ABSTRAK

Perusahaan harus mengurangi biaya produksi agar dapat memenangkan
persaingan dan memperoleh keuntungan yang besar. Salah satu caranya adalah
dengan mengurangi ongkos material handling. PT. Kurnia Astasurya memproduksi
3 jenis pakaian, yaitu: T-shirt, kemeja, dan celana jeans. Perusahaan ini memiliki 9
lintasan produksi yang mengerjakan tugasnya masing-masing, yaitu pada lintasan 1
dan lintasan 2 digunakan untuk membuat T-shirt, lintasan 3 sampai lintasan 5
digunakan untuk membuat kemeja dan lintasan 6 sampai lintasan 9 digunakan untuk
membuat celana jeans, tetapi yang diamati hanya pada lintasan 1 sampai lintasan 5
karena pada lintasan 6 sampai lintasan 9 berada pada lantai produksi yang berbeda.
Berdasarkan hasil survey pasar, perusahaan merencanakan pembuatan produk baru,
sehingga memerlukan lintasan baru. Hal ini berarti diperlukannya penambahan
jumlah mesin yang memerlukan investasi yang tidak sedikit.

Layout yang diusulkan ada 4 alternatif yaitu dengan menggunakan metode
CORELAP, ALDEP, PLANET dan BLOCPLAN. Keempat layout usulan tersebut
dihitung total jaraknya dengan mempergunakan metode Aisle Distance. Kemudian
total jarak tersebut dikalikan dengan ongkos material handling per satuan jarak
sehingga diperoleh ongkos material handling yang baru. Ongkos material handling
yang baru ini dipergunakan sebagai pembanding dari keempat layout usulan.
Apabila menggunakan metode CORELAP maka ongkos material handling yang
baru adalah Rp 5.662.500/bulan sehingga penghematan yang diperoleh adalah
sebesar 20,29%, apabila menggunakan metode ALDEP maka ongkos material
handling yang baru adalah Rp 8.545.833,33 sehingga kerugian yang diperoleh
adalah sebesar 20,29%, apabila menggunakan metode PLANET maka ongkos
material handling yang baru adalah Rp 6.383.333,33 sehingga penghematan yang
diperoleh adalah sebesar 10,15%, apabila menggunakan metode BLOCPLAN maka
ongkos material handling yang baru adalah Rp5.662.500,00 sehingga penghematan
yang diperoleh adalah sebesar 20,29%.

Berdasarkan ongkos material handling termurah, maka terpilih layout
metode = BLOCPLAN dengan ongkos  material handling  sebesar
Rp5.662.500,00/bulan dan penghematannya sebesar 20,29% bila dibandingkan
dengan ongkos material handling saat ini yaitu sebesar Rp 7.104.166,00/bulan.
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Obras (D6)

5.105 Aliran Perpindahan Bahan Dari Potong (D3) Ke 5-115
Overdeck (D7)

5.106 Aliran Perpindahan Bahan Dari Press (D4) Ke Jahit (D5) 5-116

5.107 Aliran Perpindahan Bahan Dari Jahit (D5) Ke Obras (D6) 5-117

5.108 Aliran Perpindahan Bahan Dari Jahit (D5) Ke Tandai (D8) 5-118

5.109 Aliran Perpindahan Bahan Dari Jahit (D5) Ke Steam (D12) 5-119

5.110 Aliran Perpindahan Bahan Dari Jahit (D5) Ke Lubang 5-120
Kancing (D9)

5.111 Aliran Perpindahan Bahan Dari Obras (D6) Ke 5-121
Steam (D12)

5.112 Aliran Perpindahan Bahan Dari Obras (D6) Ke Jahit (D5) 5-122

5.113 Aliran Perpindahan Bahan Dari Obras (D6) Ke 5-123
Overdeck (D7)

5.114 Aliran Perpindahan Bahan Dari Overdeck (D7) Ke 5-124
Obras (D6)

5.115 Aliran Perpindahan Bahan Dari Overdeck (D7) Ke Lubang 5 — 125
Kancing (D9)

5.116 Aliran Perpindahan Bahan Dari Tandai (D8) Ke Jahit (D5) 5-126

5.117 Aliran Perpindahan Bahan Dari Lubang Kancing (D9) Ke 5-127

Pasang Kancing (D10)
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LANJUTAN DAFTAR GAMBAR

Gambar Judul Halaman
5.118 Aliran Perpindahan Bahan Dari Pasang Kancing (D10) Ke 5-128
QC (D11)
5.119 Aliran Perpindahan Bahan Dari QC (D11) Ke Steam (D12) 5-129
5.120 Aliran Perpindahan Bahan Dari Steam (D12) Ke Jahit (D5) 5 - 129
5.121 Aliran Perpindahan Bahan Dari Steam (D12) Ke 5-130
Packing (D13)
5.122 Aliran Perpindahan Bahan Dari Packing (D13) Ke 5-131
Warehouse (D14)
5.123 Penempatan Departemen 6 dan Departemen 5 5-135
5.124 Penempatan Pusat Lokasi Departemen 8 5-136
5.125 Penempatan Pusat Lokasi Departemen 8 di Centroid 34 ~ 5-138
5.126 Penempatan Pusat Lokasi Departemen 7 5-139
5.127 Penempatan Departemen 7 di Centroid 5 5-141
5.128 Penempatan Pusat Lokasi Departemen 5 5-142
5.129 Penempatan Departemen 12 di Centroid 43 5-144
5.130 Penempatan Pusat Lokasi Departemen 13 5-145
5.131 Penempatan Departemen 13 di Centroid 46 5-148
5.132 Penempatan Pusat Lokasi Departemen 9 5-148
5.133 Penempatan Departemen 9 di Centroid 14 5-151
5.134 Penempatan Pusat Lokasi Departemen 10 5-151
5.135 Penempatan Departemen 10 di Centroid 13 5-153
5.136 Penempatan Pusat Lokasi Departemen 11 5-154
5.137 Penempatan Departemen 11 di Centroid 12 5-156
5.138 Bentuk dan Dimensi Seluruh Departemen Menggunakan 5 - 157
Metode PLANET
5.139 Layout PLANET Sesudah di Konversi 5-158
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LANJUTAN DAFTAR GAMBAR

Gambar Judul Halaman

5.140 Aliran Perpindahan Bahan dari Storage (D2) ke 5-159
Packing (D13)

5.141 Aliran Perpindahan Bahan Dari Potong (D3) Ke 5-160
Steam (D12)

5.142 Aliran Perpindahan Bahan Dari Potong (D3) Ke 5-161
Jahit (D5)

5.143 Aliran Perpindahan Bahan Dari Potong (D3) Ke 5-162
Obras (D6)

5.144 Aliran Perpindahan Bahan Dari Potong (D3) Ke 5-163
Overdeck (D7)

5.145 Aliran Perpindahan Bahan Dari Press (D4) Ke Jahit (D5) 5-164

5.146 Aliran Perpindahan Bahan Dari Jahit (D5) Ke Obras (D6) 5 - 165

5.147 Aliran Perpindahan Bahan Dari Jahit (D5) Ke Tandai (D8) 5 - 166

5.148 Aliran Perpindahan Bahan Dari Jahit (D5) Ke Steam (D12) 5 — 167

5.149 Aliran Perpindahan Bahan Dari Jahit (D5) Ke Lubang 5-168
Kancing (D9)

5.150 Aliran Perpindahan Bahan Dari Obras (D6) Ke 5-169
Steam (D12)

5.151 Aliran Perpindahan Bahan Dari Obras (D6) Ke Jahit (D5) 5-170

5.152 Aliran Perpindahan Bahan Dari Obras (D6) Ke 5-171
Overdeck (D7)

5.153 Aliran Perpindahan Bahan Dari Overdeck (D7) Ke 5-172
Obras (D6)

5.154 Aliran Perpindahan Bahan Dari Overdeck (D7) Ke Lubang 5 — 172
Kancing (D9)

5.155 Aliran Perpindahan Bahan Dari Tandai (D8) Ke Jahit (D5) 5-173
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LANJUTAN DAFTAR GAMBAR

Gambar Judul Halaman

5.156 Aliran Perpindahan Bahan Dari Lubang Kancing (D9) Ke 5-173
Pasang Kancing (D10)

5.157 Aliran Perpindahan Bahan Dari Pasang Kancing (D10) Ke 5-174
QC (D11)

5.158 Aliran Perpindahan Bahan Dari QC (D11) Ke Steam (D12) 5-174

5.159 Aliran Perpindahan Bahan Dari Steam (D12) Ke Jahit (D5) 5 - 175

5.160 Aliran Perpindahan Bahan Dari Steam (D12) Ke 5-176
Packing (D13)

5.161 Aliran Perpindahan Bahan Dari Packing (D13) Ke 5-177
Warehouse (D14)

5.162 Input Nama dan Luas Departemen 5-180

5.163 Input Relationship Chart 5-181

5.164 Input Nilai dan Kode Relationship 5-181

5.165 Input Skor Departemen 5-182

5.166 Main Menu pada Software BLOCPLAN-90 5-182

5.167 SINGLE-STORY LAYOUT MENU pada Software 5-183
BLOCPLAN-90

5.168 Jumlah Layout yang Diinginkan pada Software 5-183
BLOCPLAN-90

5.169 Output Adjacencies Score 5-184

5.170 Output Layout 5-184

5.171 Output Ukuran Departemen 5-185

5.172 Layout Usulan BLOCPLAN 5-186

5.173 Aliran Perpindahan Bahan dari Storage (D2) ke 5-187
Packing (D13)

5.174 Aliran Perpindahan Bahan Dari Potong (D3) Ke 5-188

Steam (D12)
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LANJUTAN DAFTAR GAMBAR

Gambar Judul Halaman

5.175 Aliran Perpindahan Bahan Dari Potong (D3) Ke 5-189
Jahit (D5)

5.176 Aliran Perpindahan Bahan Dari Potong (D3) Ke 5-190
Obras (D6)

5.177 Aliran Perpindahan Bahan Dari Potong (D3) Ke 5-191
Overdeck (D7)

5.178 Aliran Perpindahan Bahan Dari Press (D4) Ke Jahit (D5) 5-192

5.179 Aliran Perpindahan Bahan Dari Jahit (D5) Ke Obras (D6) 5-193

5.180 Aliran Perpindahan Bahan Dari Jahit (D5) Ke Tandai (D8) 5 - 193

5.181 Aliran Perpindahan Bahan Dari Jahit (D5) Ke Steam (D12) 5 - 194

5.182 Aliran Perpindahan Bahan Dari Jahit (D5) Ke Lubang 5-195
Kancing (D9)

5.183 Aliran Perpindahan Bahan Dari Obras (D6) Ke 5-196
Steam (D12)

5.184 Aliran Perpindahan Bahan Dari Obras (D6) Ke Jahit (D5) 5-197

5.185 Aliran Perpindahan Bahan Dari Obras (D6) Ke 5-197
Overdeck (D7)

5.186 Aliran Perpindahan Bahan Dari Overdeck (D7) Ke 5-198
Obras (D6)

5.187 Aliran Perpindahan Bahan Dari Overdeck (D7) Ke Lubang 5 — 198
Kancing (D9)

5.188 Aliran Perpindahan Bahan Dari Tandai (D8) Ke Jahit (D5) 5-199

5.189 Aliran Perpindahan Bahan Dari Lubang Kancing (D9) Ke 5-199
Pasang Kancing (D10)

5.190 Aliran Perpindahan Bahan Dari Pasang Kancing (D10) Ke 5-199
QC (D11)

5.191 Aliran Perpindahan Bahan Dari QC (D11) Ke Steam (D12) 5 - 200
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LANJUTAN DAFTAR GAMBAR

Gambar Judul Halaman

5.192 Aliran Perpindahan Bahan Dari Steam (D12) Ke Jahit (D5) 5 - 200

5.193 Aliran Perpindahan Bahan Dari Steam (D12) Ke 5-201
Packing (D13)

5.194 Aliran Perpindahan Bahan Dari Packing (D13) Ke 5-201
Warehouse (D14)
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DAFTAR LAMPIRAN

Lampiran Judul Halaman
1 Peta Proses Operasi Produk T-shirt L1-1
1 Peta Proses Operasi Produk Kemeja L1-2
2 Layout Awal Pabrik L2-1
3 Contoh Output Program WinQSB L3-1
4 Layout keseluruhan dengan menggunakan metode CORELAP  L4-1
4 Layout keseluruhan dengan menggunakan metode ALDEP L4-2
4 Layout keseluruhan dengan menggunakan metode PLANET L4-3
4 Layout keseluruhan dengan menggunakan metode BLOCPLAN L4 -4
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	tetapi yang diamati hanya pada lintasan 1 sampai lintasan 5 karena pada lintasan 6 sampai lintasan 9 berada pada lantai produksi yang berbeda. Berdasarkan hasil survey pasar, perusahaan merencanakan pembuatan produk baru, sehingga memerlukan lintasan baru. Hal ini berarti diperlukannya penambahan jumlah mesin yang memerlukan investasi yang tidak sedikit.
	t


