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Raedho, 2023 “Analisa Perancangan Tata Letak Fasilitas Produksi Dengan Pendekatan Systematic Layout Planning (SLP) Dan Metode BLOCPLAN Di PT. Japra Mandiri Tegal” Laporan Skripsi Teknik Industri Fakultas Teknik dan Ilmu Komputer Universitas Pancasakti Tegal 2023.
[bookmark: _Hlk141677330][bookmark: _Hlk141678265]PT. Japra mandiri yang berlokasi di Jl. Projosumarto, Sutapraman, Kec. Dukuhturi, Kab. Tegal, Jawa Tengah 52192 merupakan suatu perusahaan  yang bergerak di bidang manufaktur yang memproduksi part kendaraan otomotif. Pada setiap proses produksi dalam sebuah perusahaan pasti akan selalu menimbulkan biaya penanganan bahan atau Material Handling Cost, biaya ini terjadi akibat adanya pergerakan Material dari suatu departemen ke departemen lainnya. Aspek proses produksi berkaitan erat dengan tata letak fasilitas, dimana tata letak yang kurang terencana dengan jarak perpindahan material yang kurang baik dapat mengakibatkan proses produksi terhambat dan memberikan peningkatan biaya yang harus dikelurakan perusahaan. Penelitian ini menggunkan dua metode yaitu pendekatan Systematic Layout Planning dan Metode BLOCPLAN untuk mengatasi persoalan pada tata letak perusahaan yaitu penempatan area kerja yang belum sesuai derjat kedekatan sehingga menimbulkan Back Tracking dan perpanjangan jarak perpindahan Material. Tujuan pendekatan Systematic Layout Planning adalah untuk meningkatkan efisiensi dan produktivitas dengan meningkatkan aliran dan meminimalkan jarak yang harus dilalui material. Metode BLOCPLAN merupakan  jenis  Algoritma  Hibrid  yang  menggabungkan  algoritma  konstruktif  dan  perbaikan. tujuan  dari BLOCPLAN adalah untuk meminimasi  jarak  antar fasilitas  atau  memaksimalkan  hubungan kedekatan antar fasilitas. Setelah dilakukan analisa didapatkan Layout awal memiliki jarak material handling sebesar 102,44 meter dengan OMH/perhari yaitu Rp163.731,42. Perancangan alternatif layout dengan Pedekatan SLP dan metode BLOCPLAN dapat meminimalkan Backtracking. Pada SLP jarak material handling turun menjadi 76,08 meter dengan total OMH per harinya adalah Rp155.603,95 dan Perancangan menggunakan metode algoritma BLOCPLAN menjadi perancangan terbaik karena dapat menurunkan jarak Material handling menjadi 70,13 meter dan total OMH per harinya adalah Rp153.844,14.

Kata kunci :  Layout, Material Handling, SLP, BLOCPLAN.
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ABSTRACT

 Raedho, 2023 “Analysis of Production Facility Layout Designs Using a Systematic Layout Planning (SLP) Approach and the BLOCPLAN Method at PT. Japra Mandiri Tegal” Industrial Engineering Thesis Report, Faculty of Engineering and Computer Science, Pancasakti University, Tegal 2023.

PT. Japra Mandiri which is located on Jl. Projosumarto, Sutapraman, Kec. Dukuhturi, Kab. Tegal, Central Java 52192 is a company engaged in the manufacturing sector that produces automotive vehicle parts. In every production process in a company, there will always be material handling costs or material handling costs, these costs occur as a result of the movement of material from one department to another. Aspects of the production process are closely related to the layout of the facility, where a poorly planned layout with poor material movement distances can result in delays in the production process and increase costs that must be incurred by the company. This study uses two methods, namely the Systematic Layout Planning approach and the BLOCPLAN method to overcome problems in the company layout, namely the placement of work areas that do not match the degree of proximity, causing Back Tracking and extending the distance of Material movement. The objective of the Systematic Layout Planning approach is to increase efficiency and productivity by increasing flow and minimizing the distance that material must travel. The BLOCPLAN method is a type of Hybrid Algorithm that combines constructive and repair algorithms. the purpose of BLOCPLAN is to minimize the distance between facilities or maximize the proximity relationship between facilities. After the analysis was carried out, it was found that the initial layout had a material handling distance of 102.44 meters with OMH/per day of IDR 163,731.42. Designing alternative layouts with the SLP approach and the BLOCPLAN method can minimize backtracking. In SLP the material handling distance decreased to 76.08 meters with a total OMH per day of IDR 155,603.95 and the design using the BLOCPLAN algorithm method was the best design because it reduced the material handling distance to 70.13 meters and the total OMH per day was IDR 153. 844,14.

Keywords : Layout, Material Handling, SLP, BLOCPLAN 
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[bookmark: _Ref138359781][bookmark: _Ref138359779][bookmark: _Ref138359782][bookmark: _Ref138359778][bookmark: _Ref138359780][bookmark: _Toc142285760]Latar Belakang Masalah
[bookmark: _Hlk141678620]Evaluasi atas efisiensi dan efektivitas operasional perusahaan dapat dilakukan dengan mempertimbangkan berbagai faktor, salah satunya adalah aspek pelaksanaan proses produksi. Di dalam proses produksi, terjadi peralihan material yang dimulai dengan pengambilan material dari tempat penyimpanan. Kemudian, material ini mengalami tahap proses awal sebelum melanjutkan ke tahap berikutnya, dan seterusnya, hingga akhirnya menjadi produk jadi. Dalam setiap tahap produksi di perusahaan, biaya yang muncul sebagai akibat perpindahan bahan atau Material Handling Cost selalu ada. Biaya ini timbul karena adanya pergerakan material dari satu departemen ke departemen lainnya. Aspek proses produksi berkaitan dengan tata letak dimana tata letak departemen, mesin-mesin dan peralatan dapat berpengaruh terhadap pola aliran material dan proses perpindahan material yang akan memperlancar proses produksi sebuah perusahaan (Karmila Dewi, Choiri, & Eunike, 2014). Tata letak yang kurang terencana dengan jarak perpindahan material yang kurang baik  dapat mengakibatkan proses produksi terhambat dan memberikan peningkatan biaya yang harus dikelurakan perusahaan. 
[bookmark: _Hlk138011381][bookmark: _Hlk141679169]PT. Japra mandiri yang berlokasi di Jl. Projosumarto, Sutapraman, Kec. Dukuhturi, Kab. Tegal, Jawa Tengah 52192 merupakan suatu perusahaan  yang bergerak di bidang manufaktur yang memproduksi part kendaraan otomotif. Pada PT. Japra Mandiri terdapat proses produksi untuk Part Bracket yaitu diawali dengan Raw material yang berupa lembaran  logam besi yang kemudian dilakukan proses cutting besar dengan ukuran sedang untuk mempermudah dalam proses cutting kecil berikutnya yang sesuai dengan ukuran produk. Material yang telah dilakukan cutting kemudian dikirim ke proses pemeriksaan atau proses Quality Control untuk memeriksa apakah material tersebut sudah sesuai dengan spesifikasi produk yang telah ditentukan. Setelah melewati proses pemeriksaan, produk kemudian dilakukan proses Drilling, yang selanjutnya dilakukan proses Bending dan Welding sesuai kebutuhan, kemudian kembali lagi ke bagian proses Quality Control untuk diperiksa apakah produk sudah sesuai standar atau belum, Setalah dilakukan proses pemerikasaan produk kemudian menuju ke gerinda untuk dihaluskan dan diteruskan menuju proses finishing yaitu proses Painting dan Packing kemudian penyimpanan produk jadi.


[bookmark: _Toc141165493][bookmark: _Toc141675368]Gambar 1.  1 Diagram Aliran Material di lantai 1 di PT. Japra Mandiri
Sumber : ( Pengolahan data Primer, 2023 )


[bookmark: _Toc141165494][bookmark: _Toc141675369]Gambar 1.  2 Diagram Aliran material pada lantai 2 di PT. Japra Mandiri
Sumber : ( Pengolahan data Primer, 2023 )
[bookmark: _Hlk141679224][bookmark: _Hlk141678086][bookmark: _Hlk141678069][bookmark: _Hlk141678111][bookmark: _Hlk141678129][bookmark: _Hlk141678178]Persoalan yang ada pada PT. Japra Mandiri adalah Penempatan Tata letak fasilitas yang kurang efisien dan efektif dikarenakan masih adanya proses perpindahan material yang berjarak jauh seperti dari area welding ke quality control dengan jarak 14.85 meter dan quality control ke gerinda dengan jarak 17.83 Meter, serta masih adanya aliran bolak-balik (backtracking) yang mengakibatkan terjadinya perpanjangan jarak Material Handling. Berdasarkan persoalan yang telah dipaparkan diatas maka peneliti melakukan Analisa perancanagan tata letak dengan dua metode yaitu pendekatan Systematic Layout Planning dan Metode BLOCPLAN. Tujuan pendekatan Systematic Layout Planning adalah untuk meningkatkan efisiensi dan produktivitas dengan meningkatkan aliran dan meminimalkan jarak yang harus dilalui material. Sedangkan metode BLOCPLAN merupakan  jenis  Algoritma  Hibrid  yang  menggabungkan  algoritma  konstruktif  dan  perbaikan. Tujuan  dari BLOCPLAN adalah untuk meminimasi  jarak  antar fasilitas  atau  memaksimalkan  hubungan kedekatan antar fasilitas. Hasil  yang diperoleh dari perancangan tata letak fasilitas menggunakan BLOCPLAN didapatkan beberapa alternatif   layout  baru   yang   lebih   efektif   dan   efisien.
[bookmark: _Hlk141678224]Perancangan tata letak sangat dibutuhkan oleh perusahaan, karena apabila perusahaan tidak memperhitungkan perancangan dengan baik maka akan berpengaruh terhadap kegiatan yang dilakukan oleh perusahaan (Rahmadani, 2020). Perbaikan tata letak fasilitas dapat secara signifikan mengurangi jarak dan biaya  perpindahan material dari satu stasiun kerja ke stasiun kerja lainnya. Oleh karena itu, dalam penelitian ini peneliti mengambil judul “Analisa Perancangan Tata Letak Fasilitas Produksi Dengan Pendekatan Systematic Layout Planning (SLP) Dan Metode BLOCPLAN Di PT. Japra Mandiri Tegal” dengan tujuan untuk mendapatkan alternatif tata letak atau Layout  yang lebih efektif dan efisien.
[bookmark: _Toc142285761]Batasan Masalah
Supaya dapat lebih fokus dan terarah dalam melakukan penelitian, maka dalam penilitian terdapat batasan masalah,  batasan masalah tersebuat adalah :
1. Analisa dan pengolahan data untuk mendapatkan usulan Layout hanya menggunakan pendekatan Systematic Layout Planning (SLP) dan metode BLOCPLAN.
2. Analisa perancangan  tata letak tidak ada penambahan departemen/stasiun kerja, mesin atau perlatan baru.
3. Penelitian berfokus pada produk bracket untuk mengidentifikasi aliran proses produksi.
4. Tidak adanya perubahan aliran proses produksi pada pembuatan produk Bracket.
5.  Perancangan usulan alternatif  Layout hanya berfokus pada lantai 1 di PT. Japra Mandiri.
6. Visualisasi Tata letak menggunakan Software Microsoft Visio. 
[bookmark: _Toc142285762]Rumusan Masalah
Berdasarkan dari latar belakang yang ada, maka rumusan masalah dalam penelitian ini adalah :
1. Apakah dengan Pendekatan Systematic Layout Planning (SLP) dan  Metode BLOCPLAN di PT. Japra Mandiri akan dapat mengurangi aliran bolak-balik (Backtracking)?
2. Berapa banyak usulan alternatif  Layout yang akan dihasilkan untuk perancangan PT. Japra Mandiri?
3. Berdasarkan Pendekatan Systematic Layout Planning (SLP) dan  Metode BLOCPLAN mana usulan alternatif Layout terbaik untuk PT. Japra Mandiri?
[bookmark: _Toc142285763]Tujuan Penelitian
Berdasarkan rumusan masalah di atas maka tujuan yang diharapkan dapat tercapai dalam penelitian ini adalah sebagai berikut :
1. Mendapatkan usulan alternatif Layout yang dapat mengurangi Backtracking.
2. Mendeskripsikan jarak tempuh Material Handling dan Ongkos Material Handling (OMH) pada Layout awal maupun usulan alternatif Layout yang dihasilkan.
3. Menjelaskan alternatif Layout yang lebih baik dan efisien di PT. Japra Mandiri untuk meminimalkan jarak dan Ongkos Material Handling (OMH).
[bookmark: _Toc142285764]Manfaat Penelitian
Peneliti berharap dari penelitian ini dapat diperoleh beberapa manfaat diantaranya sebagai berikut :
1. Membuat rancangan alternatif Layout yang dapat mengurangi jarak Material Handling dan Ongkos Material Handling (OMH) untuk PT. Japra Mandiri.
2. Memberikan suatu informasi bahwa tata letak fasilitas yang optimal dan efisien akan berpengaruh terhadap produktifitas suatu perusahaan.
[bookmark: _Toc142285765]Sistematika Penulisan Skripsi
Sistematika penulisan dalam penelitian ini mengikuti uraian yang diberikan pada setiap bab yang berurutan untuk mempermudah pembahasannya, dan disusun sebagai berikut :
BAB I	: PENDAHULUAN
Bab ini menguraikan latar belakang masalah, rumusan masalah, batasan masalah, tujuan, manfaat penelitian, serta menyajikan sistematika penulisan.


BAB II	: LANDASAN TEORI DAN TINJAUAN PUSTAKA
Bab ini mendetailkan landasan teori yang meliputi berbagai sumber literatur seperti buku, jurnal penelitian, dan studi penelitian terdahulu. Teori yang dijelaskan mencakup konsep tata letak fasilitas, material handling, Systematic Layout Planning (SLP), dan BLOCPLAN.
BAB III	: METODOLOGI PENELITIAN
Bab ini memuat uraian tentang metode yang digunakan dalam penelitian, lokasi dan waktu penelitian, cara pengumpulan data, serta metode analisis data menggunakan pendekatan Systematic Layout Planning (SLP) dan metode Block Layout Overview With Computerized Planning Using Logic And Algorithm (BLOCPLAN). Diagram alur penelitian juga disajikan pada bab ini..
BAB IV	: HASIL DAN PEMBAHASAN
Bab ini menguraikan hasil dari analisis data yang diperoleh dari observasi langsung, wawancara, dan dokumentasi. Data-data tersebut kemudian diolah menggunakan Pendekatan Systematic Layout Planning (SLP) dan metode BLOCPLAN. Hasil analisis dijelaskan secara detail dalam konteks perbaikan tata letak fasilitas.
BAB V	: PENUTUP
Bab ini berisi kesimpulan yang diambil dari hasil dan pembahasan penelitian yang telah dilakukan. Selain itu, saran-saran juga diberikan untuk perbaikan atas permasalahan yang telah dibahas.
DAFTAR PUSTAKA
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[bookmark: _Toc142285766]BAB II
[bookmark: _Toc142285767]LANDASAN TEORI DAN TINJAUAN PUSTAKA

0. [bookmark: _Toc142285768]Landasan Teori
[bookmark: _Toc142285769]Pengertian Tata Letak Fasilitas
[bookmark: _Hlk141678678][bookmark: _Hlk141678863]Tata letak fasilitas atau tata letak pabrik mengacu pada metode pengaturan atau perencanaan posisi berbagai fasilitas di dalam pabrik guna memastikan efisiensi jalannya proses produksi.. Dengan pengaturan ini, luas area digunakan untuk menempatkan mesin atau fasilitas pendukung produksi, memastikan kelancaran pergerakan material, penyimpanan material baik yang bersifat sementara maupun permanen, tenaga kerja, dan elemen-elemen lain yang terlibat dalam proses produksi.. Menurut (Karmila Dewi et al., 2014), Tata letak yang tidak terencana dengan jarak perpindahan material yang tidak optimal dapat mengakibatkan sejumlah masalah, seperti penurunan produktivitas dan peningkatan biaya operasional yang harus ditanggung. Pada umumnya tata letak fasilitas yang terencana dengan baik akan ikut menentukan efisiensi dan menjaga kelangsungan perusahaan atau kesuksesan kerja suatu perusahaan. Sedangkan menurut pengertian lain seperti yang dilansir pada (J. , M. Apple, 1990), Tata letak pabrik merupakan suatu perencanaan dan pengintegrasian aliran dari komponen-komponen suatu produk untuk mendapatkan interelasi yang efisien dan efektif antara pekerja dan peralatan serta pemindahan material dari bagian penerimaan dan fabrikasi menuju bagian pengiriman produk jadi. 
Perencanaan tata letak fasilitas produksi memiliki signifikansi yang sangat penting, karena dampaknya akan dirasakan dalam jangka waktu panjang. Jika tidak dilakukan dengan baik, analisis dan perencanaan tata letak bisa menyebabkan ketidakefektifan dan kurangnya efisiensi dalam operasional perusahaan. Sebab perusahaan akan beroperasi dalam periode yang lama, kesalahan dalam perencanaan tata letak dapat mempengaruhi produktivitas dan kinerja keseluruhan. Proses perencanaan tata letak merupakan bagian integral dari perencanaan fasilitas secara keseluruhan. Tujuannya adalah menciptakan sistem produksi yang optimal, efisien, dan efektif guna mencapai proses produksi yang paling ekonomis. Perencanaan tata letak melibatkan pemilihan letak yang tepat untuk fasilitas-fasilitas produksi, peralatan, dan stasiun kerja. Dengan memiliki tata letak yang terencana dengan baik, perusahaan dapat menghindari kendala seperti kesulitan dalam aliran material, waktu tunggu yang berlebihan, dan biaya material handling yang tinggi.
Oleh karena itu, penting bagi perusahaan untuk melibatkan analisis yang cermat dan pemikiran matang dalam perencanaan tata letak fasilitas produksi. Dengan demikian, perusahaan dapat memastikan bahwa proses produksi berlangsung dengan efisien, efektif, dan ekonomis, serta mampu memberikan kontribusi terbaik dalam pencapaian tujuan jangka panjang. 
[bookmark: _Toc142285770]Tujuan Tata Letak Fasilitas
[bookmark: _Hlk141679462][bookmark: _Hlk141678903]Tujuan perancangan tata letak fasilitas yaitu merancang lokasi kerja pada industri atau perusahaan dengan fasilitas pendukung lainnya (mesin, peralatan, material dan lain sebagainya) yang paling efektif efisien dan ekonomis sehingga meningkatkan performansi dan peroduktivitas kerja. Seperti yang dilansir dari (Purnomo, 2004), tujuan utama dari tata letak fasilitas  adalah sebagai berikut :
a) [bookmark: _Hlk141679359]Mempermudah proses manufaktur. 
Tata letak harus direncanakan dengan teliti, termasuk pengaturan mesin-mesin dan aliran produksi, guna mempermudah pelaksanaan proses manufaktur secara efisien..
b) [bookmark: _Hlk141679373]Meminimumkan pemindahan material. 
Tata letak perlu disusun sedemikian rupa agar perpindahan barang dapat dikurangi sejauh mungkin. Bahkan, dalam beberapa situasi, komponen seharusnya diproses sambil dipindahkan.
c) [bookmark: _Hlk141679424]Memelihara fleksibilitas susunan dan operasi. 
Dalam perencanaan pabrik, penting untuk mempertimbangkan kebutuhan fleksibilitas produksi. Kemungkinan perubahan kapabilitas produksi harus diperhitungkan dari tahap perancangan awal.
d) [bookmark: _Hlk141679437]Memelihara perputaran barang setengah jadi yang tinggi. 
Efisiensi tercapai ketika barang setengah jadi bergerak melalui proses operasi dalam waktu sesingkat mungkin. 
e) [bookmark: _Hlk141679515]Menurunkan penanaman modal pada peralatan. 
Penempatan mesin-mesin dan departemen yang tepat dapat membantu mengurangi kebutuhan akan jumlah peralatan yang dibeli.
f) [bookmark: _Hlk141679528]Menghemat pemakaian ruang bangunan. 
Setiap meter persegi ruang dalam pabrik menghasilkan biaya. Oleh karena itu, setiap meter persegi harus dimanfaatkan secara efektif..
g) Tata letak yang baik juga memperhatikan kenyamanan, keselamatan, dan kinerja karyawan dalam menjalankan tugas-tugas mereka.
[bookmark: _Toc142285771]Prinsip Tata Letak Fasilitas
Dalam upaya menciptakan sesuatu, penting untuk memiliki fondasi yang kuat agar hasil yang diperoleh tetap sesuai dengan tujuan yang telah ditetapkan. Begitu juga dalam merancang Tata Letak Fasilitas sebuah perusahaan, prinsip-prinsip penting diperlukan guna mencapai tujuan dalam menciptakan Tata Letak Fasilitas yang optimal. Seperti yang disebutkan oleh (J. , M. Apple, 1990), terdapat 7 prinsip yang perlu dipertimbangkan dalam perencanaan Tata Letak Fasilitas Pabrik (Plant Layout). Berikut adalah 7 prinsip tersebut:
a) Prinsip Integrasi  (Principle of Integration)
Sebuah tata letak yang efektif adalah yang menggabungkan elemen-elemen manusia, material, mesin, dan layanan pendukung lainnya secara harmonis untuk memaksimalkan penggunaan sumber daya.
b) Prinsip Kedekatan Jarak (Principle of minimum distance)
Prinsip ini menekankan pentingnya menjaga jarak yang minimal antara berbagai elemen dalam tata letak, baik manusia maupun material. Dengan mengurangi jarak pergerakan, waktu dan biaya operasional dapat dihemat.
c) Prinsip Pemanfaatan Ruang (Principle of Space Utilisation)
Tata letak yang efisien adalah yang memaksimalkan penggunaan seluruh ruang yang tersedia, baik secara horizontal maupun vertikal, untuk menghindari pemborosan ruang.
d) Prinsip Aliran (Principle of Flow)
Tata letak yang optimal mengupayakan agar aliran pergerakan material berlangsung secara lancar dan efisien hingga mencapai tahap penyelesaian. Hal ini membantu menghindari tumpang tindih dan hambatan dalam proses produksi.
e) Prinsip Fleksibilitas Maksimum (Principle of Maximum Flexibility)
Tata letak yang baik dirancang sedemikian rupa sehingga dapat dengan mudah disesuaikan dengan perubahan situasi atau kebutuhan perusahaan tanpa memerlukan biaya dan waktu yang besar. 
f) Prinsip Keselamatan, Keamanan dan Kepuasan (Principle of Safety, Security and Satisfaction)
Tata letak yang efektif memprioritaskan faktor-faktor keselamatan, keamanan, kenyamanan, dan kepuasan tenaga kerja. Lingkungan kerja yang positif dapat meningkatkan motivasi dan produktivitas, serta mengurangi risiko kecelakaan.
g) Prinsip Penanganan minimum (Principle of minimum handling)
Tata letak yang efisien berupaya mengurangi penanganan material sebanyak mungkin. Hal ini bertujuan untuk menghindari pemborosan waktu, usaha, dan risiko kerusakan material akibat penanganan berlebihan..
[bookmark: _Toc142285772]Masalah Umum Tata Letak
Sebuah perusahaan terkadang membuat atau merancang ulang tata letak sebelumnya, alasan perubahan tersebut secara umum adalah untuk menanggulangi sebuah permasalahan yang terjadi. Berikut ini adalah masalah umum yang terjadi pada perusahaan sehingga memerlukan peruhan atau perencanaan ulang tata letak fasilitas :
a) Perubahan rancangan produk
Perubahan ini bisa melibatkan penyesuaian kecil pada tata letak awal, atau dalam beberapa kasus, mungkin memerlukan perancangan ulang yang lebih substansial tergantung pada jenis perubahan yang terjadi.
b) Perluasan departemen
Mungkin saja tata letak harus diubah karena suatu alasan karena suatu komponen produk tertentu harus diproduksi lebih banyak. Ini mungkin hanya perlu menambah sejumlah mesin yang dapat diatasi dengan membuat ruang, atau mungkin tata letak secara keseluruhan harus diubah jika produksi lebih banyak membutuhkan perubahan proses.
c) Pengurangan departemen
Jika terjadi penurunan signifikan dalam produksi yang diantisipasi akan berlangsung dalam jangka waktu yang lama, maka perlu untuk mempertimbangkan ulang proses produksinya. Dalam situasi ini, kemungkinan perubahan termasuk penghapusan peralatan yang ada dan perencanaan penggunaan jenis peralatan yang berbeda.
d) Penambahan produk
Penambahan mesin baru atau bahkan departemen pada tata letak jika ada produk baru yang berbeda cara produksinya.
e) Perpindahan departemen
Memindahkan satu departemen dapat menyebabkan masalah tata letak yang signifikan. Jika tata letak saat ini masih berfungsi, pemindahan satu-satunya yang diperlukan adalah untuk mengubahnya ke tempat lain.
f) Penambahan departemen baru
Kondisi ini mungkin timbul ketika sebelumnya ada komponen yang diperoleh dari pemasok eksternal, sehingga diperlukan penyesuaian dengan tata letak yang ada.
g) Memperbaharui peralatan yang rusak
Tantangan ini memerlukan peralihan peralatan yang berdekatan agar dapat meraih lebih banyak ruang.
h) Perubahan metode produksi
Stasiun kerja yang mengalami perubahan dapat mempengaruhi stasiun kerja yang saling berhubungan. Persoalan ini menuntut peninjauan kembali antar wilayah stasiun kerja yang saling berhubungan.
[bookmark: _Toc142285773]Pemindahan Bahan (Material Handling)
Pemindahan bahan atau material handling merupakan kegiatan yang sangat vital dalam proses produksi dan memiliki hubungan yang signifikan dengan perencanaan tata letak fasilitas produksi. Saat material dipindahkan, tidak ada perubahan dalam bentuk, dimensi, atau karakteristik fisik atau kimia dari material tersebut. Namun, proses pemindahan bahan tetap akan menambah biaya. Oleh karena itu, disarankan untuk melakukan aktivitas pemindahan bahan seefisien mungkin dengan mengatur tata letak fasilitas produksi atau departemen yang ada, guna meminimalkan biaya yang dikeluarkan.
American Material Handling Society (AMHS) mendefinisikan material handling sebagai seni dari ilmu yang mencakup beberapa aspek, yaitu :
a) Penanganan (handling)
Aktivitas yang melibatkan manipulasi fisik bahan atau material untuk memindahkannya dari satu tempat ke tempat lain. 
b) Pemindahan (moving)
Proses menggerakkan bahan atau material dari satu tempat ke lokasi lain.
c) Pembungkusan/pengepakan (packaging)
Mengacu pada aktivitas mengemas bahan atau material dalam wadah atau kemasan yang sesuai.
d) Penyimpanan (storing)
e) Pengendalian pengawasan (controlling)
Mengatur dan mengawasi pergerakan dan penanganan bahan serta material dalam berbagai bentuknya.
Pemindahan bahan ini dilakukan dari satu lokasi ke lokasi lainnya, baik secara vertikal, horizontal, atau mengikuti lintasan yang berbentuk kurva. Berikut adalah beberapa peralatan yang digunakan dalam pemindahan bahan atau Material Handling (Wiratama, 2021) :
a) Conveyor
Alat mekanis yang digunakan untuk mengangkut barang dari satu lokasi ke lokasi lain melalui jalur yang telah ditentukan. Peralatan ini umumnya dioperasikan dengan bantuan sabuk, roller, atau bola yang berputar untuk memfasilitasi pergerakan barang.
b) Forklift
Kendaraan industri kecil dilengkapi dengan platform bercabang yang dikendalikan oleh tenaga yang terpasang di bagian depan. Platform ini dapat diangkat dan diturunkan sesuai kebutuhan.
c) Derek (Crane)
Alat mekanis yang dirancang untuk mengangkat dan memindahkan beban berat, mesin, material, dan barang dalam berbagai konteks dan keperluan. Crane biasanya berbentuk tiang yang ukurannya bervariasi tergantung kebutuhan perusahaan.
Material dapat diangkut atau dipindahkan dengan dua cara yaitu secara manual oleh tenaga manusia atau menggunakan metode otomatis dengan bantuan peralatan dan mesin.. Ada beberapa metode yang digunakan untuk mengukur jarak antara satu lokasi dan lokasi lainnya (Purnomo, 2004) :
a) Jarak Eulidean
Jarak diukur secara langsung dari satu area ke area lainnya. Jarak Euclidean dapat diilustrasikan sebagai lintasan konveyor yang lurus yang memotong dua stasiun kerja.
Rumus yang digunakan adalah:
𝑑𝑖𝑗 = √[(𝑋𝑖 − 𝑋𝑗)2 + (𝑌𝑖 − 𝑌𝑗)2] ……………………………………(1)
Ket :
 Xi	: koordinat X pada pusat area i
Yi	: koordinat Y pada pusat area i
Dij	: jarak antara pusat area i ke j
b) Jarak Rectilinear
Jarak diukur dengan mengikuti lintasan menggunakan garis tegak lurus (orthogonal) satu sama lain. Sebagai contoh, dalam perhitungan jarak antara area di mana peralatan pemindahan bahan hanya dapat bergerak secara tegak lurus. Rumus yang digunakan adalah::
𝑑𝑖𝑗 = |𝑋𝑖 − 𝑋𝑗| + |𝑌𝑖 − 𝑌𝑗| ……………………..……………………..(2)
Ket :
 Xi	: koordinat X pada pusat area i
Yi	: koordinat Y pada pusat area i
Dij	: jarak antara pusat area i ke j
c) Squared Euclidean
Jarak dihitung dengan mengkuadratkan perbedaan berat maksimum antara dua area yang berdekatan. Metode ini biasanya digunakan dalam beberapa masalah terutama yang berkaitan dengan lokasi area, dan disebut metode square euclidean. Rumus yang digunakan adalah :
𝑑𝑖𝑗 = (𝑋𝑖 − 𝑋𝑗)2 + (𝑌𝑖 − 𝑌𝑗)2……………………………...…………..(3)
Dengan rumus momen perpindahan yang digunakan adalah:
𝑍𝐴−𝐵 = 𝑓𝐴−𝐵𝑋𝑑𝐴−𝐵 ………………………...………………………….(4)
Ket :
 𝑓𝐴−𝐵= Frekuensi Perpindahan
𝑑𝐴−𝐵= Jarak Perpindahan
[bookmark: _Toc142285774]Ongkos Material Handling (OMH)
Tujuan dari analisis pemindahan bahan baku (material handling) adalah untuk tercapainya material handling yang teratur dan efisien tanpa mengganggu seluruh proses produksi dan dengan biaya perpindahan material yang paling minim. Perhitungan ongkos material handling dilakukan dengan formulasi :
a) Pemindahan bahan dengan melibatkan tenaga manusia dapat dihitung menggunakan rumus: 
OMH/Meter:   
b) Pemindahan bahan dengan menggunakan alat bantu atau mesin dapat dihitung menggunakan rumus: 
OMH/Meter : 
c) Untuk total OMH menggunakan formulasi : 
Total OMH = OMH/meter x jarak tempuh x frekuensi
[bookmark: _Toc142285775]Tujuan Pemindahan Bahan
Kegiatan Pemindahan bahan memilik tujuan sebagai berikut (J. M. Apple, 1991) :
a) Meningkatkan kapasitas produksi
Untuk mencapai peningkatan kapasitas produksi, langkah-langkah berikut dapat diambil:
1) Meningkatkan produktivitas kerja per jam pekerja.
2) Memperbaiki efisiensi mesin atau peralatan dengan mengurangi waktu downtime.
3) Menjaga kelancaran aliran kerja di dalam pabrik.
4) Meningkatkan pengawasan terhadap proses produksi.
b) Mengurangi limbah waste (buangan)
Dalam usaha untuk mengurangi limbah, hal-hal berikut perlu diperhatikan dalam pemindahan bahan:
1) Mengawasi masuk dan keluar material yang dipindahkan.
2) Memiliki fleksibilitas untuk mengatasi ketentuan dan situasi khusus dalam pemindahan bahan berdasarkan sifatnya.
c) Memperbaiki kondisi area kerja
Dengan melakukan pemindahan bahan yang baik, tujuan memperbaiki kondisi area kerja dapat tercapai dengan cara:
1) Menciptakan kondisi kerja yang nyaman dan aman bagi pekerja.
2) Mengurangi tingkat kelelahan yang dirasakan oleh pekerja.
3) Mendorong pekerja untuk meningkatkan produktivitas.
d) Memperbaiki distribusi material
Kegiatan pemindahan barang memiliki tujuan berikut :
1) Mengurangi risiko kerusakan pada produk selama pemindahan dan pengiriman bahan.
2) Memperbaiki rute pemindahan bahan.
3) Memperbaiki lokasi dan pengaturan dalam fasilitas penyimpanan (gudang).
4) Meningkatkan efisiensi dalam pengiriman dan penerimaan barang.
e) Mengurangi biaya
Penurunan biaya dapat dicapai melalui langkah-langkah berikut:
1) Mengurangi biaya persediaan (inventory).
2) Memanfaatkan ruang dengan lebih baik untuk keperluan yang lebih optimal.
3) Peningkatan produktivitas.
[bookmark: _Toc142285776]Systematic Layout Planning (SLP)
Systematic Layout Planning (SLP) adalah sutu metode dalam Perencanaan tata letak fasilitas yang dikembangkan oleh Richard Muther. Richard Muther (1913-2014) adalah seorang insinyur dan konsultan industri yang dikenal atas kontribusinya di bidang perencanaan tata letak secara sistematis (SLP) pada awal abad ke-20. Bukunya yang berjudul "Practical Plant Layout" tahun 1955 dianggap klasik di bidang teknik industri dan kontribusinya pada SLP masih dipelajari dan dirujuk hingga saat ini. Systematic Layout Planning atau biasa dikenal sebagai SLP adalah metode yang digunakan untuk mengatur dan mengoptimalkan tata letak fasilitas manufaktur. Tujuan SLP adalah untuk meningkatkan efisiensi dan produktivitas fasilitas dengan mengurangi limbah, meningkatkan aliran, dan meminimalkan jarak yang harus dilalui bahan dan produk. SLP adalah pendekatan terstruktur dan sistematis yang dapat diterapkan pada semua jenis fasilitas, termasuk pabrik, gudang, dan pusat distribusi.
[bookmark: _Hlk141682228]Tata letak yang dirancang dengan buruk dapat menyebabkan pemborosan waktu dan sumber daya, hambatan, dan penundaan. Masalah-masalah ini dapat menyebabkan peningkatan biaya dan penurunan daya saing. SLP adalah metode untuk mengatasi masalah ini dengan menganalisis tata letak dan operasi saat ini, mengidentifikasi area untuk perbaikan, dan merancang tata letak baru yang dioptimalkan untuk aliran dan efisiensi. Proses SLP dimulai dengan analisis menyeluruh tentang tata letak dan operasi saat ini, termasuk aliran material dan produk, pergerakan orang dan peralatan, dan lokasi area penyimpanan dan pendukung. Setelah tata letak dan operasi saat ini dianalisis, langkah selanjutnya adalah mengidentifikasi area untuk perbaikan. Ini mungkin melibatkan penataan ulang peralatan, memindahkan area penyimpanan, atau mendesain ulang tata letak untuk meningkatkan aliran dan mengurangi waste (Schiller, 2023).
[bookmark: _Hlk141682421]Pelaksanaan pendekatan Systematic Layout Planning (SLP) melibatkan tiga langkah utama, yakni analisis, penyesuaian, dan evaluasi. Tahapan tersebut antara lain: 
a) Tahapan Analisis mencakup:
1) Menganalisis aliran material
2) [bookmark: _Hlk137103173]Menyusun Activity Relationship Chart (ARC)
3) [bookmark: _Hlk137106299]Merencanakan  Activity Relationship Diagram (ARD)
4) Menganalisis kebutuhan luas area serta luas area yang tersedia.
b) Tahap penyesuaian meliputi:
1) Merencanakan diagram hubungan ruangan atau Activity Relationship Diagram (ARD).
2) Mengembangkan berbagai perancangan alternatif layout 
c) Pada tahap evaluasi dilakukan Pemilihan dari berbagai alternatif rancangan layout.
[bookmark: _Toc142285777]Activity Relationship Chart (ARC)
Activity Relationship Chart (ARC) digunakan untuk merencanakan keterkaitan antara stasiun kerja. Chart Hubungan Kegiatan (ARC) menggunakan kombinasi penilaian berupa huruf dan angka untuk menggambarkan alasan dan kode aktivitas. Activity Relationship Chart membantu mengindikasikan apakah ada kebutuhan untuk mendekatkan atau menjauhkan dua bagian, tergantung pada tingkat hubungan di antara keduanya. 
[image: ]
[bookmark: _Toc141165499][bookmark: _Toc141599983][bookmark: _Toc141676008]Gambar 2.  1 Contoh ARC
Sumber : (Tompkins, White, Bozer, & Tanchoco, 2010)

Tingkat hubungan dilengkapi simbol dan alasan-alasan, penjelasan mengenai simbol dan alasannya dapat dilihat pada tabel dibawah ini :




[bookmark: _Toc141165756][bookmark: _Toc141343707][bookmark: _Toc141675275]Tabel 2.  1 Keterangan Simbol ARC
	Simbol
	Arti

	A
	Mutlak perlu berdekatan

	E
	Sangat perlu berdekatan

	I
	Penting, berdampingan

	O
	Biasa, kedekatannya dimana saja tidak masalah

	U
	Tidak penting

	X
	Tidak diinginkan



[bookmark: _Toc142285778]Activity Relationship Diagram (ARD)
Activity Relationship Diagram (ARD) adalah sebuah diagram yang mengilustrasikan hubungan antar aktivitas berdasarkan tingkat prioritas kedekatan. ARD digunakan untuk mempermudah penentuan letak antar fasilitas berdasarkan prioritas. Dalam ARD, simbol-simbol warna dan jumlah garis digunakan untuk mengindikasikan seberapa pentingnya kedekatan antara ruangan-ruangan tersebut..
[bookmark: _Toc141165757][bookmark: _Toc141343708][bookmark: _Toc141675276]Tabel 2.  2 Keterangan kode garis dan kode warna pada ARD
[image: ]
[bookmark: _Toc142285779]Algoritma BLOCPLAN
[bookmark: _Hlk141682546][bookmark: _Hlk142943448]BLOCPLAN adalah sistem perancangan tata letak fasilitas yang dirancang oleh Donaghey dan Pire di Departemen Teknik Industri, Universitas Houston. BLOCPLAN menggunakan pendekatan algoritma hibrida yang menggabungkan pembangunan dan penyesuaian tata letak dengan tujuan mencapai jarak tempuh total yang minimal, serta melaksanakan pertukaran fasilitas untuk meningkatkan efisiensi. (Tompkins et al., 2010). BLOCPLAN adalah singkatan dari Block Layout Overview with Computerized Planning using Logic and Algorithm. Algoritma BLOCPLAN menggunakan data-data yang bersifat kuantitatif, yang dapat dihasilkan melalui Activity Relationship Chart (ARC), atau data aliran produk serta ukuran area bangunan (departemen) tempat fasilitas akan ditempatkan. Setelah semua data dimasukkan, algoritma ini akan membuat tata letak secara acak, dan kemudian melakukan pertukaran posisi fasilitas-fasilitas secara berulang hingga ditemukan tata letak yang lebih optimal. Namun, proses iterasi terbatas hingga 20 kali..
BLOCPLAN memiliki beberapa metode untuk menghasilkan tata letak yang lebih optimal, di antaranya:
1) Random (acak)
BLOCPLAN menghasilkan tata letak secara acak dengan mempertimbangkan data ARC.
2) Improvemen Algorithm (Algoritma Perbaikan)
Metode ini menggunakan tata letak awal yang kemudian akan ditingkatkan oleh BLOCPLAN.
3) Automatic Search Algorithm (Algoritma Pencarian Otomatis)
BLOCPLAN akan mengembangkan tata letak baru melalui serangkaian iterasi, dengan jumlah maksimal 20 kali.
[bookmark: _Hlk141682576]Output dari BLOCPLAN adalah tata letak fasilitas dan beberapa informasi yang dapat digunakan untuk mempertimbangkan pemilihan alternatif tata letak terbaik, termasuk Adjacency Score, Rel-dist Score, dan normalisasi R-score.  
a) Adjency  score adalah ukuran kedekatan antara fasilitas-fasilitas dalam tata letak.
b)  R-score menampilkan tingkat efisiensi dari tata letak yang dihasilkan.
c) Rel-dist score enyatakan total jarak antara dua departemen secara rectilinear (berdasarkan garis lurus).
Hasil nilai Adjacency Score dan R-score yang mendekati 1 mengindikasikan tata letak yang semakin baik, sedangkan nilai Rel-dist Score yang mendekati 0 menunjukkan tata letak yang semakin baik.
[bookmark: _Toc142285780] Tinjauan Pustaka
Terdapat penelitian terdahulu yang dapat dikaitkan dengan penulisan tugas akhir ini, diantaranya yaitu :
1. (Suhardini, Septiani, & Fauziah, 2017) “Design and Simulation Plant Layout Using Systematic Layout Planning”
Penelitian tersebut bertujuan untuk merancang tata letak pabrik PT. Gunaprima Budiwijaya dalam rangka peningkatan kapasitas produksi. Permasalahan yang dihadapi oleh perusahaan ini adalah tata letak yang kurang tepat sehingga menyebabkan terjadinya lalu lintas yang bertabrakan di lantai produksi. Pada Perencanaan tata letak menggunakan SLP menghasilkan empat alternatif layout. Hasil penelitian menunjukkan kapasitas produksi meningkat sebesar 37,5% dengan penambahan mesin dan operator, sedangkan biaya material handling berkurang dengan perbaikan tata letak. Penggunaan metode SLP mengurangi biaya material handling sebesar 10,98% dari tata letak awal atau sebesar Rp1.229.813,34.
2. (Daya, Sitania, & Profita, 2019) “Perancangan Ulang Tata Letak Fasilitas Produksi Dengan Metode BLOCPLAN (studi kasus: UKM Roti Rizki, Bontang)”
Pada awalnya, tata letak fasilitas di UKM Roti Rizki tidak mengikuti aturan tertentu dan penempatan peralatan serta mesin-mesin produksi tidak memperhatikan alur proses produksi. Untuk mengatasi masalah ini, metode yang digunakan adalah BLOCPLAN. Hasil dari penelitian di UKM Roti Rizki menunjukkan bahwa total kebutuhan luas area yang diperlukan adalah 67,599 m2. Namun, kebutuhan luas area ini telah terpenuhi dengan luas area yang tersedia di UKM Roti Rizki, yakni sebesar 100 m2. Luas area ini sudah cukup untuk menampung 12 fasilitas kerja atau departemen.

Dalam metode BLOCPLAN, terdapat 20 alternatif tata letak usulan. Namun, dari penilaian R-Score yang mendekati 1, dipilih layout usulan ke-13 sebagai pilihan. Layout ini berhasil menghemat jarak perpindahan material sekitar 11,35 meter atau sekitar 3,79%.
3. (Kustriyanto, Pambuditama, & Irawan, 2016) “Perbaikan Layout Mesin Produksi Longsong Munisi Menggunakan Metode Systematic Layout Planning dan BLOCPLAN (Studi Kasus: Divisi Munisi-PT. Pindad (Persero)”
Penelitian ini dilakukan untuk meningkatkan tata letak mesin produksi cartridge case dengan menerapkan Systematic Layout Planning dan BLOCPLAN dengan mempertimbangkan faktor kuantitatif dan kualitatif. Penggunaan metode Systematic Layout Planning dan BLOCPLAN dalam upaya memperbaiki tata letak dan mengurangi waktu produksi di area Hall OP menghasilkan penurunan jarak perpindahan produk sekitar 13,5 meter (13,50%). Sebelum perbaikan, jarak perpindahan produk adalah 198,36 meter, sedangkan setelah perbaikan menjadi 171,59 meter. Selain itu, perubahan tata letak untuk mengelompokkan jenis proses dan mesin juga menghasilkan kondisi kerja yang lebih nyaman bagi pekerja.
4. (Napitupulu & Sumantika, 2022) “Perancangan ulang tata letak fasilitas di PT. XYZ”
Permasalahan yang dihadapi pada penelitian tersebut  adalah Tata letak awal yang kurang optimal,  dimana tata letak masing-masing stasiun kerja tidak sesuai, karena tidak memperhitungkan tingkat kedekatan antar stasiun kerja. Hasil dari penelitian tersebut adalah titik koordinat posko persiapan adalah (10.98, 18.22), dengan panjang 22 m dan luas 36.4 m. pada pos pengadukan memiliki koordinat (26.07, 18.22), dengan panjang 8,2 m dan lebar 36,4 m. tiang cetak dan jemur memiliki koordinat (30.19, 40.58) dengan panjang 60.4m dan lebar 8.3m. pos penyimpanan memiliki koordinat (45.28,18.22) dengan panjang 30,2 m dan lebar 36,4 m. 
5. (Anam, 2020) “Perancangan Ulang Tata Letak Untuk Mengurangi Jarak Material Handling Dengan Metode Systematic Layout Planning (SLP) (Studi Pada Perusahaan Konveksi CV. Damai Jaya)”
Penelitian ini didasarkan pada pengamatan terhadap beberapa masalah ketidak-efisienan dalam penanganan material, seperti jarak yang jauh antara divisi yang berhubungan dan adanya proses operasi backtracking. Metode yang digunakan dalam penelitian ini adalah Systematic Layout Planning (SLP), yang kemudian diikuti dengan identifikasi alternatif yang paling efisien. Dalam konteks CV. Damai Jaya, penelitian ini mengusulkan tiga alternatif tata letak untuk meningkatkan efisiensi penanganan material. Dari ketiga alternatif tata letak yang diajukan, ditemukan bahwa alternatif ketiga memiliki efisiensi yang paling tinggi. Penerapan tata letak alternatif ketiga ini diharapkan dapat mengurangi jarak perpindahan material sebesar 177,66 meter dari jarak awal 648,60 meter menjadi 470,95 meter. Selain itu, alternatif tata letak ketiga juga dapat mengurangi persentase operasi backtracking dari 53,43% menjadi 46,85%. Ini menunjukkan bahwa penggunaan alternatif tata letak ketiga memiliki potensi untuk meningkatkan efisiensi material handling dan proses operasional secara signifikan.
6. (Kusuma Rahmadiansyah & Aries Susanty, 2021) “Perbaikan Tata Letak Fasilitas Produksi Pabrik Kayu Barecore CV Cipta Usaha Mandiri dengan Metode Blocplan”
CV Cipta Usaha Mandiri menghadapi permasalahan utama terkait letak fasilitas pemotongan kayu gelondongan yang berjarak jauh dari area penerimaan bahan baku. Keadaan ini mengakibatkan berbagai masalah pada pekerja dan proses material handling. Melalui penerapan metode BLOCPLAN, dilakukan analisis untuk mencari solusi terbaik. Hasil dari analisis menggunakan metode BLOCPLAN menunjukkan bahwa terdapat nilai core terbesar sebesar 0,67, menandakan adanya kedekatan antar departemen. Selain itu, layout ini memiliki nilai R-score tertinggi, yaitu 0,70, yang menunjukkan efisiensi yang baik dibandingkan dengan layout lainnya. Meskipun demikian, layout ini memiliki kelemahan pada nilai REL DIST score, yang mengindikasikan jarak antara departemen. Dalam kasus ini, layout kedua dianggap sebagai solusi terpilih. Walaupun nilai REL DIST score pada layout kedua sebesar 3526 bukan yang terkecil, tetapi juga bukan yang terbesar, sehingga dipandang sebagai alternatif yang lebih baik dibandingkan layout lainnya. Dengan demikian, pemilihan layout kedua diharapkan dapat membantu mengatasi masalah utama yang berkaitan dengan pemotongan kayu gelondongan dan meningkatkan efisiensi proses material handling di CV Cipta Usaha Mandiri.
7. (Syuhuda, 2020), “Perancangan Ulang Tata Letak Fasilitas Dengan Metode BLOCPLAN Pada PT. Cahaya Castindo Hasanah Cemerlang”
Tujuan utama dari penelitian ini adalah untuk mencapai tata letak fasilitas di bagian produksi yang memiliki total momen perpindahan bahan yang minimal. Pada tata letak awal, momen perpindahan adalah sebesar 134.106 meter per tahun. Hasil dari penelitian menunjukkan bahwa tata letak usulan yang dihasilkan menggunakan algoritma BLOCPLAN sangat efektif, karena memiliki momen perpindahan bahan sebesar 41.013 meter per tahun. Terjadi penurunan signifikan dalam momen perpindahan ini, dengan besaran penurunan mencapai 362% jika dibandingkan dengan tata letak awal. Dengan menggunakan algoritma BLOCPLAN, penelitian ini berhasil merancang tata letak fasilitas produksi yang lebih efisien dalam hal perpindahan bahan. Hal ini memberikan dampak positif pada efisiensi dan produktivitas keseluruhan proses produksi, serta membantu mengurangi biaya operasional yang berkaitan dengan perpindahan bahan..
8. (Suhardi, Juwita, & Astuti, 2019), “Facility layout improvement in sewing department with Systematic Layout planning and ergonomics approach”
PT. PMJ adalah sebuah industri garmen yang menghasilkan pakaian dalam wanita, menghadapi masalah waktu pengerjaan yang sering melebihi standar perusahaan. Fasilitas dan komposisi mesin di departemen jahit juga belum optimal, menyebabkan urutan mesin pada lini produksi menjadi tidak teratur dan mengakibatkan jarak perpindahan material yang berlebihan. Penelitian ini bertujuan untuk merancang ulang tata letak fasilitas PT. PMJ menggunakan pendekatan Systematic Layout Planning (SLP) dan aspek ergonomis, dengan tujuan untuk mengurangi biaya total material handling. Dua alternatif desain tata letak diusulkan dalam penelitian ini. Kinerja masing-masing desain dievaluasi menggunakan perangkat lunak simulasi ARENA. Setelah menghitung total biaya material handling dan melakukan simulasi, desain tata letak fasilitas yang diusulkan pada alternatif kedua dipilih. Desain ini berhasil mengurangi total biaya material handling sebesar 22,92% dan waktu transfer material sebesar 34,01%. Dengan demikian, tata letak fasilitas yang diusulkan mampu memberikan dampak positif dalam hal pengurangan biaya dan waktu material handling, yang secara keseluruhan akan meningkatkan efisiensi proses produksi di PT. PMJ.
9. (Sriyanto & Yoesoef, 2016), ” Perancangan Ulang Tata Letak Fasilitas Pada MPC (Mail Post Center) PT Pos Indonesia, Semarang Menggunakan Systematic Layout Planning Dan Class Based Storage”
Tujuan dari penelitian ini adalah untuk melakukan optimalisasi tata letak fasilitas sesuai dengan jenis produk jasa utama, yakni jasa pengiriman dokumen dan paket lokal, domestik, dan luar negeri, serta untuk merancang ulang alur proses kerja. Metode penelitian yang diterapkan melibatkan systematic layout planning (SLP) serta pendekatan metode Class Based Storage. Melalui desain layout baru yang dihasilkan dalam penelitian ini, beberapa keuntungan dapat diidentifikasi. Antara lain, adanya peningkatan ruang pelayanan yang lebih luas, pemisahan antara produk jasa surat & paket dengan keuangan, penggunaan ruang yang lebih efisien, serta penerapan manajemen gudang yang lebih spesifik. Keputusan ini membantu mengurangi risiko kerusakan pada paket akibat mobilitas barang yang tinggi di dalam gudang. Dengan demikian, penelitian ini bertujuan untuk meningkatkan efisiensi, efektivitas, dan kualitas proses pelayanan jasa pengiriman dokumen dan paket pada PT yang bersangkutan.
10.  (Saffanah, Imran, & Sibarani, 2023) “Usulan Perancangan Tata Letak Lantai Produksi Dengan Metode SLP Dan BLOCPLAN Pada Produk Cutting Steel Pipe Di CV. ABC Di Cileungsi”
Penelitian ini dilakukan dengan tujuan merancang tata letak fasilitas baru untuk proses produksi produk pemotongan pipa baja. Tujuan utama dari perancangan tata letak baru ini adalah untuk meminimalkan jarak pergerakan material serta momen pergerakan, selain juga memenuhi keinginan perusahaan untuk meningkatkan target produksi dengan mengoptimalkan penggunaan mesin. Tata letak fasilitas eksisting memiliki total jarak perpindahan material sebesar 148,2 meter dengan momen perpindahan sebesar 18981,3 meter per bulan. Namun, melalui rancangan ulang yang menggunakan software algoritma BLOCPLAN, tata letak fasilitas baru berhasil menghasilkan total jarak perpindahan material sebesar 110,88 meter dengan momen perpindahan sebesar 15621,21 meter per bulan. Hasil ini menunjukkan bahwa perancangan ulang tata letak fasilitas menggunakan metode BLOCPLAN mampu mengoptimalkan pergerakan material dan momen perpindahan, serta mampu memenuhi kebutuhan peningkatan produksi yang diinginkan oleh perusahaan. Dengan demikian, penelitian ini berhasil mencapai tujuan untuk merancang tata letak fasilitas yang lebih efisien dan mendukung peningkatan produktivitas di dalam perusahaan. 
[bookmark: _Toc142285781]BAB III 
[bookmark: _Toc142285782]METODOLOGI PENELITIAN

0. [bookmark: _Toc142285783]Metode Penelitian
[bookmark: _Hlk141682647]Pada penelitian ini, digunakan metode penelitian deskriptif yang memiliki tujuan untuk mengembangkan rancangan tata letak atau layout yang lebih efisien dibandingkan dengan layout awal. Metode penelitian deskriptif ini merujuk pada pendekatan yang menggambarkan atau mendeskripsikan dengan sistematis, faktual, dan akurat berdasarkan data yang tersedia saat ini, dengan niatan untuk menghasilkan solusi bagi permasalahan yang sedang dihadapi (Sinulingga, 2011). alam penelitian ini, data dikumpulkan melalui beberapa metode, termasuk observasi, wawancara, dan studi kepustakaan. Data yang terkumpul kemudian diolah baik secara manual maupun menggunakan perangkat lunak seperti Software BLOCPLAN, Microsoft Visio, dan Microsoft Excel. Setelah pengolahan data, langkah selanjutnya adalah melakukan perbandingan antara hasil-hasil yang diperoleh untuk mendapatkan solusi yang paling optimal dan efisien. Proses ini melibatkan pemilihan tata letak terbaik yang meminimalkan jarak perpindahan material handling.
[bookmark: _Toc142285784]Tempat Dan Waktu Penelitian
Penelitian ini dilakukan pada PT. Japra Mandiri yang berlokasi di di Jl. Projosumarto, Sutapraman, Kecamatan Dukuhturi, Kabupaten Tegal, Jawa Tengah 52192. Objek penelitian adalah lantai produksi pada PT. Japra Mandiri. Waktu penelitian dijadwalkan mulai bulan Mei – Agustus 2023.

[bookmark: _Toc141600196][bookmark: _Toc141165768]Tabel 3.  1 Jadwal Penelitian
[image: ]
[bookmark: _Toc142285785]Instrumen Penelitian
Instrumen yang digunakan pada penelitian ini adalah meteran dan beberapa Software, seperti software BLOCPLAN dan Microsoft Visio. Meteran digunakan untuk mengukur secara manual luas area stasiun kerja, mesin dan fasilitas lainnya pada lantai produksi di PT. Japra Mandiri, Microsoft Visio digunakan untuk menggambarkan Layout yang ada.
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[bookmark: _Toc141165513][bookmark: _Toc141675428]Gambar 3.  1 Meteran yang digunakan


Sumber  : ( dokumen pribadi)

[image: ]
[bookmark: _Toc141165514][bookmark: _Toc141675429]Gambar 3.  2 Tampilan Software BLOCPLAN
Sumber  : ( Screenshoot komputer, dokumen pribadi)


[bookmark: _Toc142285786]  Variabel Penelitian
Varabel penelitian adalah suatu atribut atau nilai berdasarkan objek atau kegiatan yang mempunyai variasi tertentu yang ditetapkan oleh peneliti untuk dipelajari sehingga diperoleh informasi tentang hal tersebut, kemudian ditarik kesimpulannya. Variabel pada penelitian ini adalah :
1. Variabel Bebas / Variabel Independen
a) Urutan langkah produksi
Ini mencerminkan alur langkah-langkah produksi yang diikuti untuk menghasilkan produk di PT. Japra Mandiri.
b) Dimensi area stasiun kerja
Menggambarkan ukuran (panjang × lebar) dari area stasiun kerja di PT. Japra Mandiri.
c) Frekuensi perpindahan
menunjukkan seberapa sering terjadi pemindahan material dalam proses penyelesaian produk.
d) Jarak perpindahan
Menyatakan jarak yang ditempuh oleh material selama setiap tahap produksi..
2. Variabel Terikat / Variabel dependen
Variabel terikat adalah variabel yang nilainya dipengaruhi atau ditentukan oleh nilai variabel lain. Dalam penelitian ini variabel terikatnya adalah momen perpindahan material dimana momen perpindahan didapatkan dari frekuensi perpindahan dikalikan jarak perpindahan.
[bookmark: _Toc142285787]Sumber Data
Dalam penelitian ini, data yang diambil untuk merancang ulang tata letak pabrik dengan menggunakan pendekatan SLP dan metode BLOCPLAN meliputi: 
1. Data Primer
Data primer diperoleh melalui observasi dan wawancara langsung dengan sumber informasi.. Data primer yang diperoleh yaitu : 
a) Tata letak awal 
b) Urutan proses produksi
c) Luas area stasiun kerja dan 
d) Jarak antar stasiun kerja
2. Data Sekunder
Data sekunder adalah data yang diperoleh dari sumber catatan-catatan perusahaan. Data tersebut antara lain luasan total area pabrik dan peralatan atau mesin yang digunakan.
[bookmark: _Toc142285788]Metode Pengumpulan Data
Metode pengumpulan data dalam penelitian ini antara lain :
1. Pengamatan / Observasi
Pengamatan dilakukan dengan maksud untuk mengamati secara langsung dan mencatat data atau informasi yang dihasilkan dari pengamatan tersebut. Pengamatan ini meliputi aspek seperti luas area stasiun kerja, jarak antara stasiun kerja, urutan langkah produksi, dan tata letak awal di PT. Japra Mandiri.
2. Wawancara 
Wawancara dilakukan secara langsung dengan berbagai pihak di perusahaan, termasuk manajer, kepala produksi, dan operator yang terlibat di PT. Japra Mandiri.
3. Studi Kepustakaan
Studi kepustakaan dilakukan melalui membaca berbagai buku dan jurnal yang relevan dengan penerapan Pendekatan Systematic Layout Planning (SLP) dan metode BLOCPLAN.
[bookmark: _Toc142285789]Metode Analisa Data
[bookmark: _Hlk141682729]Metode analisa data merupakan tahapan proses dalam penelitian dimana semua data yang sudah dikumpulkan akan dikelola untuk memeproleh jawaban atas semua permasalahan yang ada. Analisa data dalam penelitian ini menggunakan Pendekatan Systematic Layout Planning (SLP)  dan metode BLOCPLAN. Tahapan dalam penelitian ini antatara lain : 
1. [bookmark: _Hlk141682776]Evaluasi Layout atau tata letak awal
Evaluasi ini meliputi proses identifikasi aliran material, perhitungan jarak antar stasiun kerja, perhitungan jarak Material Handling dan perhitungan ongkos material handling (OMH) .
2. Perancangan tata letak usulan dengan Pendekatan Systematic Layout Planning (SLP) .
Pada Pendekatan Systematic Layout Planning (SLP) yang pertama adalah analisis aliran material kemudian dilakukan perhitungan kedekatan stasiun kerja dengan Activity Relationshiip Chart (ARC) berdasarkan derajat hubungan aktivitas pada setiap stasiun kerja. Setelah didapatkan hasil dari ARC maka akan dimanfaatkan untuk penentuan letak masing-masing stasiun kerja dengan Activity Relationship Diagram (ARD). Selanjutnya pembuatan alternatif tata letak berdasarkan Pendekatan Systematic Layout Planning (SLP).
3. Pengolahan data dengan BLOCPLAN
Analisis BLOCPLAN pada setiap pasangan stasiun kerja dengan menggunakan software BLOCPLAN90. Input  data yang digunakan pada software BLOCPPLAN90 adalah :
a) Data stasiun kerja seperti jumlah stasiun kerja, nama stasiun kerja dan ukuran luas masing-masing stasiun kerja
b) Hasil data dari Activity Relationshiip Chart (ARC) berupa derajat kedekatan antar stasiun kerja. 
BLOCPLAN akan mengembangkan layout baru dengan jumlah iterasi maksimal 20 kali. Layout terbaik dilihat dari nilai R-score yang paling besar.
[bookmark: _Toc142285790]Langkah-langkah Menggunakan Software BLOCPLAN
Berikut adalah langkah-langkah menggunaka Software BLOCPLAN dalam menentukan usulan Layout :
1. Buka Software BLOCPLAN, kemudian pilih ke bagian masukan data baru. Setelah itu akan diarahkan memasukan data jumlah departemen atau stasiun kerja berdasarkan data yang telah diperoleh pada penelitian.
2. [bookmark: _Toc138359567][bookmark: _Toc138359235]Masukan data jumlah departemen/stasiun kerja, selanjutnya masukan nama dan luas area tiap departemen/stasiun kerja yang ada.
[image: ]
[bookmark: _Toc141165515][bookmark: _Toc141675430]Gambar 3.  3 Contoh input departemen dan luasnya di BLOCPLAN
Sumber  : ( Screenshoot komputer, dokumen pribadi)
3. [image: ]Selanjutnya akan diarahkan untuk memasukkan data Activity Relationship Chart yang telah diolah sebelumnya. [bookmark: _Toc141165516][bookmark: _Toc141675431]Gambar 3.  4 Contoh Input data ARC pada BLOCPLAN

Sumber  : ( Screenshoot komputer, dokumen pribadi)
4. [image: ]Kemudian BLOCPLAN akan menganalisis dan akan menghasilkan score berdasarkan ARC sebelumnya.[bookmark: _Toc141165517][bookmark: _Toc141675432]Gambar 3.  5 Contoh Score departemen di BLOCPLAN


Sumber  : ( Screenshoot komputer, dokumen pribadi)
5. [image: ]Selanjutnya akan diarahkan untuk memilih rasio untuk pemprosessan usulan Layout.[bookmark: _Toc141165518][bookmark: _Toc141675433]Gambar 3.  6 Contoh Ratio untuk usulan Layout

Sumber  : ( Screenshoot komputer, dokumen pribadi)

6. [image: ]Setelah itu tampilan akan kembali ke main menu, pilih Single-story Layout Menu  lalu Automatic Search dan masukan berapa usulan Layout yang ingin diproses (Maksimal 20 iterasi) dalam pembuatan usulan Layout tersebut. [bookmark: _Toc141165519][bookmark: _Toc141675434]Gambar 3.  7 Contoh usulan Layout di BLOCPLAN

Sumber  : ( Screenshoot komputer, dokumen pribadi)

7. Setelah semua alternatif Layout terbuat maka selanjutnya akan muncul Rekapitulasi data analisis dari BLOCPLAN berupa data Adjecency Score, Rel-dist Score,  dan  normalisasi  R-score yang nantinya akan dianalisis untuk mendapatkan Layout yang terbaik. 
[image: ]
[bookmark: _Toc141165520][bookmark: _Toc141675435]Gambar 3.  8 Contoh Data alternatif Layout di BLOCPLAN
Sumber  : ( Screenshoot komputer, dokumen pribadi)
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