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ABSTRAK

Politeknik Manufaktur Bandung (POLMAN) sebagai lembaga pendidikan di
bidang manufaktur, juga berupaya berkontribusi dengan menghasilkan beberapa
produk. Salah satu produknya adalah mesin CNC KHD. Namun, terdapat tantangan
dalam proses produksi mesin CNC ini, yaitu pada bagian tata letak fasilitasnya.
Untuk itu akan dilakukan analisis tata letak fasilitasnya dengan metode
BLOCPLAN. Metode BLOCPLAN merupakan sistem perancangan yang merespon
data-data yang dimasukkan dengan memberikan tipe-tipe tata letak beserta evaluasi
dari setiap tipenya. Metode ini bertujuan untuk meminimalkan jarak antar fasilitas
dan memaksimalkan hubungan keterdekatan antar fasilitas sehingga lebih efisien.
Penelitian ini diharapkan bisa memberikan usulan layout yang ideal, sebagai
rekomendasi untuk pihak manajemen produksi produk mesin CNC KHD. Hasil
penelitian ini menunjukkan semakin tinggi nilai r-score yang diberikan oleh
software BLOCPLAN semakin minim pula jarak material handlingnya dimana pada
usulan yang dihasilkan memiliki nilai 7-score sebesat 0.92 dengan jarak material
handling sebesar 73,5 m.

Kata kunci: /ayout, BLOCPLAN, CNC KHD 40
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ABSTRACT

Politeknik Manufaktur Bandung (POLMAN) as an educational institution in the
manufacturing sector, also strives to contribute by producing several products. One
of its products is the CNC KHD machine. However, there are challenges in the
production process of this CNC machine, namely in the layout of its facilities. For
this reason, an analysis of the facility layout will be carried out using the
BLOCPLAN method. The BLOCPLAN method is a design system that responds to
input data by providing layout types along with an evaluation of each type. This
method aims to minimize the distance between facilities and maximize the proximity
between facilities so that they are more efficient. This study is expected to provide
an ideal layout proposal, as a recommendation for the production management of
KHD CNC machine products. The results of this study show that the higher the r-
score value generated by the BLOCPLAN software, the shorter the material
handling distance. The proposed layout yielded an r-score value of 0.92 with a
material handling distance of 73.5 meters.

Keywords: layout, CNC KHD 40, assembly layout
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BAB 1
PENDAHULUAN

I.1 Latar Belakang

Desain pabrik yang sesuai berperan penting dalam meningkatkan efisiensi
operasional, mengoptimalkan pemanfaatan sumber daya, dan meningkatkan daya
saing, oleh karena itu dalam industri manufaktur, peningkatan efisiensi,
pengurangan waktu produksi, dan peningkatan produktivitas adalah kuncinya,
sehingga perbaikan tata letak fasilitas harus menjadi perhatian utama perusahaan
untuk meningkatkan produktivitas.

Perancangan tata letak fasilitas adalah proses merancang fasilitas fisik, yang terdiri
dari peralatan, mesin, area, bangunan, dll., dengan cara yang memaksimalkan aliran
barang, penyebaran informasi, dan proses kerja untuk mencapai tujuan. Tujuan
utama desain tata letak fasilitas adalah meminimalkan jarak dan biaya
pengangkutan material dalam waktu sesingkat mungkin. Kegiatan desain pabrik
sering digunakan dalam industri dan pabrik. Saat merancang peralatan pabrik,
biasanya dilakukan analisis produk yang akan diproduksi dan layanan yang akan
diberikan, menghasilkan konsep, merancang, dan membangun sistem [1].

Tata letak fasilitas yang efektif dan efisien ditandai dengan tidak adanya gerakan
balik backtracking, pergerakan material yang rendah, dan tidak adanya antrean
(bottleneck) yang berlebihan dalam proses, sehingga dapat meningkatkan kinerja
produksi [2]. Tata letak fasilitas yang tepat merupakan salah satu faktor utama
untuk mengoptimalkan waktu dan biaya produksi. Dalam dunia industri,
permasalahan tata letak fasilitas merupakan salah satu faktor yang berperan penting
dalam meningkatkan efisiensi operasional. Tata letak fasilitas dapat didefinisikan
sebagai kumpulan elemen fisik yang disusun menurut aturan atau logika tertentu
[3]. Tujuan utama tata letak adalah mengoptimalkan tata letak mesin dan peralatan
produksi untuk meningkatkan fungsi produksi melalui tata letak tersebut [4].
Politeknik Manufaktur Bandung (POLMAN) sebagai lembaga pendidikan di
bidang manufaktur, memiliki salah satu visi yaitu, menghasilkan produk yang dapat
dimanfaatkan oleh industri ataupun akademik. Salah satu produk yang dibuat oleh

POLMAN adalah mesin CNC KHD 40. Dalam proses produksinya, tahap assembly

I-1



(perakitan) merupakan bagian penting yang sangat menentukan kualitas akhir dari
mesin CNC yang dihasilkan. Tahapan ini mencakup penyusunan dan penyatuan
berbagai komponen mekanik, elektronik, dan sistem kontrol menjadi satu kesatuan
mesin yang berfungsi secara optimal. Proses perakitan memerlukan perencanaan
yang matang, tidak hanya dari sisi teknis, tetapi juga dari segi penataan ruang kerja
dan aliran proses. Tanpa adanya tata letak yang tepat, kegiatan perakitan dapat
mengalami berbagai kendala seperti perpindahan material yang tidak efisien dan
penggunaan ruang yang tidak optimal.

Dalam hal ini, masalah yang dihadapi POLMAN yaitu terbatasnya ruang yang
dimiliki oleh POLMAN di Lab. Podik Kampus 1 POLMAN Bandung sehingga
area-area yang dibutuhkan pada saat proses assembly mesin CNC saling berjauhan
dan mengakibatkan jarak material handlingnya menjadi sebesar 984 m, karena ada
area fasilitas yang berada di lantai berbeda yaitu area pengelasan. Sehingga
POLMAN membutuhkan ruang yang lebih luas untuk proses assembly mesin CNC.
Sebagai solusinya, POLMAN akan memindahkan proses assembly mesin CNC ke
Gedung Technopole Kampus 2 POLMAN Bandung yang memiliki ruang lebih luas,
namun pada saat ini POLMAN masih belum memiliki layout yang bisa diterapkan
pada wilayah tersebut sehingga diperlukan suatu usulan tata letak proses assembly
yang dirancang secara sistematis dan terarah, khususnya untuk mendukung

pembangunan lini perakitan mesin CNC.

86 m I

-

Gambar I.1 Layout awal di Lab. Podik



Perancangan tata letak ini bertujuan untuk mengoptimalkan penggunaan ruang,
memperlancar aliran material dan komponen, serta menciptakan lingkungan kerja
yang aman dan nyaman bagi operator. Dengan tata letak yang baik, proses assembly
akan berjalan lebih efisien dan konsisten.

Usulan tata letak ini dirancang dengan mempertimbangkan berbagai faktor penting,
di antaranya: urutan proses perakitan yang logis, kebutuhan peralatan dan
perlengkapan kerja di setiap stasiun, kebutuhan ruang gerak operator, ketersediaan
jalur distribusi material, serta integrasi dengan sistem pendukung lainnya seperti
pengujian akhir (final testing) dan inspeksi mutu.

Terdapat beberapa metode yang dapat digunakan dalam merancang tata letak
fasilitas, seperti Systematic Layout Planning (SLP), Computerized Relationship
Layout Planning (CORELAP), Computerized Relative Allocation of Facility
Thecnique (CRAFT), BLOCPLAN dan lainnya. Penelitian ini akan mengusulkan
perbaikan tata letak fasilitas menggunakan metode BLOCPLAN. BLOCPLAN
merupakan program untuk membantu perancangan otomatis yang memerlukan
masukan dari beberapa data yang dibutuhkan. Metode BLOCPLAN secara efektif
dapat menurunkan pergerakan perpindahan [2]. Metode BLOCPLAN merupakan
sistem perancangan yang dapat memuat dan mengevaluasi tipe-tipe tata letak dalam
merespon data masukan. Metode ini bertujuan untuk meminimalkan jarak antar
fasilitas dan memaksimalkan hubungan keterdekatan antar fasilitas sehingga lebih
efisien [6]. Dengan menerapkan metode ini diharapkan mendapatkan rancangan
usulan yang dan tepat untuk perancangan tata letak fasilitas proses assembly pada
produksi mesin CNC KHD 40 di gedung Technopole Kampus 2 Politeknik
Manufaktur Bandung.

Penelitian ini akan membahas perancangan tata letak fasilitas yang ideal untuk
proses assembly mesin CNC KHD 40 di gedung Technopole Kampus 2 Politeknik
Manufaktur Bandung. Perancangan tata letak diaplikasikan dalam bentuk desain
layout, untuk menghasilkan saran atau rekomendasi untuk manajemen produksi
sebagai penunjang proses assembly mesin CNC KHD 40 di gedung Technopole
Kampus 2 Politeknik Manufaktur Bandung ke depannya.



.2 Rumusan Masalah
Berdasarkan penjelasan pada latar belakang di atas, maka didapatkan rumusan
masalah adalah sebagai berikut.

1. Bagaimana mengidentifikasi dan menentukan jenis /ayout yang sesuai untuk
aliran material proses assembly mesin CNC di gedung Technopole Kampus 2
Politeknik Manufaktur Bandung?

2. Apa saja alternatif tata letak fasilitas yang diusulkan dengan penggunaan
metode BLOCPLAN?

3. Bagaimana menentukan alternatif yang optimal berdasarkan usulan-usulan

yang telah diberikan oleh BLOCPLAN?

Dengan perumusan masalah di atas, penelitian ini diharapkan dapat memberikan
usulan tata letak fasilitas yang dapat digunakan pada gedung Technopole Kampus

2 Politeknik Manufaktur Bandung.

1.3 Batasan Masalah

Berdasarkan permasalahan yang didapatkan, agar dapat dibahas lebih spesifik maka

dibentuk beberapa batasan masalah sebagai berikut.

1. Penelitian ini berfokus pada perancangan tata letak fasilitas untuk proses
assembly mesin CNC yang diproduksi oleh Politeknik Manufaktur Bandung.

2. Penelitian ini dilakukan hanya pada area manufacturing dept. gedung
Technopole Kampus 2 Politeknik Manufaktur Bandung.

3. Penelitian ini menggunakan data dan informasi yang tersedia di Politeknik
Manufaktur Bandung (data primer), termasuk peta tata letak dan informasi
terkait proses assembly yang dilakukan dalam pembuatan mesin CNC KHD
40. Data-data tersebut akan dijadikan dasar dalam merancang usulan
perancangan tata letak fasilitas tetapi tidak dilakukan perbadingan.

4. Proses assembly yang dianalisis mencakup aliran material pada saat perakitan
mesin CNC mulai dari penerimaan komponen hingga proses final inspection,
tanpa memperhitungkan aliran material pada proses manufaktur(machining)
komponen itu sendiri.

5. Penelitian ini akan menggunakan metode BLOCPLAN.



6. Penelitian ini hanya akan menghitung jarak material handling dan tidak

mempertimbangkan biaya material handlingnya.

Hasil dari penelitian ini merupakan usulan/rekomendasi mengenai tata letak
yang terbaik yang dapat diterapkan pada dapertemen manufaktur di gedung
Technopole Kampus 2 Politeknik Manufaktur Bandung.

Dengan batasan-batasan masalah di atas, penelitian ini akan berfokus pada aspek

usulan perancangan tata letak fasilitas di gedung Technopole Kampus 2 Politeknik

Manufaktur Bandung.

1.4 Tujuan dan Manfaat

Adapun tujuan dari penelitian ini adalah sebagai berikut.

1.

Mengidentifikasi dan menentukan jenis /ayout yang dapat digunakan di gedung
Technopole Kampus 2 Politeknik Manufaktur Bandung.

Mengusulkan beberapa alternatif usulan layout berdasarkan metode
BLOCPLAN.

Memilih usulan layout yang terbaik dari beberapa alternatif usulan /ayout

berdasarkan metode BLOCPLAN.

Dengan adanya penulisan karya tulis ini diharapkan dapat bermanfaat baik terhadap

penulis maupun pihak lainnya. Manfaat dari karya tulis ini adalah sebagai berikut.

1.

Penelitian in1 bermanfaat sebagai sarana pengaplikasian ilmu yang diperoleh
selama perkuliahan ke dalam aspek yang nyata dan menambah wawasan
peneliti mengenai perancangan tata letak fasilitas.

Penelitian ini bermanfaat bagi POLMAN sebagai bahan pertimbangan dalam
merancang tata letak fasilitas di area manufacturing dept.gedung Technopole

Kampus 2 Politeknik Manufaktur Bandung.

Penelitian ini dapat menjadi sumber referensi dan literatur ilmiah bagi peneliti,

akademisi, dan mahasiswa yang tertarik pada bidang perancangan tata letak

fasilitas.

I.5 Sistematika Penulisan

Sistematika penulisan Tugas Akhir ini dibahas dengan penjabaran sebagai berikut.



BAB I PENDAHULUAN, berisi uraian mengenai latar belakang, perumusan
masalah, tujuan, batasan masalah dan sistematika penulisan.

BAB II TINJAUAN PUSTAKA, berisi gambaran umum tentang landasan teori
untuk menjelaskan beberapa istilah dan ilmu terkait serta melihat hasil pencapaian
penelitian terdahulu dengan kajian yang sama.

BAB III METODOLOGI PENYELESAIAN MASALAH, berisi langkah-langkah
penyelesaian tugas akhir berupa gambaran umum sistem serta perancangan sistem.
BAB IV BIAYA DAN JADWAL KEGIATAN, berisi rancangan jadwal kegiatan

TA dan rincian anggaran biaya untuk penyelesaian TA.



