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Metodologi Penelitian

3.1. Flow Chart Pemecahan Masalah
Berikut adalah flow chart pemecahan masalah yang dapat dilihat pada Gambar 3.1.

di bawah ini:
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3.2. Langkah-langkah Pemecahan Masalah

Adapun langkah-langkah pemecahan masalah dalam penelitian ini yaitu:

1. Studi lapangan

Tahap ini peneliti melakukan penelitian langsung di pabrik Alumunium Super

(Cap Komodo) untuk mengetahui permasalahan yang ada di perusahaan yaitu

melakukan wawancara dengan pihak perusahaan.

2. ldentifikasi Masalah

Mengidentifikasi permasalahan berdasarkan hasil studi lapangan di perusahaan.

Selain itu juga melakukan pemilihan literatur yang tepat dalam penyelesaian

penelitian ini. Adapun identifikasi masalah dalam penelitian ini yaitu sebagai
berikut:

a.

Berapa ongkos material handilng di lantai produksi awal sebelum adanya
perubahan tata letak fasilitas?

Bagaimana perbaikan tata letak fasilitas lantai produksi yang dilakukan
berdasarkan hasil ongkos material handling menggunakan Algoritma
CRAFT?

Berapa ongkos material handilng usulan yang dihasilkan oleh Algoritma
CRAFT?

3. Tujuan penelitian

Adapun tujuan dari penelitian ini yaitu sebagai berikut:

a.

Menghitung ongkos material handilng di lantai produksi awal sebelum
adanya perubahan tata letak fasilitas.

Membuat dan menganalisis layout usulan yang dihasilkan Algoritma
CRAFT.

Menghitung ongkos material handling usulan yang dihasilkan Algortima
CRAFT.
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4. Pada tahap ini peneliti melakukan studi literatur atau mencari metode-metode

yang cocok untuk digunakan dalam penyelesaian penelitian ini. Adapun literatur

yang digunakan untuk menyelesaikan penelitian ini yaitu:

a.

Apple, James M. (1990). Tata Letak Pabrik dan Pemindahan Bahan.
Bandung: ITB.

Hadiguna, R. A. dan Setiawan, H. (2008). Tata Letak Pabrik. Yogyakarta:
ANDI.

Wignjosoebroto, Sritomo. (2009). Tata Letak Pabrik dan Pemindahan
Bahan. Edisi 3. Surabaya: Guna Widya.

Pailin, Daniel B. 2013. Usulan Perbaikan Tata Letak Lantai Produksi
Menggunakan Algoritma CRAFT dalam Meminimumkan Ongkos Material
Handling dan Total Momen Jarak Perpindahan (Studi Kasus PT. Grand
Kartect Jakarta). Maluku: Jurnal Metris.

Asyafii, Rizal Ahmad. (2017). Usulan Perancangan Tata Letak Fasilitas
Produksi di PT. Primarindo Asia Infrastructure, Thk. (Skripsi). Bandung:

Universitas Komputer Indonesia.

5. Pengumpulan data

Melakukan pengumpulan data-data yang dibutuhkan yang diantaranya sebagai
berikut:

I

o o

> Q@ o

Data umum perusahaan

Layout awal

Aliran proses produksi

Hubungan antar departemen
Langkah-langkah pembuatan produk
Jumlah dan dimensi mesin

Luas lantai

Data biaya dan alat angkut
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6. Pengolahan data
Setelah diperoleh data-data yang dibutuhkan, maka selanjutnya melakukan
pengolahan data yaitu sebagai berikut:

a. Peta proses operasi, data yang diambil dari peta proses operasi yaitu proses

produksi dari bahan baku hingga produk jadi.

Contoh peta proses operasi ditunjukkan oleh Gambar 3.2. berikut ini:

PETA PROSES OPERASI
Nama Objek : Kursi Kuliah
Nomor Peta .8
Dipetakan Oleh : Darman
Tanggal Dipetakan : 8 Maret 2005 Sekarang [V] Usulan [ ]
Papan Jat Papan Jat Papan Jat Papan Jat
Disesuaikan 0 Disesuaikan Disesuaikan 0 Diukur
ketebalannya ketebalannya ketebalannya
(serutan) (serutan) (serutan) (meteran)
005 0
Diukur Diukur Diukur Dipotong
(meteran) (meteran) (meteran) (gergaji)
05 .
Dipotong Dipotong Dipotong Dilubangi
Gergaji Gergaji Gergaji Bor
Diperiksa Diperiksa Diperiksa 05 Dihaluskan
Ukuran 5 Ukuran Ukuran .
nya nya nya Germlda
amplas
Disesuaikan Disesuaikan Disesuaikan
Diperik
bentuknya 8 bentuknya 03 bentuknya tpertisa
erutan erutan erutan Karbid UI:;/;an
Dihaluskan Amplas Dihaluskan Dihaluskan 04 ilas
Dempu dan, Dempu dan Dempu dan, Mesin las
amplas amplas Pernl; amplas Diperiksa
05 Di i 05 i i i
6_2} ipernis éh Dipernis 6_12 Dipernis Sambungan
- - - t
ky kej Ky 3406> e
Dicat
N penyemprot
i«
1
oFoa,
RINGKASAN Kj Dirakit
KEGIATAN JUMLAH WAKTU (DETIK)
(O oPERASI 25
[ ] PEMERIKSAAN 9
TOTAL 34

Gambar 3.2. Contoh Peta Proses Operasi



34

b. Activity Relationship Chart (ARC), data yang digunakan dalam pembuatan
ARC vyaitu jumlah dan nama departemen yang ada serta hubungan tiap

departemen.

Contoh ARC dapat dilihat pada Gambar 3.3. berikut ini:

| RUANG PENERIMAN & o
PENGIRIMAN A
1]
I RUANGAN PENYIMPANAN N2 o\
MATERIAL N2\

Il RUANG PENYIMPANAN /o8 "\
ALAT & PERKAKAS N\
IV RUANG N2\ N\ O\

MAINTENANCE AT DAL
V RUANG PRODUKSI /N N\ N
(PABRIKASI & PERAKITAN /N /N NG
VI RUANG ONZDN
GANTI PAKAIAN NS N
4 14
VI KANTIN v
O
VIII KANTOR y
ADMINISTRAS]

Gambar 3.3. Contoh Activity Relationship Chart

c. Menghitung ongkos material handling awal, data yang diambil yaitu biaya
perpindahan material setiap departemen.

Rumus ongkos material handing yaitu sebagai berikut:

upah operator
waktu kerja perjam

OMH manusia = X kecepatan gerak operator(3.1.)

.. harga alat angkut — nilai sisa
Depresiasi = g T e, (3.2)

umur pakai Xjam kerja dalam setahun

OMH alat angkut = Maya alat angkut (depresiast) = (3.3)

kecepatan gerak alat angkut
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d. From To Chart, data yang diambil yaitu jumlah ongkos material handilng

dari kegiatan produksi.

Contoh from to chart ditunjukkan oleh Tabel 3.1. berikut ini:
Tabel 3.1. Contoh From To Chart

o oM A |B|Cc|D|E|F|G|H | Total
A
B 45 5 | 20 70
C 30 | 65 5 100
D 20 | 5 | 45 70
E 5 20 | 45 70
F 5 25 30 60
G 20| 5 |25 | 25 75
H 5 20 50 75
| 30 | 25 | 45 100

TOTAL | 100 | 70 |100| 70 | 70 | 60 | 75 | 75 620

e. Algoritma CRAFT menggunakan bantuan software WINQSB, input yang
digunakan yaitu aliran produksi, ongkos material handling, from to chat dan
departemen yang tidak dapat diubah. Output yang dihasilkan CRAFT vyaitu
dalam bentuk persegi dengan garis huruf-huruf. Departemen yang tidak bisa
diubah yaitu departemen peleburan karena dimensi mesin yang besar dengan
biaya pemindahan yang besar dan shipping karena memiliki 2 lantai yang
tidak bisa dipindahkan. Adapun alternatif pilihan layout usulan menggunakan
metode CRAFT dengan bantuan software WINQSB dibuat sebanyak 233
alternatif pilihan layout usulan. Hal ini dilakukan agar terdapat banyak

altenatif pilihan dalam pemilihan layout usulan.
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f. Membuat layout usulan, layout usulan yang terpilih dari hasil software
WINQSB disesuaikan dengan luas lantai sesungguhnya.

g. Menghitung ongkos material handling usulan yang dihasilkan oleh CRAFT.

. Melakukan analisis

Pada tahap ini peneliti melakukan analisis terhadap hasil pengolahan data secara
keseluruhan. Usulan tata letak fasilitas yang telah dilakukan menggunakan
Algoritma CRAFT dibandingkan dengan tata letak fasilitas awal apakah lebih
baik atau tidak.

. Kesimpulan dan saran

Langkah terakhir yaitu peneliti menarik kesimpulan dari hasil penelitian ini dan
memberikan saran atau masukan bagi perusahaan untuk dijadikan bahan
pertimbangan untuk dilakukan penelitian lebih lanjut demi kemajuan

perusahaan.



