan kualitas. Menurut Johnson et al. (2023),
Lee et al. (2022), dan Brown et al. (2021) memberikan wawasan mendalam mengenai
teknologi manufaktur kosmetik, pengujian keamanan, dan strategi formulasi yang

berkelanjutan.

\5 — \! = \!, =,

Gambar 2.1 Produk Lip Tint

Produk ( Lip Cream ) isi produk 2,9 Produk Lip Cream memiliki 20 varian
jumlah warna pilihan untuk memenuhi kebutuhan permintaan pelanggan. Dalam
satu carton jumlahnya 432 pcs atau 36 lusin. Proses produksinya mengunakan

mesin atau alat yang sama yang di guanakan untuk produksi Lip tint dan Jelly Tint.

it
i

Gambar 2.2 Produk Lip Cream
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Produk ( Jelly Tint ) isi produk 5 gr jumlah varian ada 9 warna, Proses
pengemasan produk ini mengunakan kotak satuan kemudian di masukan ke dalam
inner setiap 12 pcs nya. Dalam satu carton jumlahnya 288 pcs atau 24 lusin. Proses
produksinya mengunakan mesin atau alat yang sama yang di guanakan untuk

produksi Lip tint dan Jelly Tint.

HU- j

Gambar 2.3 Produk Jelly Tint

2.4  Tata Letak ( Layout)
Tata letak pabrik adalah ilmu yang multi disiplin, dimana berkaitan dengan

merencanakan layout fasilitas, memilih material handling sistem dan menentukan
peralatan proses yang diperlukan (Tompkins, James. et. al. 1996). Perencanaan tata
letak mencakup desain atau konfigurasi dari bagian-bagian, pusat kerja, dan
peralatan yang membentuk proses perubahan dari bahan mentah menjadi barang
jadi. Perancang fasilitas menganalisis, membentuk konsep, merancang dan
mewujudkan sistem bagi pembuatan barang atau jasa. Dengan kata lain, merupakan
pengaturan tempat sumber daya fisik yang digunakan untuk membuat produk.
Rancangan ini umumnya digambarkan sebagai rencana lantai yaitu suatu susunan
fasilitas fisik (perlengkapan, tanah, bangunan dan sarana lain) untuk
mengoptimumkan hubungan antara petugas pelaksana, aliran bahan, aliran
informasi dan tata cara yang diperlukan untuk mencapai tujuan usaha secara efisien
ekonomis dan aman. Fasilitas fisik (perlengkapan, tanah, bangunan dan sarana lain)
untuk mengoptimumkan hubungan antara petugas pelaksana, aliran bahan, aliran
informasi dan tata cara yang diperlukan untuk mencapai tujuan usaha secara efisien

ekonomis dan aman.
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Perencanaan tata letak fasilitas produksi merupakan suatu persoalan yang
penting, karena pabrik atau industri akan beroperasi dalam jangka waktu yang lama,
maka kesalahan di dalam analisis dan perencanaan layout akan menyebabkan
kegiatan produksi berlangsung tidak efektif atau tidak efisien. Perencanaan tata
letak merupakan salah satu tahap perencanaan fasilitas yang bertujuan untuk
mengembangkan suatu system produksi yang efisien dan efektif dengan biaya yang
paling ekonomis. Studi mengenai pengaturan tata letak fasilitas selalu berkaitan
dengan minimasi total cost. Yang termasuk dalam elemen-elemen cost yaitu
construction cost, installation cost, material handling cost, production cost, safety
cost dan in-process storage cost. Disamping itu, perencanaan yang teliti dari layout
fasilitas akan memberikan kemudahan-kemudahaan saat diperlukannya ekspansi

pabrik atau kebutuhan supervisi.

Lokasi Fasilitas
(Facilities Location)

Perencanaan Fasilitas

(Facilities Planning) Perancangan Sistem Fasilitas
(Facility Systems Design)
Perancangan Fasiltas Perancangan Tata Letak Fasilitas Produksi
(Facilities Design) (Layout Design)

Perancangan Sistem Penanganan Material
(Material Handling System Design)

Gambar 2.4. Sistematika Perencanaan Fasilitas Pabrik Sumber : Tompkins, James.
et. al. (1996 )
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Suatu

tata letak yang baik akan dapat memberikan keuntungan-keuntungan dalam

sistem produksi, antara lain sebagai berikut:

1.
2.

8.
9.

Menaikkan output produksi.

Mengurangi waktu tunggu (delay).

. Mengurangi proses pemindahan bahan (material handling).
. Pengehematan area produksi.

. Pendayagunaan maksimal pada mesin, tenaga kerja, dan fasilitas produksi

lainnya.

. Mengurangi inventory-in-process.

. Proses manufacturing yang lebih singkat.

Mengurangi resiko bagi kesehatan dan keselamatan kerja bagi operator.

Memperbaiki moral dan kepuasan kerja.

10. Mempermudah aktivitas supervisi.

11. Mengurangi kemacetan dan kesimpang-siuran mengurangi faktor yang bisa

merugikan dan mempengaruhi kualitas pada bahan baku atau produk jadi.

2.5 Prinsip Dasar Tata Letak Fasilitas

Terdapat enam dasar prinsip dasar yang dapat di pandang dari segi keuntungan

maupun tujuan dalam mendesain atau merancang tata letak suatu pabrik, menurut
Muther & Hales (2015), yaitu:

a.

b.

Prinsip minimasi jarak perpindahan suatu material atau informasi.
Prinsip integrasi total.

Prinsip proses kerja dalam setiap aliran.

Prinsip keselamatan dan kenyamanan kerja.

Prinsip alokasi atau pemanfaatan ruang.

Prinsip fleksibilitas.
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2.6 Kiriteria Tata Letak yang Baik

Dalam merancang tata letak fasilitas yang baik, tentunya ada ukuran ukuran
dimana sebuah tata letak dikatakan sudah baik. Adapun beberapa kriteria bisa

dijadikan patokan tata letak yang baik adalah sebagai berikut:

1. Pola aliran bahan terencana. Hal ini terkait dengan pergerakan bahan dari
suatu proses ke proses berikutnya. Pola aliran terencana akan terlihat
mengalir dengan lancer tanpa terjadi bentrokan pada sebuah lintasan yang

bersilangan.

2. Keterkaitan kegiatan terencana. Bertujuan untuk menjaga kelancaran dan
kemudahan kegiatan proses produksi dan pendukung lainnya. Pemindahan
antar operasi (material handling) minimum, bertujuan untuk
meminimalisasi total waktu produksi.

3. Jarak pemindahan bahan minimum Total jarak mempresentasikan biaya

pemindahan bahan dan keteraturan aliran bahan.

4. Langkah balik (backtrack) minimum. Langkah balik akan mengganggu
pergerakan maju bahan.

5. Mempermudah dan memperlancar proses produksi dan perawatan.

6. Persediaan bahan yang tengah diproses atau WIP (Work in Process)
minimum.

6. Persediaan bahan setengah jadi merupakan biaya yang tidak memiliki nilai

tambah. Upaya mengurangi WIP dapat dilakukan dengan cara

meminimalisasi total jarak perpindahan.
7. Memberikan ruang untuk perluasan (ekspansi) pabrik; Mampu

mengakomodasi rencana perluasan dimasa mendatang.
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2.7 Peranan Perancangan Tata Letak Fasilitas

Menurut ( Tompkins, James. Et. Al.996 ), perancangan tata letak fasilitas
berperan penting diantaranya sebagai berikut :Prinsip minimasi jarak perpindahan

suatu material atau informasi.
a) Prinsip Suatu perancangan aliran barang yang efisien merupakan
prasyarat untuk mendapatakan produksi yang ekonomis.

b) Polaaliran barang yang merupakan dasar bagi perencanaan fasilitas fisik
yang efektif.

c) Perpindahan barang merubah pola aliran statis menjadi suatu
kenyataanyang dinamis, menunjukan cara bagimana suatu barang
dipindahkan.

d) Susunan fasilitas yang efektif disekitar pola aliran barang dapat
menghasilkan yang efisien dapat meminimumkan biaya produksi.

e) Biaya produksi minimum dapat memberikan keuntungan maksimum.

2.8 Ongkos Material Handling

Dalam perencanaan tata letak fasilitas, sistem pemindahan bahan menjadi
komponen penting yang perlu dipertimbangkan. Menurut Tompkins (2010),
Penanganan material (material handling) merupakan seni dan sains terkait dengan
pergerakan, penyimpanan, kontrol, dan perlindungan barang dan material selama
proses pembuatan, distribusi, konsumsi, dan pembuangan. Penanganan material
berarti menyediakan jumlah yang tepat dari material yang tepat, pada tempat yang
tepat, pada posisi yang tepat, pada urutan yang tepat, dan dengan biaya serta metode

yang tepat.

Secara sederhana material handling dapat dikatakan sebagai kegiatan
mengangkat, mengangkut dan meletakan bahanbahan atau barang-barang dalam
proses di dalam pabrik di mulai sejak bahan masuk hingga menjadi sebuah produk.

Berdasarkan penjelasan teori di atas maka dapat disimpulkan bahwa material
handling adalah sebuah penanganan terhadap bahan atau produk mulai dari proses

perpindahan, pengolahan, hingga penyimpanan. berikut merupakan rumus dalam
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melakukan perhitungan biaya material handling, berikut merupakan rumus

dalam melakukan perhitungan biaya material handling.

Biaya operaisonal (21)

OMH/ ;
. Jarak Perpindahan

Keterangan persamaan 2.1

OMH/S = Ongkos Material Handling sefiap Perpindahan Jarak ( Rp /meter )

o]
L]
i

OMH= Jarak x biaya x frekuensi (2.
Keterangan persamaan 2.2
OMH =Ongkos Material Handling (Rp )
Jarak = Perpindahan Material ( meter)
Biaya =OMH/S =Biaya unfuk setiap Jarak Pepindahan ( Rp/meter )

Satuan Yang Dipindahkan (23)
Kapasitas Alat Anghut

Erekuensi =

Ongkos Matrial Handling per meter gerak unfuk manusia

] Upah Operator (24)
Upah for = ———

pah Operator Waktu Kerja
OMH Manusia = Upah Operator x detik/meter (23)

Ongkos Matrial Handling per meter gerak unfuk hand Pallet

Harga Hand Pallet (2.6)

Harga han pallet = ——
A A P = i Pakai x 1 tahum i kerja

OMH Hand Pallet = ( Upah Operator X harga hand pallet ) x detik/meter (2.7)
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Pelaksanaan material handling yang benar akan menimbulkan keuntungan antara

lain:
a. Penghematan biaya.
b. Penghematan waktu.
c. Memperlancar proses produksi.
d. Mempertinggi keselamatan kerja para pekerja.
e. Meningkatkan kapasitas produksi.

f. Memperbaiki distribusi material.

2.9. Systematic Layout Planning (SLP)

Systematic Layout Planning (SLP) merupakan suatu pendekatan sistematis dan
terorganisir dalam perencanaan tata letak yang diciptakan oleh Richard Muther.
Tujuan dari penerapan metode ini adalah menghasilkan tata letak dengan alur
perpindahan bahan yang sesuai dengan alur produksi dan memiliki jarak
perpindahan seminimal mungkin. Pembuatan tata letak dengan metode Systematic
Layout Planning didasarkan pada hubungan kedekatan antar ruangan yang dianalisa
melalui Activity Relationship Chart (ARC).

Dalam pelaksanaannya data yang dibutuhkan dapat diklasifilasikan ke dalam
5 kategori yaitu Produk (Product), Kuantitas (Quantity), Proses (Routing), Sistem
Pendukung (Supporting System), Waktu (Time). Prosedur pelaksanaan SLP diawali
dengan pengumpulan data yang akan digunakaan untuk perencanaan tata letak
berdasarkan kegiatan produksi baik yang sedang berlangsung atau yang
diramalkan. Setelah data terkumpul dilakukan analisis aliran material dan
dikombinasikan dengan analisis aktivitas yang akan digunakan untuk membuat
perencanaan diagram hubungan aktivitas (Activity Reationship Diagram). Dari
langkah tersebut akan didapatkan hubungan kedekatan antar ruangan yang akan
digunakan sebagai dasar penempatan fasilitas. Pada langkah terakhir dilakukan

evaluasi terhadap alternatif tata letak yang telah dibuat.
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Input Data and Activities
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Develop
Layout
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Gambar 2.5 Systematic Layout Planning (SLP) Sumber: Tompkins (2010)

Penggunaan SLP dalam perancangan tata letak yang telah dikembangkan oleh
Muther & Hales (2015), dengan langkah-langkah sebagai berikut:

a.

Data Masukan dan Aktivitas Data yang di-input-kan seperti hubungan

antara masing-masing aktivitas dan suatu aliran material yang terjadi

pada setiap aktivitas yang dilakukan untuk pembuatan suatu produk.

= Aliran Material Aliran seperti Multi Coloumn Process Chart, From-to

Chart, Flow Process Chart, Flow Diagram, dan lain-lain.

= Hubungan Aktivitas Menentukan keterkaitan baik antar departemen

maupun antar stasiun Kkerja, seperti: mendekatkan dua stasiun kerja

yang prosesnya sering digunakan.

Diagram Hubungan Aktivitas dan Aliran Activity Relationship Diagram

(ARD) atau diagram hubungan aktivitas ini digambarkan dengan garis
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atau pattern yang mengartikan kedekatan dari satu departemen
dengan departemen lainnya. Setiap departemen bisa digambarkan
menggunakan lingkaran atau bentuk yang lainnya, supaya lebih
mudah untuk dipahami.

Kebutuhan Ruang Perhitungan untuk kebutuhan ruang dapat
dilakukan dengan berbagai macam cara, salah satunya menggunakan
alat bantu perhitungan luas area yang dibutuhkan dalam suatu stasiun

kerja bernama workreamath.

Ruang yang Tersedia Ruang yang tersedia disesuaikan dengan
keadaan yang sebenarnya, belum adanya perubahan atau modifikasi.

Modifikasi Perubahan atau modifikasi dapat dilakukan sesuai dengan
kebutuhan. Contoh: Apabila tata letak yang diusulkan tidak dapat
menampung semua departemen dan harus dilakukan penambahan
atau ekspansi lahan.

Batasan Praktis

Dalam hal batasan praktis ini juga dapat berbeda-beda sesuai dengan
keadaan. Contoh diberikan dummy atau gang, supaya tidak
mengganggu pintu masuk dan pintu keluar yang sudah ada di
bangunan tersebut.

. Pembuatan Alternatif Tata Letak

Pembuatan alternatif disini dilakukan dengan memilih beberapa tata
letak yang dinilai baik dan dapat diterapkan dengan area yang

tersedia.

i. Evaluasi

Evaluasi dilakukan untuk meninjau ulang apakah hasil yang didapat

itu sesuai dengan keinginan dan kebutuhan atau belum.
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2.10. Tujuan Perencanaan dan Pengaturan Tata Letak

Menurut Wignjosoebroto, Sritomo (2003), secara garis besar tujuan utama

dari tata letak pabrik ialah mengatur area kerja dan segala fasilitas produksi yang

paling ekonomis untuk operasi produksi, aman, dan nyaman sehingga akan dapat

digunakan untuk menaikkan moral kerja dan performansi kerja dari operator, yaitu

antara lain sebagai berikut :

a)

b)

d)

Menaikkan Output Produksi.

Biasanya tata letak yang baik akan memberikan keluaran (output) yang lebih
besar dengan ongkos yang sama atau lebih sedikit, man hour yang lebih kecil,

dan mengurangi jam kerja mesin.
Mengurangi Waktu Tunggu (Delay).

Mengatur keseimbangan antara waktu untuk operasi produksi dan beban dari
masing-masing departemen atau mesin sehingga akan mengurangi delay yang

berlebihan.
Mengurangi Proses Pemindahan Bahan (Material Handling).

Tata letak yang baik akan lebih menekankan untuk meminimalkan aktivitas-
aktivitas pemindahan bahan pada saat proses produksi berlangsung. Hal ini
akan mendapatkan penghematan akan biaya perpindahan bahan,
pendayagunaan yang lebih baik akan pemakaian mesin, tenaga kerja atau
fasilitas produksi, mengurangi work in process, menyingkatkan proses

manufaktur, mengurangi kemacetan dan lainnya.

Penghematan penggunaan areal untuk produksi, gudang dan servis. Jalan
lintas material yang menumpuk, jarak antara mesin-mesinyang
berlebihan, dan lain-lain, semuanya akan menambah area yang dibutuhkan

untuk pabrik.

Pendayagunaan yang lebih baik dari pemakaian mesin. Tenaga kerja dan
fasilitas produksi lainnya. Faktor-faktor pemanfaatan mesin, tenaga kerja

dan lain-lain adalah erat kaitannya dengan biaya produksi.
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f)

9)

h)

)

K)

Mengurangi inventory in proces.

Sistem produksi pada dasarnya menghendaki sedapat mungkin bahan baku
untuk berpindah dari suatu operasi langsung ke operasi berikutnyasecepat -

cepatnya dan berusaha mengurangi tumpukan bahan setengah jadi.

Menaikkan Output Produksi.

Biasanya tata letak yang baik akan memberikan keluaran (output) yang lebih
besar dengan ongkos yang sama atau lebih sedikit, man hour yang lebih kecil,

dan mengurangi jam kerja mesin.
Mengurangi Waktu Tunggu (Delay).

Mengatur keseimbangan antara waktu untuk operasi produksi dan beban dari
masing-masing departemen atau mesin sehingga akan mengurangi delay yang

berlebihan.
Mengurangi Proses Pemindahan Bahan (Material Handling).

Tata letak yang baik akan lebih menekankan untuk meminimalkan aktivitas-
aktivitas pemindahan bahan pada saat proses produksi berlangsung. Hal ini
akan mendapatkan penghematan akan biaya perpindahan bahan,
pendayagunaan yang lebih baik akan pemakaian mesin, tenaga kerja atau
fasilitas produksi, mengurangi work in process, menyingkatkan proses

manufaktur, mengurangi kemacetan dan lainnya.
Penghematan penggunaan areal untuk produksi, gudang dan servis.

Jalan lintas material yang menumpuk, jarak antara mesin-mesinyang
berlebihan, dan lain-lain, semuanya akan menambah area yang dibutuhkan

untuk pabrik.
Mengurangi inventory in proces.

Sistem produksi pada dasarnya menghendaki sedapat mungkin bahan baku
untuk berpindah dari suatu operasi langsung ke operasi berikutnyasecepat -

cepatnya dan berusaha mengurangi tumpukan bahan setengah jadi.
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2.11. Jenis-jenis Persoalan Tata Letak
Menurut James (Tompkins, James. et. al. 1996) seringkali masalah yang dihadapi

dalam tata letak melibatkan penata letakkkan ulang dari suatu proses yang telah ada
atau perubahan beberapa bagian dari susunan perlatan tertentu. Masalah dalam tata
letak ada beberapa macam, seperti :

Perubahan Rancangan

a) Seringkali perubahan rancangan produk menuntut perubahan proses atau
Operasi yang diperlukan. Perubahan ini mungkin hanya memerlukan
penggantian sebagian kecil tata letak yang telah ada, atau bentuk
perancangan ulang tata letak, tergantung pada perubahan-perubahan yang
terjadi.

b) Perluasan Departemen
Dengan adanya penambahan produksi, mungkin saja diperlukan perubahan
tataletak. Hal ini mungkin hanya merupakan penambahan sejumlah mesin
yangdengan mudah dapat diatasi dengan membuat suatu ruangan, atau
mungkin diperlukan perubahan seluruh tata letak jika pertambahan

produksi menuntut perubahan proses.

¢) Pengurangan Departemen

Masalah ini terjadi jika jumlah produksi berkurang secara drastis dan
menetap,perlu ditimbangkan pemakaian proses yang berbeda dari proses
sebelumnya yang digunakan untuk produksi tinggi. Perubahan seperti ini
mungkin menuntut disingkirkannya peralatan yang telah ada sekarang dan

merencanakan pemasangan jenis peralatan lain.

d) Penambahan Produk Baru

Jika produk baru serupa dengan produk yang sedang dikerjakan selama ini
ditambahkan pada lintasan produksi, masalah utamanya adalah perluasan
departemen. Tetapi jika produk ini berbeda dengan yang sudah diproduksi,
dengan sendirinya muncul produk baru. Peralatan yang ada dapat
digunakan dengan menambah beberapa mesin baru dalam tata letak yang

telah ada atau tata letak baru.
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e)

9)

h)

)

Pemindahan Suatu Departemen
Pemindahan departemen dapat menimbulkan masalah tata letak yang besar.

Jika tata letak yang ada sekarang masih memenuhi, hanya diperlukan
pemindahan ke lokasi lain. Tetapi jika tata letak yang ada sekarang tidak

memenubhi lagi, diperlukan penataletakan kembali.

Penambahan Departemen Baru

Masalah ini timbul dari pemikiran untuk memusatkan jenis pekerjaan atau

menambah suatu departemen untuk suatu pekerjaan yang baru.
Peremajaan Peralatan yang Rusak

Persoalan ini mungkin menuntut pemindahan peralatan yang berdekatan

untuk mendapatkan pemindahan ruang.
Perubahan metode Produksi

Setiap perubahan kecil dalam suatu tempat kerja seringkali mempunyai
pengaruh terhadap tempat kerja yang berdekatan atau wilayah yang
berdampingan. Hal ini akan menuntut peninjauan kembali atas wilayah

yang terlibat.

Penurunan Biaya Hal ini tentunya merupakan akibat dari setiap keadaan
diatas.

Perencanaan Fasilitas Baru. Disini rekasayawan umumnya tidak dibatasi
oleh kendala fasilitas yang ada dan bebas merencanakan tata letak yang
paling efisien yang akan dipakai. Disamping adanya alasan umum bagi
persoalan tata letak atau proyek tata leetak ada pula situasi tidak biasa atau
kesulitan-kesulitan yang dapat menunjukan perlunya pengkajian atas tata
letak yang ada.
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2.12. Activity Relationship Chart (ARC)

Menurut (Tompkins, James. A, 1990) peta keterkaitan kegiatan adalah teknik
ideal untuk merencanakan keterkaitan antara setiap kelompok kegiatan yang
saling berkaitan. Kegunaan dari peta keterkaitan (Activity Relationship Chart)

yaitu sebagai berikut :

1. Lokasi kegiatan dalam satu usaha pelayanan.
2. Menunjukkan hubungan satu kegiatan dengan yang lainnya serta
alasannya.

3. Memperoleh satu landasan bagi penyusunan daerah selanjutnya.

Activity relationship chart atau peta hubungan kerja kegiatan adalah aktifitas atau
kegiatan antara masing-masing bagian yang menggambarkan penting tidaknya
kedekatan ruangan. Dalam suatu organisasi pabrik harus ada hubungan yang terikat
antara suatu kegiatan dengan kegiatan lainnya yang dianggap penting dan selalu
berdekatan demi kelancaran aktifitasnya. Oleh karena itu dibuatlah suatu peta
hubungan aktifitas, dimana akan dapat diketahui bagaimana hunbungan yang
terjadi dan harus dipenuhi sesuai dengan tugas-tugas dan hubungan yang
mendukung diantaranya: Tujuan Activity Relationship Chart Secara umum peta
hubungan kegiatan dapat didefinisikan sebagai berikut, yaitu teknik ideal untuk
merencanakan keterakitan antara setiap kelompok kegiatan yang saling berkaitan.
ARC ini akan berhubungan dengan struktur organisasi dan tabel-tabel perhitungan
luas lantai. Tujuan utama ARC adalah agar dapat diketahui hubungan kedekatan

dari setiap kelompok kegiatan dalam hal ini organisasi pabrik.

Fungsi Activity Relationship Chart ( ARC ) dan kegunaannya adalah :
1. Penyusunan urutan dari pusat kerja atau departemen dalam suatu kantor.
2. Lokasi kegiatan dalam suatu usaha pelayanan.
3. Lokasi Pusat kerja dalam operasi perawatan atau dalam perbaikan
4.  Menunjukan hubungan suatu kegiatan yang lainnya, serta alasannya.
5.  Memeperoleh suatu landasan bagi penyusunan daerah selanjunya.

6. Keterkaitan Kegiatan Pada Activity Relation Chart
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Peta keterkaitan kegiatan serupa dengan from to chart, tetapi hanya perangkat
lokasi saja yang ditunjukaan. Kenyataannya peta ini serupa dengan tabel jarak
sebuah peta jalan, jaraknya digantikan dengan huruf sandi kualitatif, dan angka
menunjukan keterkaitan sustu kegiatan dengan yang lainnya, dan seberapa penting
setiap kedekatan hubungan yang ada. Huruf-huruf (a,e,i,o,u dan x) 8 diletakkan
pada bagian atas kotak, kadang digunakan juga warna, untuk menunjukan alasan-
alasan yang mendukung setiap kedekatan hubungan yang dimiliki masing-masing

symbol dan warna.

Alasan-alasan derajat kedekatann pada Activity Relation
Chart adalah:

a. Urutan aliran kerja

b. Memnggunakan peralatan kerja yabg sama
¢. Menggunakan Rusng yang sama

d. Menggunakan catatan yang sama

e. Bising, Kotor, debu,Getaran, dan sebagainya.

1 R. Owner >

N

R. General Manager

R. Vice General
Manageoer

B R. Scecrctary

Departemen
Marketing

Departemen
Kocuangan

Departemen
Pengembangan

s Departemen HRID

Departemen
Logisuk

10 Departemen PPIC

11 Departemen I'T

Gambar 2.6 Activity Relationship Chart
Sumber : Tompkins, James. A, [1990]
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Teknik untuk menganalisa hubungan antar aktivitas yang ada adalah dengan
menggunakan Activity Relationship Chart (ARC). Teknik ini dikemukakan oleh
Richard Muthe yang mengatakan bahwa “Hubungan antar aktivitas ditunjukan
dengan tingkat kepentingan hubungan antar aktivitas“. Hubungan ini digambarkan

dengan lambang warna dan huruf.

No. of

Value CLOSENESS Ratings
I Absolutely
1| Necessary
E Especially

Important

1 Important

Ordinary

Closeness < Closeness OK

Rating

Unnecessary

X |c|ld

Not desirable

N

Total = N—X—éﬂﬂ

Gambar 2.7 Tingkat Kepentingan Hubungan Antar Aktivitas Sumber: Muther &
Hales (2015)

Code REASON

Flow of Material

Ease of Supervision

Convenience
Production Control

Dust & Fumes

DN AW N =

Material Control

Gambar 2.8 Karakteristik Alasan Hubungan Antar Aktivitas Sumber: Muther &
Hales (2015)
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Tabel 2.2 Derajat Hubungan Activity Relationship Chart

A ]
] =] -
) = = -t
E |3 |8 |=2 s
No. Kriteria Alasan ARC =g |2 |2 u
= |z |2 |8 |2 |2 | &
2 |2 1% |2 |8 |5 |68
o & =
E .ts: g E bt a E
= E | & g E = | £
| = H ¥ 5 B U
Sle |z |z |< |£ | =
1 | Penggunaan catatan secara bersama ¥ v ¥ v
2 | Menggunakan tenaga kerja yang sama v v v v
3 | Menggunakan space area yang sama v v d v
4 | Derajat kontak personel yang sering dilakukan v v v v
5 | Derajat kontak kertas kerja yang sering dilakukan v v v
6 | Urutan aliran kerja v v v ol v
T | Melaksanakan kegiatan kerja yang sama v v
8 | Menggunakan peralatan kerja yang sama v v
Kemungkinan adanya bau yang tidak mengenakan,
9 g ya bau yang B / sy
rama, dIl.
10 | Kemudahan akses informasi v v
11 | Kemudahan dalam pemindahan barang d v v v
12 | Adanya bising dan debu v v
13 | Kemudahan Pengawasan v
14 | Aliran Material v
15 | Memudahkan Perpindahan Pekerja v
16 | Keselamatan v
17 | Derajat Kontak ketika keadaan mendesak v
18 | Jenis Material Sama v
19 | Kebutuhan Akan air v
20 | Tidak Memiliki Aliran Kerja v
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2.13. Activity Relationship Diagram (ARD)

ARD adalah diagram hubungan antar aktivitas (departemen atau
mesin)berdasarkan tingkat prioritaskedekatan,sehingga diharapkan ongkos
handlingminimum. ARD dibuat berdasarkan acuanprioritas yang telah dibuat pada
ARC.Activity Relationship Chart sangat berguna untuk perencanaan dan analisis
hubungan aktivitas antar masing-masing departemen. Sebagai hasilnya maka data
yang didapat selanjutnya akan dimanfaatkan untuk penentuan letak masing-masing
departemen tersebut, yaitu lewat apa yang disebut dengan Activity Relationship
Diagram. Pada dasarnya diagram ini menjelaskan mengenai hubungan pola aliran
bahan dan lokasi dan masing-masing departemen penunjang terhadap departemen
produksinya. Untuk membuat Activity Relationship Diagram ini maka terlebih
dahulu data yang diperoleh dari Activity Relationship Chart dimasukkan ke dalam

suatu lembaran kerja (Work Sheet).

Gambar 2.9 Contoh Activity Relationship Diagram
Sumber: (Muther & Hales, 2015)
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Eﬁrl V':I:::le 'Iflurret;r Closeness Rating g’gﬁ;
A 4 ,.'S',,:-'/;’;, Absoclutely Necessary Red™
E 3 = [Especially Important orange,
| 2 = Important Green**
O 1 T Ordinary Blue*™
U 0 Unimportant et
x -1 A Mot Desirable Brown**
2K :E,"—?B' % Extremely Undesirabie Black

Gambar 2.10 Konvensi Yang Digunakan Activity Relationship Diagram

Prosedur
berikut:

1.

Sumber: (Muther & Hales, 2015)
dalam pembuatan Activity Relationship Diagram secara umum sebagai

Identifikasi berdasarkan nomor dan beri nama aktivitas (area atau fitur)
yang akan digambarkan. Beri kode berdasarkan simbol jenis kegiatan —
sebaiknya tepat di relationship chart.

Jika pembuatan relationship chart belum dilakukan, kalibrasi atau kaitkan
intensitas aliran material dengan nilai peringkat kedekatan huruf vokal,
gabungkan nilai tersebut dengan hubungan selain aliran, dan catat
peringkat hubungan gabungan.

Diagram hubungan A (4 baris) terlebih dahulu, seperti diagram satu.
Susun ulang untuk mendapatkan panjang yang kira-kira sama dari semua
hubungan 4 baris, lalu tambahkan hubungan E (3 baris). Ini biasanya
berupa diagram dua. Tambahkan hubungan XX (zig-zag ganda atau garis
bergelombang ganda) saat ini.

Susun ulang, cobalah untuk mendapatkan panjang hubungan 3 baris yang
kira-kira sama tetapi membuatnya tampak lebih panjang daripada
hubungan 4 baris — secara teoritis 1,33 kali lebih panjang, tetapi

kemungkinan besar 1,5 banding 2.
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Kemudian tambahkan hubungan | (2 baris) dan atur ulang
seperlunya. Cobalah untuk menyamakan panjang hubungan 2 baris
dan membuatnya terlihat lebih panjang dibandingkan hubungan 4
baris dan 3 baris. Targetkan 2 hingga 3 kali panjang hubungan 4

baris.

Tambahkan hubungan X (satu garis bergelombang) saat
menambahkan hubungan O (1 garis). Kemudian atur ulang, mungkin
dengan membuat dua atau tiga diagram lagi untuk mendapatkan
kesesuaian yang paling dapat diterima — susunan yang memiliki satu
garis Kkira-kira empat kali panjang empat garis, dan garis lainnya
dalam proporsi terbalik yang serupa.

Periksa dan salin ulang diagram terakhir. Ini akan menjadi dasar tata

letak ketika ruang ditambahkan dan penyesuaian dilakukan untuk

pertimbangan modifikasi dan keterbatasan praktis.

TRREONSMNDE SHhoWS Be honcrea

Gambar 2.11 Contoh Prosedur Activity Relationship Diagram
Sumber: (Muther & Hales, 2015)
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2.14.  Good Manufacturing Practices (GMP)

Good Manufacturing Practices (GMP) atau Cara Pembuatan Kosmetik yang Baik
(CPKB) adalah pedoman yang digunakan dalam memproduksi makanan dengan
tujuan agar produsen memenuhi persyaratan -persyaratan yang telah ditentukan
untuk menghasilkan makanan yang bermutu sesuai dengan yang dibutuhkan
konsumen. Istilah GMP di dunia industri pangan khususnya di Indonesia
sesungguhnya telah diperkenalkan oleh Departemen Kesehatan RI sejak tahun 1978
melalui surat keputusan Menteri Kesehatan Nomor. 23/MEN KES/SK/1/1978
tentang Pedoman Cara Produksi Pangan Olahan yang Baik dan selanjutnya pada
tahun 2010 (Thaheer, 2005). GMP terdiri dari beberapa aspek yang berkaitan dan
saling berpengaruh langsung terhadap produk yang diolah dan dihasilkan. Menurut
Peraturan Menteri Perindustrian Republik Indonesia tentang pedoman GMP Nomor
75/MIND/PER/7/2010 adapun persyaratan yang telah ditetapkan dalam industri

pengolahan pangan secara umum, yakni:
1. Lokasi

Secara umum, letak pabrik/tempat produksi seharusnya berada di lokasi dan
keadaan lingkungan yang bebas dari sumber cemaran, seperti sampah, debu,
genangan air, dan semak-semak dalam upaya melindungi pangan olahan yang
diproduksi.

2. Bangunan

Struktur bangunan harus terbuat dari bahan yang tahan lama, mudah

dipelihara dan dibersihkan. 15 Persyaratan bangunan sebagai berikut:

a) Konstruksi lantai didesain kedap air, permukaan rata, tidak licin,
kemiringan sesuai fungsi ruangan, sehingga memenuhi praktek higiene
pangan olahan yang baik.

b) Konstruksi dinding didesain halus, rata, tahan lama, tidak menyerap air,
tahan terhadap bahan kimia, terbuat dari bahan yang tidak beracun, dan
dibangun setinggi minimal 2 meter dari lantai.

c) Konstruksi atap dan langit-langit didesain dengan menggunakan bahan
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d)

f)

yang tahan lama, dibangun setinggi minimal 3 meter, memungkinkan agar
mudah dibersihkan, tidak menyerap air.

Pintu ruangan terbuat dari bahan tahan lama dan kuat, serta didesain
membuka keluar agar tidak masuk debu atau kotoran dari luar.

Ventilasi harus menjamin peredaran udara yang baik, serta pengontrolan

suhu, bau, dan debu.

3. Fasilitas Sanitas

Fasilitas sanitasi pada bangunan pabrik /tempat produksi dibuat berdasarkan

perencanaan yang memenuhi persyaratan teknik dan higiene. Persyaratan tersebut

adalah:

a)

b)

d)

Sarana penyediaan air Air yang digunakan untuk proses produksi harus

berasal dari sumber yang aman dan sehat yang dapat berasal dari air sumur
atau air PAM. Sarana penyediaan air seharusnya dilengkapi dengan tempat

penampungan air dan pipa-pipa untuk mengalirkan air.

Sarana pembuangan air dan limbah Sistem pembuangan air dan limbah
seharusnya didesain agar dapat mencegah resiko pencemaran pangan olahan

dan air minum, dapat berupa saluran air atau selokan.

Sarana pembersihan/pencucian Sarana pembersihan seharusnya dilengkapi
dengan sumber air bersih dan sarana yang cukup untuk membersihkan
bahan pangan, peralatan, perlengkapan dan bangunan. Kegiatan

pembersihan dilakukan dengan intensitas yang sering.

Sarana toilet Sarana toilet perlu ditempatkan ditempat yang tidak

berhubungan langsung terhadap ruang pengolahan dan selalu tertutup.

Sarana higiene karyawan Sarana higieni karyawan ini berupa fasilitas cuci
tangan, fasilitas ganti pakaian, dan pembilas sepatu kerja yang seharusnya

terdapat pada tempat kerja.

4. Mesin dan Peralatan

Mesin/peralatan yang digunakan dalam proses produksi harus didesain

sedemikian rupa agar tidak menimbulkan pencemaran terhadap produk, mudah

dibersihkan, dan tahan lama, tata letak mesin peralatan pun perlu diperhatikan
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5. Bahan

Bahan yang dimaksud adalah bahan baku, bahan tambahan, bahan penolong
termasuk air dan bahan tambah pangan. Persyaratannya adalah sebagai berikut:

a) Bahan harus dalam keadaan tidak rusak atau mengandung bahan berbahaya

dan memenuhi standar mutu atau persyaratan yang ditetapkan.
b) Air yang digunakan harus memenuhi persyaratan air minum atau air bersih.
6. Pengawasan

Proses Untuk mengurangi terjadinya produk yang tidak memenuhi syarat

mutu dan keamanan, perlu tindakan pencegahan melalui pengawasan yang ketat

terhadap kemungkinan timbul bahaya pada setiap proses. Pengawasan bahan,

pengawasan terhadap kontaminasi, dan pengawasan proses khusus perlu dilakukan.
7. Produk Akhir

Produk akhir harus memenuhi persyaratan yang telah ditetapkan. Mutu dan
keamanan produk akhir sebelum diedarkan seharusnya diperiksa dan dipantau

secara periodik.
8. Laboratorium

Adanya laboratorium dalam perusahaan memudahkan industri pengolahan
pangan mengetahui secara cepat mutu bahan baku, bahan tambahan, bahan
penolong, dan bahan tambahan pangan yang masuk ke dalam pabrik/tempat

produksi serta mutu produk yang dihasilkan.
9. Karyawan

Karyawan harus memenuhi kompetensi dan memiliki tugas secara jelas dalam
melaksanakan program keamanan pangan olahan. Karyawan harus melakukan

tindakan yang mematuhi persyaratan higieni dan sesuai aturan kerja.
10. Pengemas

Penggunaan pengemas yang sesuai dan memenuhi persyaratan akan

mempertahankan mutu dan melindungi produk terhadap pengaruh dari laur seperti
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sinar matahari, panas, kelembaban, kotoran, benturan, dan lain-lain.

11.

12.

13.

Label dan Keterangan Produk

Kemasan yang baik adalah kemasan yang memiliki label yang jelas
dan informatif sehingga memudahkan konsumen dalam memilih,
menangani, menyimpan, mengolah dan mengkonsumsi produk. Label pun
harus memenuhi ketentuan mengenai perlabelan dan dibuat dengan ukuran,
kombinasi warna/bentuk yang berbeda untuk setiap jenis pangan olahan
agar mudah dibedakan.

Penyimpanan

Penyimpanan bahan dan produk akhir harus disimpan terpisah di
dalam ruangan yang bersih, aliran udara terjamin, suhu sesuai, cukup
penerangan dan tidak menyentuh lantai ataupun dinding. Bahan yang
berbahaya harus disimpan dalam ruangan tersediri dan diawasi agar tidak
mencemari. Penyimpanan wadah, label dan mesin pun harus disimpan

dengan rapi, bersih dan teratur.
Pemeliharaan dan Program Sanitasi

Pemeliharaan dan program sanitasi terhadap fasilitas produksi
dilaukan secara berkala untuk menjamin terhindarnya kontaminasi silang
terhadap pangan yang diolah. Bahan makanan yang ditangani selama proses
pengolahan mudah sekali mengalami kontaminasi, baik melalui air, udara,
atau melalui kontak langsung dengan karyawan. Jika kontaminasi ini terjadi
sebelum bahan makanan mendapat proses termal seperti pasteurisasi atau
sterelisasi, dampaknya mungkin tidak akan terlalu besar. Akan tetapi jika
kontaminasi ini terjadi setelah bahan pangan diolah maka yang terjadi
adalah kontaminasi silang yang merugikan. Contoh kontaminasi silang
adalah kontaminasi produk makanan yang telah diolah dengan bahan
mentah yang masih kotor atau kontaminasi produk makanan oleh peralatan
yang masih kotor. Untuk mencegah terjadinya kontaminasi silang

diperlukan tindakan-tindakan sebagai berikut:

46



a) Bahan mentah hendaknya disimpan terpisah jauh dari bahan
makanan yang diolah atau siap konsumsi.

b) Ruang pengolahan hendaknya diperiksa dengan baik terhadap

kotoran-kotoran yang mungkin menyebabkan kontaminasi silang.

c) Karyawan yang bekerja diruang pengolahan hendaknya memakai
alat-alat pelindung seperti baju kerja, topi, septu, sarung tangan, serta
selalu mencuci tangan jika hendak masuk dan bekerja di ruang

pengolahan.

d) Permukaan meja kerja, peralatan, dan lantai di ruang pengolahan
harus selalu dibersihkan dan didesinfeksi setiap selesai digunakan

untuk mengolah bahan mentah terutama daging dan ikan.

Dalam pedoman tersebut perlu diperhatikan pemeliharaan dan pembersihan;
prosedur pembersihan dan sanitasi, program pembersihan, program pengendalian
hama dan penanganan limbah. Untuk mencegah serangan hama, program
pengendalian yang harus dilakukan, yaitu melalui sanitasi yang baik dan

pengawasan barang-barang dan bahan-bahan yang masuk ke dalam pabrik.
a) Mencegah masuknya hama

Untuk mencegah masuknya hama, bangunan pabrik harus tetap terjaga
dalam keadaan bersih dan terawat. Untuk mencegah masuknya hama dapat

diupayakan hal-hal berikut ini:
b) Upaya menutup lubang-lubang saluran kemungkinan hama masuk.
c) Memasang kawat kasa pada jendela, pintu dan ventilasi.
d) Mencegah timbulnya serangan hama

Hal-hal berikut ini dapat dilakukan untuk mencegah adanya serangan hama di

dalam sarana pengolahan.

a) Adanya makanan yang berserakan dan air yang tergenang merangsang

timbulnya serangan hama, oleh karena itu, makanan harus disimpan didalam

47



b) Wadah yang cukup kuat dan disusun pada porsi tidak mengenai lantai dan
cukup jauh dari dinding.

C) Keadaan di luar dan di dalam pabrik harus tetap bersih dan sampah-sampah
harus dibuang di tempat-tempat sampah yang kuat dan selalu tertutup.

d) Pabrik dan lingkungannya harus selalu diperiksa terhadap kemungkinan
timbulnya serangan hama.

e) Sarang hama harus segera dimusnahkan baik dengan perlakuan fisik atau

kimia tanpa mempengaruhi mutu dan keamanan produk makanan.

2.15. Pertimbangan Modifikasi dan Batasan Praktis

Menurut (Muther & Hales, 2015) Tidak peduli cita-cita apa yang dipikirkan
dan ingin dikembangkan oleh tim, perencanaan selalu menghadapi sejumlah
Modifikasi yang harus dipertimbangkan dan memaksa penyesuaian terhadap
rencana. Dengan demikian alternatif-alternatif berkembang secara alamiah dari satu
visi atau tatanan ideal yang diwujudkan dalam diagram hubungan ruang.
Pertimbangan modifikasi yang paling umum tercantum di bawah ini. Masih banyak

lagi yang lain yang bisa ditambahkan.

Cara penanganan, khususnya peralatan.
Fasilitas dan peralatan penyimpanan.
Kondisi lokasi atau lingkungan sekitar.
Fitur bangunan.

Utilitas dan pendukungnya.
Persyaratan personel.

N o a ~ w D oe

Kebijakan, prosedur dan pengendalian operasional
8. Bentuk tata letak detail kegiatan

Banyak pertimbangan perubahan dan keterbatasan praktis, namun khususnya pada

wilayah yang sedang direncanakan. Yang paling utama di antara ini adalah:

1. Metode penanganan material — di titik masuk dan keluar dan untuk
pergerakan di dalam area yang direncanakan: Aksesibilitas, lorong

internal, lokasi konveyor, gangguan pada titik bongkar / muat dan
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penurunan, keselamatan operator sehubungan dengan peralatan

penanganan.

2. Pengelolaan dan penyimpanan material — berapa banyak yang harus

disimpan di dalam area tersebut? Penggunaan Kitting. Peralatan

penyimpanan, footprint,

material.

dan pemeliharaan peralatan penanganan

3. Fitur dan utilitas bangunan — column interference, lokasi dinding yang

tepat, openings, lubang, pondasi, ventilasi atap dan akses ke listrik, air,

saluran pembuangan, udara bertekanan yang diperlukan.
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Gambar 2.12 Metode Penanganan dan Penyimpanan

Sumber: (Muther & Hales, 2015)
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BAB IlI

METODE PENELITIAN

Dalam penelitian ini digunakan urutan langkah-langkah pemecahan

masalah yang dilakukan secara sistematis dan tepat sesuai dengan Flow Chart

berikut:

3.1 Identivikasi Masalah

Tahap identifikasi masalah terdiri dari empat langkah yaitu: latar belakang

masalah, perumusan masalah, tujuan dan manfaat penelitian serta studi literatur.

Adapun penjelasan yang lebih lengkap dari tiap langkah adalah sebagai berikut:

3.2 Tahapan dalam Penelitian

Prosedur Penelitian atau langkah-langkah yang akan dilaksanakan adalahh

sebagai berikut sebagai berikut:

Pengumpulan Data Awal
Mengumpulkan informasi proses produksi
Memahami persyaratan GMP
Mengidentifikasi permasalahan tata letak
Data penjualan produk

l

Analisa proses produksi
Kapaitas produksi
Analisa proses sanitas mesin
Menganalisis aliran kerja dan proses produksi

|

Analisa proses produksi
Kapaitas produksi
Analisa proses sanitas mesin

|

Pemetaan Aktivitas
Membuat ARD untuk interaksi antar area Menyajikan
ARC untuk hubungan antar aktivitas
Menghitung OMH untuk setiap konsep layout dan
Memperhitunglkan biaya penanganan material

Pengembangan Konsep Layout Alternatif
Merancang konsep layout alternatif
Memperhitungkan prinsip GMP dalam desain

l

Evaluasi dan Seleksi Layout Terbaik
Mengevaluasi konsep layout sesuai kriteria
Memilih layout terbaik untuk implementasi

|

Analisis
Kesimpulan dan Saran

Gambar 3.1 Diagram Alir Penelitian
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3.3 Tempat dan Waktu Penelitian

Pelaksanaan penelitian bertempat di Industrik kosmetik mulai bulan September
2023— Februari 2024.

3.4 Tahapan Pegolahan Data

Prosedur Penelitian atau langkah-langkah yang akan dilaksanakan adalah

sebagai berikut:

Data penjualan dalam konteks perencanaan ulang tata letak proses produksi
pabrik kosmetik sangat penting untuk memahami permintaan produk yang ada
karena industri kosmetik sangat dinamis penjualanya. Informasi ini mencakup
volume penjualan produk kosmetik selama periode tertentu, seperti bulan, kuartal,
atau tahun, dengan mempertimbangkan variasi produk dan permintaan pasar. Data
penjualan juga dapat mencakup informasi tentang tren penjualan produk, baik dari
segi popularitas produk tertentu maupun dalam berbagai kategori produk
kosmetik. Analisis data ini membantu dalam mengevaluasi kapasitas produksi
yang diperlukan, mengidentifikasi produk yang paling diminati untuk penempatan
yang optimal di dalam pabrik, serta mengarahkan perencanaan ulang tata letak
agar sesuai dengan kebutuhan operasional yang dinamis dan permintaan pasar

yang berubah-ubah.

3.5 Analisis dan Hasil
Langkah selanjutnya adalah melakukan analisis dari hasil pengolahan data.

Membuat Activity Relationship Chart (ARC) berdasarkan activity areas dan aliran
material, dan dalam proses pembuatannya dengan pertimbangan hasil pembahasan
atau wawancara bersama karyawan yang merupakan anggota tim Peluru Kendali
di perusahaan manufaktur persenjataan (PMP). « Membuat Activity Relationship
Diagram (ARD) berdasarkan Hasil penilaian dari Activity Relationship Chart
(ARC) yang akan direkap dalam lembar kerja sebagai dasar pembuatan ARD.
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3.6  Kesimpulan dan Saran

Dari analisis yang sudah dilakukan maka langkah berikutnya adalah
menarik kesimpulan untuk menjawab tujuan dari penelitian serta memberikan saran
demi perkembangan penelitian ini lebihlan. Menunjukkan bahwa perencanaan tata
letak produksi yang efektif dalam pabrik kosmetik harus mengintegrasikan metode
Systematic Layout Planning (SLP) dan prinsip Good Manufacturing Practices
(GMP). SLP memberikan pendekatan sistematis untuk merancang tata letak yang
efisien dengan meminimalisir pemborosan ruang dan waktu, sementara GMP
memastikan bahwa tata letak mendukung standar kualitas dan keamanan produk.
Oleh karena itu, disarankan agar pabrik kosmetik mengadopsi SLP dalam
perencanaan tata letaknya sambil memperhatikan prinsip GMP untuk menjaga
kebersihan dan mencegah kontaminasi. Pengawasan berkala dan penyesuaian tata
letak sesuai dengan perkembangan teknologi serta pelatihan karyawan tentang
GMP juga penting untuk menjaga kualitas dan efisiensi produksi secara

berkelanjutan.
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BAB 4
HASIL DAN PEMBAHASAN

Pada bab ini akan dijelaskan mengenai pengumpulan data dan pengolahan
data yang didapat dalam penelitian.

4.1  Pengumpulan Data

Produk Lip Cream memiliki 20 varian pilihan warna yang memiliki berat
isi 2.9 gr per pcs nya dan di packing dalam satu outer box sebanyak 36 lusin atau
432 pcs, untuk varian Jelly Tint memiliki 9 varian pilihan warna dengan berat isi
per psc nya 5.5 gr dan dipacking dalam satu outer box sebanyak 36 lusin atau 432
pcs dan untuk varian Jelly Tint memiliki 9 varian pilihan warna denagn berat isi per

pcs nya 5 gr dan dipacking dalam satu outer box sebanya 24 lusin atau 288 pcs.

1 LIPTINT 9 : 55 432

T e

3 JELLY TINT 9 5 268

Gambar 4.1 Varian Produk Lip Cream, Lip Tint dan Jelly Tin
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Faktor-faktor yang mempengaruhi naik atau turunnya penjualan
produk Lip Cream, Lip Tint, dan Jelly Tint meliputi berbagai aspek strategis
dan konsumen. Pertama, strategi pemasaran yang tepat sangat penting,
termasuk promosi yang efektif dan penempatan produk yang strategis di
pasar. Kedua, inovasi produk seperti penambahan varian baru atau
peningkatan formula dapat mempengaruhi daya tarik konsumen. Ketiga,
respons pasar terhadap tren kecantikan dan gaya hidup juga berperan penting,
di mana produk yang dapat menangkap tren ini cenderung lebih diminati.
Terakhir, kualitas produk yang konsisten dan reputasi merek yang baik
memainkan peran utama dalam mempertahankan loyalitas konsumen dan
memperluas pangsa pasar. Analisis holistik terhadap faktor-faktor ini
diharapkan dapat memberikan pemahaman yang mendalam tentang dinamika
penjualan produk-produk tersebut dalam pasar yang kompetitif. Berdasarkan
data penjualan Tabel 4.1 dapat menghitung kebutuhan kapasitas mesin
produksi yang di perlukan saat ini dan untuk jangka panjang, termasuk
ruangan proses produksi, jumlah tenaga kerja yang di butuhkan setiap line,
pembelian mesin atau alat baru. Berdasarkan gambar 4.1 bahwa total varian
warna pada produk di atas sebanyak 38, pada proses produksi dalam hal ini
proses pengolahan dan proses pengisian ke kemasan primer ( proses filling )
sangat memperhatikan proses sanitasi pada mesin atau alat produksi yang di
gunakan dan mengharuskan pemastian yang ketat dari QC dan operator yang

menjalan mesin pada setiap tahapan proses nya.
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Tabel 4.1 Penjualan dan Realisasi Tahun 2022 dan Januari — Juni 2023

o Prodl In | F | M | 4l Mar2| k2| R [due | S |02 | Mo D2 T b e e M " henpnl) it
lptat | ;) Pemiim| L[ 180] L[ L] W[ o] ] o[ L L] LaN[2w] L0] L6 LS8 L8] La0[300] suon ] um
It Pmatim | 19| 18| 18| 18] U0 160] S| £5] WR| LR | L6 1M L] U%| L] LE| LN[3W0] mie|neem|  im
ritn | """ e | W] wg| WS %R| ®4] 87| AN 85| 0| 977 S| 6| 00| ] 9] W] 0[] 9% LA
pGun [ Pemitin | 28] 3] L8] lor] [ 6] 3] 36[ ] 34637 M| 2] UK] 4] 0] s00[6ss] mus[uman| e[
Ity Pemembm | 407 3M0|  L06| 189 | 3266| SN0| X000\ 30| 40| 320|340\ EE| LAL| 2006 | 49| 32| 610 (SN3| a0w | mALE| 1M
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Tabel 4.2 berikut menunjukan menunjukan kapasitas produksi mesin

mixing untuk varian produk Lip Cream, Lip Tint dan Jelly Tint. Fasilitas produksi

memiliki 2 mesin mixing masing-masing kapasitasnya 100 kg.

Tabel 4.2 Tabel Kapasitas Produksi Mesin Mixing Varian Produk Lip Cream, Lip

Tint dan Jelly Tint.
i Iumlgh pmdulm Beratl Wakml Hasil produls / shif / batch Hasill Hasil produlsi / shif /e | Average Hm Tofal hari Averaggtmzlbatdl
mesin | /batch/ | produk /| proses/ | 1 2 3 |produkd| | 2 3 |stlesper| Kera | keja/bulm | produks per bulan
Lip Cream 19 l 2 4 b 80 | 160 | 320 [ 480 | 4017 § 50
Lip Tint 1 100 | 55 7 2 4 b | M| 168 | 252 | 1754 7 20 4
Jelly Tint 5 l 2 4 b 69 | 138 | 276 | 414 | 1841 4 n
TOTAL 76121 119

Untuk waktu yang di perlukan untuk proses mixing produk Lip Cream, Lip Tint

dan Jelly Tint untuk kapasitas mixing 100.000 gr dapat dilihat pada Tabel 4.3 dan
4.4 berikut.

Tabel 4.3 Waktu Proses Mixing Varian Lip Cream, Lip Tint dan Jelly Tint.

Waktu yang Diperlukan| Tenaga kerja yang di butuhkan
No Langkah Proses yang . P OR ela yeng Keterangan
(menit) (orang)
1 Persgpan Can plengecekan bafen ek 20 Pemastian label idenditas bahan baku
sesuai label penimbangan dan formula
2 |Proses pemisahan bahan ( wase A dan B) 45 Pemisahan bahan dasar
3 [Pemanasan bahan awal Wase A 80 Pemanasan wase sampai homogen
Proses pencapuran bahan A yang
4 |Pencampuran bahan A dan B 60 sudah homogen dan bahan B
3 dimasukan
5 |proses pendinonaian 50 Bahan baku A dan B suciah homogen
pencingng turunkan suhunya dari 80°C ke 35 °C
6 |Pencampuran bahan A,B, dan C 45 Setlah suhu 35 °C bahan C dimasukan
7 |Proses Pengecekan Kuliatas 60 Pgnge;ekan Warna, Olesan, Bau dan
Viscositas
8 Iproses Trarsfer 5 Ruahan / Cairan di tuang dari mesin ke
wadah
Total 420
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Tabel 4.4 Proses Sanitasi Mesin Mixing Varian Lip Cream, Lip Tint dan Jelly
Tint.

No. Tahapan Proses Deskripsi Waktq Pro§ € Sam.ta5|
(estimasi) / menit
. Pastikan semua bahan dan peralatan sanitasi tersedia
1 |Persiapan o 5
dan siap digunakan.
5 |Pembersinan Awal Bersihkan mesin filling dari sisa produk lip cream 45
menggunakan spatula atau alat lainnya.
. Bilas mesin dengan air bersih untuk menghilangkan
Pembil : . L : 1
3 |Pembilasan sisa produk Lip Cream, Lip tint dan Jelly Tint 0
4 |Pembersihan dengan Deterjen Gunakan deterjgn khusus yntuk rr_lembersmka_n 15
permukaan mesin dan bagian-hagian yang sulit
5 |Pembilasan Bllas mes_m dengan air bersih untuk menghilangkan 5
sisa deterjen.
6 |Desinfeksi Oleskan (_1esmfektan pada semua_baglan mesin yang 10
terkena sisa produk atau kontaminan.
7 |Pembersinan Ulang Bersihkan ke_mball mes_m dengan air atau pelarut 5
untuk menghilangkan sisa desinfektan.
8 Pembilasan Akhir Bllas mgsm dengan air ber5|h untuk menghilangkan 10
sisa desinfektan yang berlebihan.
. Keringkan mesin dengan menggunakan udara bersih
9 |Pengeringan atau handuk bersih dan kering. 5
10 Verifikasi Sanitasi P_erlksa kebersman_ dan kekeringan mesin sebelum 5
digunakan kembali.
11 |Dokumentasi Mencatat semua langkah sanitasi _yang d|Ia_kukan, dan 5
penempelan status release kebersihan mesin.
Total Waktu 120

Tabel 4.5 dan 4.6 merupakan kapastas produksi dan data change over mesin

filing. Fasilitas mesin filling yang ada di produksi berjumlah 4 unit

Tabel 4.5 Kapasitas Produksi Mesin Filling Varian Lip Cream, Lip Tint dan Jelly
Tint

Kaifs | Hasl | Kapasitasper unit [Kapasies per Suf 4 mesin (pcs) | Hadi | Averam| Han | Toidl K | Average

owiah et | Varnpoduk | i TJam | 1SHE | 1S | 26 | 3SHE |produks| sdesper| lea | mesn | ot
LipCream 100] 34483 | 3240] 2680] 0070| 18140] 20060| &0] 407] 6 3

¢ [ 00| 18.82] 1080] 7.60) 00| G| 907m| 0] L] 8] 18] &
ely Tar 100] 20000] 2.160] 15,10] 60480 | 120960 | BL40| &0] 18] 3 ]

TOTAL 18] 119
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Tabel 4.6 Data Change Over Mesin Filling Lip Cream, Lip Tint dan Jelly Tint.

No | DariProduk KeProduk | WAKUYengdi |Rata- rata change Keterangan
perlukan (menit)| over ( menit)

1 |LipTint Lip Tint 110 Sanitas perpindahan varian warna
2 |Lip Tint Lip Cream 125 Sanitasi beda varian produk

3 |Lip Tint Jelly Tint 110 Sanitasi beda varian produk

4 |Lip Cream Lip Cream 140 Sanitas perpindahan varian warna
5 |Lip Cream Lip Tint 135 120 |Sanitasi beda varian produk

6 |Lip Cream Jelly Tint 130 Sanitasi beda varian produk

7 [Jelly Tint Jelly Tint 110 Sanitas perpindahan varian warna
8 [Jelly Tint Lip Cream 110 Sanitasi beda varian produk

9 [Jelly Tint Lip Tint 110 Sanitasi beda varian produk

Untuk memenuhi average permintaan sales di perlukan 3 line proses pengemasan sekunder

dengan pegerjaan 3 shif membutuhkan

tenaga kerja, waktu yang dibutuhkan untuk

menyelesaikan kebutuhan permintaan sales sebanyak 21 hari kerja ( Tabel 4.7 ).

Tabel 4.7 Kapasitas Produksi Pengemasan Sekunder

. Kapetas perunit(ctn) | Kapastasper shif 3lne (s) | Kehutuhantenagakerig | Average sl
e VoMK T i | o | 39 | 1o | 2si | 39% i)
Lip Cream ) 0 0] & 60 400 )
3 |LipTint § % 12| W | ¥ | 7 108 LM §
Jelly Ti Y W 52| M| T Ll 4
TOTAL 7612 2

Tabel 4.8 menunjukan kapasitas mesin mixing yang baru yang bisa memproduksi

produk Lip Cream, Lip Tint dan Jelly Tint 500 kg dalam sekali proses mesin ini

akan di tempatkan ke dalam perancangan lay out langtai produksi yang baru.

Tabel 4.8 Kapasitas Mesin Mixing Baru

- Jumlgh MO et Wakmpmses/ Ml 01 | ot | lpollatlen | At ngiKgrja Tgtalhan Averagetmall
mn (bollg| mly | g0 | L 1 b il L | 2| | el esomanghe | s
L0 I A I | 0 O |
L O | I 1 I 8
HyTn (R U A N | 8
T oy b
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Tabel 4.9 menunjukan kapasitas mesin cartoning (proses pengemasan
sekunder ) baru yang dapat di gunakan untuk proses pengemasan sekunder
produk Lip Cream, Lip Tint dan Jelly Tint. Untuk memenuhi kebuthan sales tahun
2022 dan 2022 diperlukan untuk produksi 2 shif dengan mengunakan tenaga kerja

6 orang

Tabel 4.9 Kapasitas Mesin Pengemasan Sekunder ( Cartoning )

T rnore Kapasitaspengemasan_ Kapasitas per shif ctn | Average Hari Total mesin Tovaga e 2.
1Jam 1t | 1 2| salesper | kerja |  penegmasan
Lip Cream 165 JL| 4007 1
1 |LipTint 10200 71,400 165 Bl 174 5 A b
Jelly Tint U8 6] 1841 4

TOTAL

A A b

Tabel 4.10 perbandingan luas ruangan produksi mixing, filling untuk
produk Lip cream, Lip tint dan Jely tint, gambar 4.2 di mana layout man
power posision untuk 1 line proses filling di bagian primer dengan ukuran

lebar 120 cm, panjang 510 cm dan membutuhkan 8 orang,gambar 4.3 proses

stiker dan penomoran batch dengan ukuran lebar 90 cm panjang 350 cm

dengan jumlah tenaga kerja 3 orang, gambar 4.4 proses pengemasan
sekunder dengan ukuran lebar 150 cm dan panjang 270 cm dengan jumlah

tenaga kerja 12 orang.

Tabel 4.10 Perbandingan Luasan Ruangan Produksi Mesin Filling dan Mixing

No Layout Ruang Mixing (m2) Ruang Filling (m2)
1 Awal 20(5x4) 35(7x5)
2 Alternatif 1 80 (8 x10) 75 (7.5x10)
3 Alternatif 2 65 (6.5 x10) 60 (6 x 10)

£
£

120em

510cm

I Keraniang ‘
™ i z
170 cm
Meaja filing F 1 —_—
(=

)
[seyyppaid
efuesay

b

8 =B
n_ ]
Mesin Capping #mmmm

Gambar 4.2 Lay Out Man Power Position Proses Filling
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Gambar 4.3 Lay Out Man Power Position Proses Stiker dan Penomoran Batch
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Gambar 4.4 Lay Out Man Power Position Proses Pengemasan Sekunder Proses
Manual.

Pada gambar 4.2,4.3 dan 4.4 gambaran layou proses produksi awal yang masih
terpisahkan anatara proses Filling, Stiker dan Pengemasan sekunder yang

lokasinya berjauhan.

Pada gambar 4.5 merupakan lay out man power posision yang akan di
gunakan untuk proses filling pada pagian primer sampai bagian pengemasan yang
dirancang dalam proses yang berskesinambungan yang akan di gunakan pada
perencanaan layout baru, sehingga meminimalkan biaya tambahan tenaga kerja
untuk handling dan menghilangakan penumpukan material di stasiun-stasiun

kerja saat proses produksi berjalan.

Bagian Primer Bagian Sekunder
A -

o =
oo iy -

;
: § e

o
; ot e g I — — — —
0 bt S dhaaten

Mesin Cartoning g

@

Gambar 4.5 LayOut Man Power Position Proses Pengemasan Primer dan
Sekunder Mengunakan Mesin Pengemasan Pada Layout Baru.

Tabel 4.10 mengambarkan perbandingan pengunanaan tenaga kerja

yang terjadi saat masih menguanakan layout awal dan perencanaan layout
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baru untuk proses filling ( bagian primer dan proses pegemasan bagian
sekunder ). Pada tabel 4.10 untuk biaya tenaga kerja di yang dihitung 1 dan
dikerjakan dalam 1 shift, terdapat selisih tenaga kerja pada bagian proses
pengemasan sekunder dimana pada layout awal 23 orang tenaga kerja
sedangkan di layout baru hanya membutuhkan 13 orang tenaga kerja. Pada
lay out baru sudah mengunakan mesin Cartoning ( mesin pengemasan
sekunder ) mesin penegmasan ini di beli dengan harga Rp 4.700.000.000.

foto mesin seperti pada gambar 4.6

Tabel 4.11 Perbandingan Biaya Tenaga Kerja 1 Line Produksi Filling

Sampai Pengemasan Sekunder

Proses produksi ( Orang ) .y Biaya tenaga kerja L
No Lay out oriner Sk Total | UMR Sidoarjo 2023 ine [ buln
1 |Awal 8 15 23 104,086,017
4,525,479
2 |Ban 10 3 13 o 58,831,221

Gambar 4.6 Mesin Pengemasan Sekunder ( Mesin Cartoning )

Pada gambar 4.7 merupakan gamabar mesin baru yang di guanakan
untuk mixing produk Lip Cream, Lip Tint, dan Jelly Tint dengan kapasitas 500
kg, denagn waktu proses per varian selama 7 jam, dan memerlukan waktu
proses sanitasi atau pembersihan selama 2 jam saat akan menganti proses
mixing varian yang lain atau warna yang berberda. Harga mesin mixing
kapasitas 500 kg ini Rp 3.500.000.000
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Gambar 4.7 mesin mixing baru kapasitas 500 kg

Mesin pengemasan sekunder ( Cartoning ) beli 1 unit, unruk proses
penegemasan yang tidak mengunakan mesin dapat dilihat pada gambar 4.8
jumlah tenaga kerja yang di perlukan dalam proses produksi dari filling

sampai packing sebanyak 22 orang.

Primer Sekunder

270em
T00em

v o
liil T

Gambar 4.8 Layout Man Power Position Pengemasan Primer dan Sekunder

Pada layout Baru Jika Tidak Mengunakan Mesin Pengemasan ( Cartoning )
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4.2 Proses utama dalam produksi produk Lip Cream, Lip Tint dan Jelly Tint

Pada proses produksi produk dapat di jelaskan sebagai berikut :

a)

b)

d)

Jadwal perencanan produksi di lakukan oleh bagian perencanan kemudian
di berikan ke bagian penimbangan, proses proses penimbangan di lakukan
di ruang penimbangan dan dapat di gunakan untuk 3 varian produk yaitu
Lip Cream, Lip Tint dan Jelly proses penimbangan dijalankan sesuai dengan

formula yang dan di awasi oleh QC di bagian penimabangan.

Setealah selesai proses penimbangan dalam satu batch bakan baku di
pindahkan ke ruang hasil timbang. Ruang hasil timbang ini di gunakan
untuk penyimpanan atau transit sementara sebelum dilakukan proses
mixing. Ruang hasil timbang di gunakan untuk penyimpanan sementara 3

varian produk yaitu Lip Cream, Lip Tint dan Jelly.

Proses mixing dijalankan sesuai dengan jadwal rencana produksi yang
sudah ditentukan, untuk proses mixing mengunakan alat atau mesin yang
sama untuk proses produksi sementara 3 varian produk yaitu Lip Cream,
Lip Tint dan Jelly. Proses mixing di awasi langsung oleh QC dari proses

awal hingga selesai mixing.

Hasil produk ruahan yang sudah selesai di mixing di simpan di ruang hasil
mixing dan di simpan untuk diulakukan pengecekan kualitas dianataranya

proses micro yang membutuhkan waktu minimal 3 x 24 jam.

Setelah selesai dilakukan proses micro produk di berikan label status release
oleh QC, kemudian dilakukan tahapan proses selanjutnya yaitu filling
sampai tahap pengemasan mengunakan mesin atau peralatan yang sama
yang sama dan di gunakan untuk 3 varian produk yaitu Lip Cream, Lip Tint
dan Jelly Tint.

Proses produksi membutuhkan tenaga kerja seperti pada gambar 4.8 jika
proses pengemasan sekunder nya dilakukan dengan cara manual yang lebih
banyak membutuhkan tenaga kerja 22 orang dalm 1 line , untuk proses

produksi yang menguanakn mesin pengemasan sekunder ( cartoning ).
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4.3

Identivikasi Proses Produksi

a) Kriteria alasan Good Manufacturing Practice (GMP)

Menurut Johnson, A. et al. (2022). The Impact of Good Manufacturing
Practice (GMP) Guidelines on Facility Layout and Production Efficiency.
Aturan Good Manufacturing Practice (GMP) adalah seperangkat pedoman
yang mengatur proses produksi, kontrol kualitas, dan keamanan produk
dalam industri farmasi, makanan, dan kosmetik. GMP bertujuan untuk
memastikan bahwa produk yang dihasilkan konsisten dalam kualitas, aman
untuk konsumen, dan mematuhi regulasi yang berlaku. Sistematis Layout
Planning (SLP) adalah pendekatan untuk merancang tata letak pabrik atau
fasilitas produksi dengan mempertimbangkan faktor-faktor seperti aliran
proses, efisiensi ruang, dan pengaturan peralatan untuk meningkatkan
produktivitas dan efisiensi operasional. Berikut adalah beberapa aturan GMP

yang yang dapat mempengaruhi layout:

= Kebersihan dan sanitasi: GMP mengharuskan adanya ruang yang
mudah dibersihkan dan disterilkan untuk mencegah kontaminasi
produk. Hal ini dapat mempengaruhi desain area produksi, termasuk
pemilihan material lantai, dinding, dan peralatan yang harus tahan
terhadap proses pembersihan dan sterilisasi yang sering.

= Pengendalian proses: GMP mensyaratkan pengendalian proses yang
ketat untuk memastikan bahwa produk memenuhi spesifikasi yang
ditetapkan. Ini mungkin memerlukan perencanaan layout yang
mempermudah monitoring dan pengendalian parameter proses,
seperti jarak yang tepat antara mesin-mesin produksi dan zona kontrol

kualitas.

= Pemisahan aliran produk: GMP mungkin menuntut adanya pemisahan
yang jelas antara area yang bersih dan kotor, serta antara produk yang
berbeda atau bahan baku yang berpotensi bereaksi satu sama lain. Hal
ini dapat mempengaruhi tata letak pabrik untuk memastikan aliran
material dan produk yang aman dan efisien.
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b)

Kriteria alasan ARC

Proses produksi produk Lip Cream, Lip Tint dan Jelly Tint di lakukan di
ruang atau mesin yang sama mulai dari ruang bahan baku, ruang bahan
kemas, ruang penimbangan, ruang hasil timbang, ruang mixing, runag hasil
mixing, ruang filling dan proses pengemasan dan mengunakan tenaga kerja
yang sama. Penggunaan tenaga kerja yang terampil dan terlatih memastikan
setiap langkah proses dilaksanakan dengan presisi, menjaga konsistensi
produk serta memenuhi standar kualitas yang ditetapkan. Sistem ini tidak
hanya meminimalisir risiko kontaminasi silang antar produk tetapi juga
mengoptimalkan penggunaan sumber daya, memastikan setiap produk yang

dihasilkan mencapai standar tertinggi dalam hal keamanan dan kualitas.
Kriteria dalam pemilihan Layout

Dalam penelitian ini, kriteria utama yang digunakan adalah kemampuan
untuk merancang layout yang efisien guna memaksimalkan alur proses
produksi dan mengurangi pemborosan. Fokus utamanya adalah
mengidentifikasi dan menghilangkan potensi penumpukan material serta
tahapan proses yang dapat menyebabkan peningkatan biaya operasional dan
penggunaan tenaga kerja yang tidak efisien. Dengan melakukan analisis
mendalam terhadap alur kerja dan layout fasilitas, peneliti bertujuan untuk
menciptakan sistem produksi yang lebih terstruktur dan streamlined, yang
pada akhirnya akan mengurangi waktu siklus produksi dan meningkatkan
produktivitas keseluruhan. Implementasi perencanaan layout yang optimal
tidak hanya mengurangi biaya operasional tetapi juga meningkatkan
efektivitas tenaga kerja, memastikan bahwa setiap langkah dalam proses
produksi berjalan dengan lancar dan sesuai dengan standar kualitas yang

ditetapkan.
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4.4 Pengolahan Data Perancangan Layout

Proses pembuatan Activity Relationship Chart (ARC) berdasarkan activity area
dan aliran material, dan dalam proses pembuatannya dengan pertimbangan hasil
pembahasan atau wawancara langsung dengan karyawan yang bekerja di bagian

produksi.
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Gambar 4.8 Hasil Activity Relationship Chart
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Selanjutnya Activity Relationship Diagram (ARD) dibuat berdasarkan hasil
penilaian dari Activity Relationship Chart (ARC) ARC dan ARD digunakan dalam
penelitian ini dengan tujuan untuk melihat atau menampilkan secara visual
hubungan antar aktivitas dan antar ruang dari setiap stasiun kerja dan fasilitas
ataupun proses yang akan berjalan pada proses produksi produk Lip Cream, Lip
Tint dan Jelly Tint.

Gambar 4.9 Hasil Activity Relationship Diagram

4.4.1 Alternative Layout 1
Pada alternative layout 1 memiliki pertimbangan di antaranya sebagai berikut :

Memiliki jumlah line untuk produksi filling produk Lip Cream, Lip Tint
dan Jelly sebanyak 4 line yang terbagi dalam 4 ruang filling yang masing masing
memiliki ukuran ruang filling 10 m x 9 m (90 m2) ukuran mesin filling sampai

dengan mesin penomoran batch memiliki ukuran lebar 120 cm dan panjang
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700 cm.Jarak gudang bahan baku ke ruang timbang bahan baku kurang lebih 70 m

Gambar 4.10 memiliki 4 line mesin filing yang terbagi dalam 4 ruang, kapasitas

pada layout alternative 1 memiliki kapasitas produksi seperti pada tabel 4.11

dimana jika data rata rata penjualan yang per bulan untuk varian Lip Cream
sebanyak 4.017 ctn, Lip Tint 1.754 ctn dan Jelly Tin 1.841 ctn dapat si selesaikan

dalam waktu 7 hari proses produksi dan dijalankan 3 shif.

Tabel 4.12 Kapasitas Mesin Filling Untuk Mengunakan Layout Alternative 1
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Gambar 4.10 Alternative Layout 1
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Tabel 4.13 Ukuran dan Nama Ruangan Layout Alternative 1

No [Nama Ruangan Jenis Ruangan | Panjang(m) Lebar (m) |LuasArea(m2)
1 [Ruang Loker Karyawan Bersekat 12 4 48
2 |Ruang Gudang Bahan Kemas Bersekat 12 10 120
3 |Ruang Gudang Bahan Baku Bersekat 12 10 120
4 |Ruang Cuci Alat Produksi Bersekat 10 35 35
5 |Ruang Timbang Bahan Baku Bersekat 10 6.5 65
6 [Ruang Hasil Timbang Bersekat 10 35 35
7 |Ruang Mixing Bersekat 10 8 80
8 |Ruang Hasil Mixing Bersekat 10 6.5 65
9 [Ruang Loker Wanita Primer Bersekat 6 5 30
10 |Ruang Loker Laki- Laki Primer Bersekat 6 5 30
11 |Ruang Antar Orang Bersekat 10 2 20
12 |Ruang Antar Barang Bersekat 10 2 20
13 [Ruang QC Bersekat 10 4 40
14 [Ruang Administrasi Produksi Bersekat 10 5 50
15 [Ruang Filling Bersekat 10 9 90
16 |Ruang Filling Bersekat 10 9 90
17 |Ruang Filling Bersekat 10 9 90
18 |Ruang Filling Bersekat 10 9 90
19 |Ruang Toilet Wanita Sekunder Bersekat 5 5 25
20 [Ruang Toilet Pria Sekunder Bersekat 5 5 25
21 |Ruang Alat Kebersihan Bersekat 5 2 10

4.4.2 Alternative Layout 2
Pada alternative layout 2 memiliki pertimbangan di antaranya sebagai berikut :

a) Memiliki jumlah line untuk produksi filling produk Lip Cream, Lip Tint
dan Jelly sebanyak 4 line yang terbagi dalam 4 ruang filling yang masing
masing memiliki ukuran ruang filling 8.5 m x 10 m ( 85 m2) dimana dimesin
mesin filling sampai dengan mesin penomoran batch memiliki ukuran lebar

120 cm dan panjang 700 cm.
b) Jarak gudang bahan baku ke area ruang timbang kurang lebih 12 m

Gambar 4.11 memiliki 4 line mesin filing yang terbagi dalam 4 ruang,
kapasitas pada layout alternative 2 memiliki kapasitas produksi seperti pada
tabel 4.12 dimana jika data rata rata penjualan yang per bulan untuk varian
Lip Cream sebanyak 4.017 ctn, Lip Tint 1.754 ctn dan Jelly Tin 1.841 ctn
dapat si selesaikan dalam waktu 6 hari proses produksi dan dijalankan 3 shif.
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Tabel 4.14 kapasitas mesin filling untuk mengunakakan layout alternative 2
yamg tercerminkan pada gambar layout 4.11 dibawah ini.

Tabel 4.14 Kapasitas Mesin Filling Untuk Mengunakan Layout Alternative 2

o | Visngeoga | R Bl o Kapasitasper urit | Kepesime por o 10mesin(pce) [Hedliprofu 3] Averaze sl | Haribeqp  Tou|H meskn | Aversge Jumbh
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Gambar 4.11 Alternative Layout 2
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Dalam merancang tata letak pabrik kosmetik, penting untuk
mempertimbangkan ukuran dan fungsi setiap ruangan untuk memastikan efisiensi
operasional dan kepatuhan terhadap standar Good Manufacturing Practices
(GMP). Berikut adalah tabel yang menggambarkan ukuran dan nama ruangan
dalam Layout Alternative 2, dirancang untuk mendukung alur produksi yang
optimal dan memenuhi kebutuhan fungsional pabrik:

Tabel 4.15 Ukuran dan Nama Ruangan Layout Alternative 2

No [Nama Ruangan Jenis Ruangan | Panjang (m )| Lebar (m)|Luas Area (m2)
1 |Ruang Loker Karyawan Bersekat 12 4 48
2 [Ruang Gudang Bahan Kemas Bersekat 12 85 102
3 |Ruang Gudang Bahan Baku Bersekat 12 85 102
4 |Ruang Cuci Alat Produksi Bersekat 10 2 25
5 |[Ruang Administrasi Produksi Bersekat 75 5 375
6 [Ruang QC Bersekat 75 5 375
7 |Ruang Timbang Bahan Baku Bersekat 10 6 60
8 |Ruang Hasil Timbang Bersekat 10 4 40
9 |Ruang Mixing Bersekat 10 63 63
10 |Ruang Hasil Mixing Bersekat 10 45 45
11 |Ruang Filling Bersekat 10 835 85
2 |Ruang Filling Bersekat 10 835 83
13 |Ruang Filling Bersekat 10 835 83
14 |Ruang Filling Bersekat 10 835 83
15 |Ruang Anfar Orang Bersekat 2 16
16 |Ruang Toilet Primer Wanifa Primer Bersekat 8 4 2
17 |Ruang Toilet Pria Sekunder Bersekat 8 4 2
18 |Ruang AntarBarang Bersekat 10 25 2
19 |Ruang Alat Kebersihan Bersekat 5 2 10
20 |Ruang Toilet Wanita Sekunder Bersekat 5 2
21 |Ruang Toilet Pria Sekunder Bersekat 5 2
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4.5 Perbandingan Layout 1 dan 2

a)

b)

Layout 1 memiliki 4 jumlah line filling sampai packing dan jika di jalankan
semua dan mengunakan mengunakan proses pengemasan sekunder tanpa
mesin membutuhkan tenaga kerja 23 per line atau 92 tenaga kerja untuk 4
line dalam satu shif jika mengunakan proses pengemasan sekunder dengan
mengunakan mesin membutuhkan tenaga kerja 13 orang per line atau 52
orang untuk satu shif. Jarak dari gudangn bahan baku ke gusdang

penimbangan 70 meter.

Layout 2 memiliki 4 jumlah line filling sampai packing dan jika di jalankan
semua dan mengunakan mengunakan proses pengemasan sekunder tanpa
mesin membutuhkan tenaga kerja 23 per line atau 92 tenaga kerja untuk 4
line dalam satu shif jika mengunakan proses pengemasan sekunder dengan
mengunakan mesin, membutuhkan tenaga kerja 13 orang per line atau 92
orang untuk satu shif. Jarak dari gudangn bahan baku ke gusdang

penimbangan 12 meter.
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Halaman ini sengaja dikosongkan
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BAB 5

KESIMPULAN DAN SARAN

Pada bab ini akan dijelaskan mengenai kesimpulan yang dihasilkan dan saran

yang dapat dipertimbangkan dari penelitian.

5.1 Kesimpulan

1)

2)

3)
4)

Dari dua alternative layout dilakukan analisa perbandingan dimana
altrnatif ke 2 dipilih karena jarak ongkos material handling dari gudang
bahan ke ruang penimbangan 12 meter.

Pengunaan tenaga kerja yang mengunakan mesin pengemasan sekunder
hanya membutuhkan 13 orang per line di bandingkan dengan yang
mengunakan proses pengemasan sekunder manual yang memerlukan
jumalah tenaga kerja 23 orang. Dapat menurunkan biaya tenaga kerja
sebesar Rp 45.254.790 per bulan dalam satu line proses filling sampai
dengan proses pengemasan sekunder.

Luas lantai produksi awal 1.296 m2 diperluas menjadi 1.944 m2

Tidak memerlukan alat handling Forklif untuk memindahkan material

bahan baku dan bahan kemas.

5.2 Saran

Jika terjadi kenaikan permintaan penjualan sebaiknya di lakukan pendataan

berapa jumlah permintaan dan varian yang di perlukan, sehingga pengaturan

jadwal produksi bisa di sesuaikan dengan waktu proses, mesin yang di gunakan

dan waktu pengiriman yang di butuhkan sehingga tidak ada jadwal ketelambatan

pengiriman.
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