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ABSTRAK

Kelancaran proses kerja merupakan hal penting dalam suatu lingkungan pekerjaan.
Proses kerja yang efektif dan efisien akan meningkatkan hasil produksi. Bengkel Autobody Repair
X yang berlokasi Kabupaten Sukoharjo memiliki beberapa keluhan dari pelanggan maupun
karyawan. Keluhan pelanggan adalah bau cat yang tercium hingga ke office, sedangkan karyawan
mengeluhkan jarak antara tempat penyimpanan cat dan ruang pengecatan sangat jauh. Sehingga
diperlukan perbaikan ulang pada tata letak fasilitas bengkel. Penelitian ini menggunakan ARC
(activity relationship chart) dan algoritma blocplan. Berdasarkan hasil pengolahan data dipilih
layout 8 sebagai alternatif terbaik dengan nilai R-score tertinggi yaitu 0,71 dan memiliki distance
score terkecil yaitu 3411.

Kata Kunci: Algoritma Blocplan, Activity Relationship Chart, Pemindahan Bahan, Perancangan
Tata Letak Fasilitas.

ABSTRACT

Work processes that run smoothly are essential in the workplace. Work processes that are
effective and efficient will improve output. Customers and employees have complained about the
Autobody Repair X workshop in Sukoharjo Regency. Customers complained about the smell of paints
wafting into the office, while employees complained about the long distance between the paint storage
area and the painting room. As a result, the workshop facilities must be redesigned. The ARC
(Activity Relationship Chart) and the blocplan algorithm are employed in this study. Based on the
data processing results, layout 8 was chosen as the best alternative because it had the highest R-
score value, 0.71, and the smallest distance score, 3411.

Keywords: Activity Relationship Chart, Blocplan Algorithm, Facilities Design, Material Handling.
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1. Pendahuluan

Kelancaran proses kerja merupakan hal yang penting pada suatu lingkungan
kerja. Hambatan yang terjadi pada proses kerja seperti aliran dan perpindahan pada
bahan baku, produk, informasi, peralatan serta tenaga kerja akan menyebabkan
terlambatnya penyelesaian proses produksi dan dapat meningkatkan biaya produksi
[1][2]. Perlu adanya pengaturan pada fasilitas produksi untuk mendukung kelancaran
proses produksi. Perancangan fasilitas harus dilakukan dengan efisien karena adanya
hubungan yang erat antar fasilitas [3][4].

Bengkel Autobody Repair X berlokasi di Kabupaten Sukoharjo yang melayani
perbaikan dan restorasi kendaraan seperti perbaikan cat, peremajaan body kendaraan,
dan perbaikan pada kerusakan struktural. Pelanggan bengkel mengeluhkan bahwa bau
cat yang berasal dari ruangan mixing cat tercium hingga ke office dan sangat
mengganggu. Pekerja bengkel mengeluhkan bahwa jarak antara tempat penyimpanan
cat dengan tempat pengecatan cukup jauh, sehingga mengakibatkan proses pekerjaan
menjadi tidak efisien. Permasalahan yang terjadi pada bengkel tersebut menunjukan
bahwa adanya permasalahan pada tata letak fasilitas di Bengkel Autobody Repair X.
Untuk menyelesaikan masalah tersebut, artikel ini mengusulkan perancangan ulang tata
letak fasilitas pada bengkel tersebut dengan tujuan untuk meminimalisir bau cat dan
juga jarak yang perpindahan material sehingga diharapkan bengkel dapat beroperasi
dengan efisien dan nyaman bagi pelanggan.

2. Tinjauan Pustaka

Menurut [5] tata letak fasilitas adalah kumpulan unsur-unsur fisik yang diatur
mengikuti aturan dan logika tertentu. Unsur fisik dapat berupa mesin, peralatan, meja,
bangunan, dan sebagainya. Perancangan tata letak bertujuan untuk kelancaran aliran
bahan, penyimpanan bahan baku, bahan setengah jadi, dan produk jadi. Hal terpenting
dalam tata letak fasilitas pabrik adalah jarak, waktu, biaya, dan jarak waktu
perpindahan [6]. Tata letak yang efektif dan efisien dapat mengurangi waktu siklus
produksi, idle time, bottleneck, dan dapat meningkatkan output produksi [7].

Menurut [8] Tujuan utama didalam desain tata letak pabrik pada dasarnya adalah
untuk meminimalkan total biaya yang antara lain menyangkut elemen-elemen biaya
seperti biaya kontruksi dan instalasi untuk bangunan mesin, biaya pemindahan bahan,
biaya produksi, perbaikan, keamanan, biaya penyimpanan produk setengah jadi dan
biaya-biaya lainnya. Pengaturan tata letak pabrik yang optimal akan dapat pula
memberikan kemudahan di dalam proses industri serta menghadapi rencana perluasan
pabrik kelak dikemudian hari .

Sedangkan menurut [9] perancangan tata letak bertujuan untuk dapat
menentukan hubungan dari stasiun kerja setiap fasilitas produksi agar didapatkan
efisiensi dan efektifitas dalam kegiatan produksinya. Perancangan tata letak ini
termasuk sejumlah fasilitas-fasilitas operasi dengan memaksimalkan tempat/area yang
tersedia, sehingga fasilitas produksi lebih efektif.

Menurut [10] terdapat empat macam/tipe tata letak yang secara umum digunakan
dalam desain tata letak pabrik yaitu :

1. Tata letak fasilitas berdasarkan aliran produksi (production line product atau product
layout)

2. Tata letak fasilitas berdasarkan lokasi material tetap (fixed material location layout
atau fixed position layout)

3. Tata letak fasilitas berdasarkan kelompok produk (product famili, product layout atau
group technology layout)
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4. Tata letak fasilitas berdasarkan fungsi atau macam proses (functional atau process
layout)

Sebagian besar perusahaan belakangan ini mengatur tata letaknya berdasarkan
kombinasi-kombinasi dari keempat macam layout tersebut diatas [11]. Dalam bentuk
aslinya jarang sekali orang menetapkan bentuk layout tersebut secara sendiri-sendiri.
Sebagai contoh kita sering menjumpai adanya kombinasi layout berdasarkan aliran
produk dan aliran proses.

Activity Relationship Chart atau ARC merupakan perencanaan dan analisis
hubungan aktivitas antar masing-masing departemen [12]. Sedangkan menurut [13] ARC
adalah formula yang untuk menunjukkan hubungan fasilitas tertentu harus berdekatan
atau berjauhan dalam perancangan tata letak fasilitas. ARC menunjukkan hubungan
pola aliran bahan dan lokasi dari setiap departemen penunjang terhadap departemen
produksinya. Menurut [14] alasan tingkat hubungan dalam ARC dapat dibagi menjadi
tiga macam yaitu keterkaitan produksi, keterkaitan pegawai, dan aliran informasi.
Derajat hubungan kedekatan antar departemen pada ARC bersifat kualitatif
menggunakan kode huruf A, E, I, O, U dan X. Kode huruf A menunjukkan kedekatan
yang bersifat mutlak, huruf E menunjukkan kedekatan sangat penting, huruf I
menunjukkan kedekatan cukup penting, huruf O menunjukkan kedekatan biasa saja,
huruf U menunjukkan kedekatan yang tidak diinginkan, huruf X menunjukkan
kedekatan yang sangat tidak diinginkan [15].

Algoritma BLOCPLAN merupakan sistem algoritma perancangan tata letak
fasilitas yang bersifat hybrid sehingga dapat digunakan untuk memperbaiki fasilitas dan
dapat digunakan untuk membuat fasilitas baru [16]. Algoritma BLOCPLAN dilakukan
dengan cara mengubah atau menukar suatu fasilitas dengan fasilitas lain. Metode
blocplan memiliki kelebihan dapat membuat beberapa usulan tata letak berbeda berbasis
sistem komputer [17]. Penentuan tata letak fasilitas menggunakan algoritma
BLOCPLAN ditentukan berdasarkan tiga score yaitu r-score, adjacency score, dan rel-dist
score atau rectiliner distance. R-score adalah nilai efisiensi dari sebuah tata letak yang
dihasilkan. Adjacency score adalah nilai kedekatan dari sebuah fasilitas berdasarkan
ARC yang telah ditentukan, rel-dist score adalah jumlah keseluruhan jarak perpindahan
material antar dua fasilitas. Urutan pemilihan tata letak fasilitas usulan dipilih
berdasarkan R-score terbesar, jika terdapat R-score yang sama dilanjutkan dengan
pemilihan adjacency score terbesar, jika masih terdapat adjacency score yang sama
dilanjutkan dengan memilih rel-dist score terendah [18].

Langkah-langkah yang dilakukan dalam perencanaan [layout pabrik dapat
diuraikan sebagai berikut [19][20]:

a. Langkah awal: Melakukan pengumpulan data awal dan aktivitas. Agar supaya
perancangan layout bisa dilaksanakan dengan sebaik-baiknya, maka terlebih dahulu
perlu dikumpulkan data yang berkaitan dengan aktivitas pabrik seperti desain
produk yang akan dibuat, proses dan penjadwalan kerja, dll.

b. Langkah 1: Analisa Aliran Material, Analisa aliran material (Aow of materials
analysis) akan berkaitan dengan usaha-usaha pengukuran kuantitatif untuk setiap
perpindahan material diantara departemen-departemen atau aktifitas-aktifitas
operasional.

c. Langkah 2: Analisa Hubungan Aktifitas Kerja (Activity Relationship). Analisa aliran
material dengan aplikasi dalam bentuk peta proses cenderung mencari hubungan
aktivitas pemindahan material secara kuantitatif. Sebagai tolak ukur disini adalah
total material handling yang minimal.
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d. Langkah 3: Penyususnan String Diagram, Langkah ini mencoba merangkum langkah
1 dan 2 dimana posisi mesin (bisa juga posisi kelompok fasilitas kerja atau
departemen) akan diatur letaknya dan kemudian dihubungkan dengan garis (string)
sesuai dengan jarak pemindahan materialnya.

e. Langkah 4: Kebutuhan Luas Area, Langkah ini bisa disebut sebagai “Langkah
penyesuaian”. Disinl penyesuaian harus dilaksanakan dengan memperhatikan luas
area yang diperlukan.

f. Langkah 5: Pertimbangan terhadap luas yang tersedia, dalam beberapa kasus
tertentu, khususnya untuk problem relayout seringkali layout yang di desain harus
disesuaikan dengan luas bangunan pabrik yang tersedia.

g. Langkah 6: Pembuatan Space Relationship Diagram, Langkah 6 sebenarnya
merupakan modifikasi dari langkah 3. Dengan menggunakan pertimbangan yang
dilakukan di langkah 4 dan 5 maka layout yang direncanakan dapat dikonstruksikan
secara sebenarnya berdasarkan string diagram yang sudah tersusun dalam langkah
3 tersebut.

h. Langkah 7 & 8: Modifikasi Layout Berdasarkan Pertimbangan Praktis, disini
pertimbangan-pertimbangan praktis dibuat untuk modifikasi layout. Hal-hal yang
berkaitan dengan bentuk bangunan, letak kolom penyangga.

1. Langkah 9 & 10 : Pemilihan dan Evaluasi Alternatif Layout, Langkah terakhir ini
adalah untuk mengambil keputusan terhadap usulan desain lawout yang harus
dipilih atau diaplikasikan.

Terdapat beberapa penelitian yang telah dilakukan terkait dengan perancangan
tata letak fasilitas:

[21] melakukan penelitian pada Koperasi Unit Desa Batu menggunakan algoritma

blocplan dan metode AHP menghasilkan total jarak material handling sebesar 66,225

meter.

[22] melakukan penelitian pada Bank Sampah Bersinar Kabupaten Bandung

menggunakan algoritma blocplan dan menghasilkan perpindahan jarak material dari 601

meter menjadi 537,18 meter.

[23] melakukan penelitian pada bagian produksi pelapisan nikel chrome dan gold plating

pada CV. Apindo Brother Sukses menggunakan metode SLP (systematic layout planning

dan menghasilkan jarak tempuh produksi nikel chrome sebesar 62,5% dan produksi gold

sebesar 73,5%.

[24] melakukan penelitian pada UMKM Duta Fruit Chips Kabupaten Malang

menggunakan metode blocplan dan menghasilkan jarak perpindahan aliran bahan

sebesar 26,495 meter dan waktu perpindahan sebesar 326,24 detik serta dapat
meminimalkan jarak antar departemen yang berpotensi menjadi penyebab kecelakaan
kerja sehingga dapat meminimalisir tingkat terjadinya kecelakaan kerja.

3. Metode Penelitian

Penelitian ini dilakukan dengan melakukan studi lapangan dan studi literatur.
Selanjutnya diperoleh perumusan masalah yang ada pada bengkel tersebut. Kemudian
dilanjutkan dengan pengumpulan data primer. Data primer diperoleh dengan melakukan
wawancara kepada responden yang terdiri dari karyawan dan pemilik bengkel. Terdiri
dari tiga orang karyawan sebagai Service Advisor, Kepala Bengkel, dan Kepala Regu.
Selanjutnya data diolah dengan menggunakan Software Blocplan. Berdasarkan hasil
pengolahan data tersebut, kemudian di analisis dan di ambil kesimpulan.
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4. Hasil dan Pembahasan

Layout awal pada bengkel tidak memiliki pengaturan khusus, penempatan stall
serta departemen tanpa mempertimbangkan derajat kedekatan proses mengakibatkan

ruang gerak yang terbatas hingga terjadi pemborosan waktu. Layout awal dapat dilihat
pada Gambar 1.

Kamar Mandi -

Stalllas n kenteng Nusholla |

Kantorioffice . Stall Sanding

=i 4‘7: ‘ Drying Panel —
i . _ L e |

Ei:[

| S—

Stall Mixing —

~ Siall Epoxy

Stall Cuci — |
Stall Serah Terima |

|
Gudang Alat dan Bahan

Gambar 1. Layout Awal Bengkel Autobody Repair X

Berdasarkan hasil dari wawancara dengan responden bengkel diperoleh hubungan
kedekatan antar fasilitas yang dibuat dalam bentuk ARC sebagai berikut:

1. Serah terima unit
2. Office 20
3. Ruang Mixing Cat XU
4. Ruang ogwner IR
5 Musholla B
%
8. Cuci Ao
9. Stall Finishing R0
10. Stall sanding < éx
11. Stall dry sanding Lo
12. Stall Las & Kenteng 32
13. Stall Bongkar Pasang 395
14. Oven Pengecatan O
15. Stall Epoxy. SAR
16. Dry Panel U
17. Gudang alat dan bahan 3

Gambar 2. ARC Bengkel Autobody Repair X
Sumber: Data diolah
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Kemudian, input nilai hubungan kedekatan antar fasilitas ke software blocplan.
Skor masing-masing departemen dapat ditentukan oleh pengguna atau mengikuti nilai
yang ditentukan oleh sistem secara default. Nilai dari simbol keterkaitan secara default
dapat dilihat pada Gambar 3.

CODE SCORES
10

<
.
1
0O

10

WANT TO CHANGE SCORE VECTOR (Y/N) 7 §

Gambar 3. Nilai Kode Keterkaitan

Software akan menampilkan lima buah pilihan rasio panjang dan lebar fasilitas
yang diinginkan yang dapat dilihat pada Gambar 4.

SEL. 4

BELECT DESIRED L/W RATIO (1,2,3,4,5) ?

Gambar 4. Rasio bentuk fasilitas
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Setelah memilih rasio bentuk fasilitas, software akan membuat beberapa alternatif
tata letak fasilitas secara random. Nilai masing-masing alternatif tata letak dapat dilihat
pada Gambar 5.
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9
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A
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4
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7
8
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0
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zicdciofclofiolofofofofclofioRofiofofiofololo]
L e S e e e e el el S S e e S e e e S S o

IME PER LAYOUT
DO YOU WANT TO DELETE SAVED LAYOUT (Y/N) 7 s_ 42.67

Gambar 5. Nilai alternatif tata letak fasilitas

Berdasarkan nilai alternatif tersebut, alternatif layout ke-8 merupakan tata letak
terbaik dengan nilai R-score 0,71 dan nilai distance score yang lebih kecil 3411.
Berdasarkan dari total luas area yang tersedia dan hasil perhitungan kebutuhan luas are
bengkel dengan menggunakan toleransi 0,5 meter dan allowance 40%. Sehingga layout
usulan yang dipilih adalah layout ke-8 yang dapat dilihat pada Gambar 6.

ayout

AYOUT SCORE

8.36

|

ET FOR NEXT 14

1 SERAH TERIMA LNIT
-ANALYSIS 2 OFFIC
6 KAMAR MANDI

3 MIXING CAT |4 OMNER ] MUSJOLLR

-TERMINATE 7 GUDANG SPAREPART
8 STALL CUCI 9 STALL FINSHING
18 STALL SANDING

-EXCHANGE
11 STALL DRY SANDING
12 STALL LAS KENTENG
13 STALL BONGKAR PASANG
14 OQUEN CAT 15 DRY PANEL
16 STALL EPOXY
17 GUDANG ALAT DAN BAHAN

Gambar 6. Layout usulan terpilih
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Mushello,
| Karmar Mandi

StalEpory

Stall Bangkar Paseng y '

s i]—( Q D; g o &) D;| | ; _ |

T i

[ Gudang Alat dan Bahan Stall las n kantang Drying Panal

@
=% =% bk

Sl Fingning

Stall Sanding

Stall Dry Sanding

Qven Cat Mobi

- il

o9

“— Slall Sarah Terima

Gambar 7. Layout usulan perbaikan tata letak fasilitas Bengkel Autobody Repair X.

5. Kesimpulan

Berdasarkan perhitungan yang dilakukan, dari 20 alternatif usulan perbaikan
tata letak fasilitas dipilih layout 8 yang memiliki R-score tertinggi yaitu 0,71 dan memiliki
distance score terkecil yaitu 3411. Layout usulan membuat ruang gerak menjadi lebih
luas, letak antara office dan tempat mixing menjadi berjauhan sehingga tidak
mengganggu dan jarak perpindahan material menjadi lebih pendek sehingga proses kerja
menjadi lebih efisien. Keluhan pelanggan yang disebabkan oleh bau cat dapat diatasi
dengan pemilihan layout usulan ini sehingga tujuan penelitian ini dapat terpenuhi.
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