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RINGKASAN

Evaluasi Penempatan Fasilitas Produksi (Layout) Guna Meningkatkan
Efisiensi Produksi Pada CV. SU’UD Kabupaten Bondowoso; Deny Triyoga;
150810201065; 2015; 139 Halaman; Jurusan Manajemen Fakultas Ekonomi dan

Bisnis Universitas Jember

Pada era globalisasi saat ini, ilmu pengetahuan, teknologi dan informasi
berkembang sangat pesat, hal tersebut mendorong masyarakat cenderung lebih
konsumtif dan selektif dalam hal pemenuhan kebutuhan hidup. Di Indonesia
khususnya banyak berdiri perusahaan-perusahaan, baik perusahaan Kkecil,
menengah, serta perusahaan besar yang bergerak dalam bidang industri manufaktur
maupun jasa. Namun banyaknya perusahaan-perusahaan baru tersebut akan
menimbulkan persaingan, dan pada akhirnya menuntut pihak manajemen
perusahaan untuk memikirkan strategi-strategi yang mampu membuat perusahaan
yang mereka kelola dapat bersaing. Salah satu strategi yang perlu diperhatikan
untuk mencapai tujuan perusahan adalah Perencanaan Tata letak (Layout
Planning). Perencanaan Tata letak (Layout Planning) merupakan pengaturan
penempatan fasilitas produksi untuk menunjang jalannya aktivitas operasional
perusahaan, sehingga dengan adanya perencanaan nantinya akan didapatkan
susunan penempatan fasilitas produksi yang sesuai dengan tingkat keterkaitan
hubungan dalam alur produksi dan berdampak pada kuantitas hasil produksi
perusahaan. CV. SU’UD merupakan perusahaan industri manufaktur dengan
produksi rokok yang terletak di J.Kh Husnan Toha Rt 30 Rw 06 Desa Sumber
Kemuning Kecamatan Tamanan Kabupaten Bondowoso. Perusahaan tersebut
memproduksi rokok dengan merk “88 Golden Taste”, dalam aktivitas produksinya
CV. SU’UD menggunakan 2 teknik produksi yaitu Sigaret Kretek Tangan (SKT)
yang dimulai pada tahun 2014 dan Sigaret Kretek Mesin (SKM) yang dimulai pada
tahun 2016. Berdasarkan pengamatan yang telah dilakukan, CV. SU’UD memiliki
alur produksi yang kurang tertata dan penempatan fasilitas produksi yang
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berjauhan, sehingga mengakibatkan jarak produksi yang panjang dan kuantitas
produksi perusahaan kurang maksimal.

Peneliti ingin mengetahui Layout yang diterapkan pada perusahaan saat ini
sudah optimal atau belum dan jika belum optimal peneliti ingin mengetahui
bagaimana cara untuk menentukan Layout baru yang lebih optimal untuk CV.
SU’UD, metode yang digunakan nantinya adalah metode ARC (Activity
Relationship Chart) yang digunakan untuk menilai keterkaitan hubungan antar
fasilitas produksi dan ARD (Activity Relationship Diagram) yang digunakan untuk
menilai prioritas kedekatan hubungan antar fasilitas produksi. Data yang digunakan
dalam penelitian ini adalah data Kualitatif yang meliputi data aktivitas produksi,
profil perusahaan, dan juga data Layout awal yang diterapkan, selain itu data
kuantitatif juga diperlukan yang meliputi data pengukuran jarak aktivitas produksi,
serta data hasil produksi perusahaan.

Berdasarkan analisis menggunakan ARC (Activity Relationship Chart) dan
ARD (Activity Relationship Diagram) diketahui bahwa Layout awal yang
diterapkan perusahaan belum optimal dan perlu untuk dilakukan Re-Layout untuk
mengurangi jarak produksi, Potensi jika dilakukan Re-Layout tersebut dapat
mengakibatkan pengurangan jarak proses produksi untuk SKM berkurang
sepanjang 171 m dari 309,8 m dan untuk SKT berkurang sepanjang 83,4 m dari

213,9 m sehingga jarak produksi perusahaan dapat berkurang secara signifikan.
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SUMMARY

The Evaluation Of Production Facilities Placement (Layout) To Increase
Production Efficiency At CV.SU’UD Bondowoso District; Deny Triyoga;
150810201023; 2015; 139 Page; Management Faculty of Economics and Business,
University of Jember

In the globalization era, science, technology and information are growing
rapidly, it encourages people tend to be more selective in terms of consumption and
subsistence need. In Indonesia, many established companies, whether small,
medium, and large companies engaged in the manufacturing and services
industries. But the number of new companies that ultimately requires the company's
management will create competition to think about strategies that can make the
companies able to compete. One of the strategies that needs to be considered to
achieve the goal of the company is Layout Planning. Layout Planning is a placement
arrangement of production facilities to support the course of operational activities
of the company, so that with the planning of the arrangement will be obtained to
place production facilities in accordance with the degree of inter-relationship in the
production flow and impact in the company’s quantity production. CV.SU'UD is an
industrial manufacturing company to produce cigarettes located in JI. Kh Husnan
Toha Rt 30 Rw 06 Sumber Kemuning Village, subdistrict of tamanan Bondowoso
District. In the production activities with "88 Golden Taste™ brand, CV.SU'UD uses
two techniques, namely the production of Clove Cigarettes Hand (SKT) which
began in 2014 and Clove Cigarettes Machine (SKM) which began in 2016. Based
on the observations that have been made, CV.SU'UD has less structured in the
production flow and placement of production facilities. It also is far apart, resulting
in the production of long distance and less than the maximum quantity of the
company’s production.

Researchers want to know the layout is applied to the company this time. If it’s
not optimal, researchers wanted to know how to determine a new optimal layout for
CV.SU'UD, the method that used later will be ARC (Activity Relationship Chart)

method which used to assess the inter-relationship between production facilities and
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ARD (Activity Relationship Diagram) method are used to assess the closeness of
the relationship between the priority of the production facilities. The data that used
in this research is Qualitative data consist of production activity data, company
profiles, layout application of the data. Quantitative data is also necessary consist
of production activity distance and total production data.

Based on an analysis using the ARC (Activity Relationship Chart) and ARD
(Activity Relationship Diagram) are already noted that Layout early application by
the company is not optimal and needs to be done by Re-Layout to reduce the
distance of the production. The potential if it will be Re-Layouted applied can boost
the intersection range of production process for SKM and it will reduced along 171
m of 309,8 m and for SKT reduce along 83,4 m from 213,9 m to distance the

company's production can be shortened significantly

Xi
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BAB 1. PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang Masalah

Pada era globalisasi saat ini, ilmu pengetahuan, teknologi dan informasi
berkembang sangat pesat, hal tersebut mendorong masyarakat cenderung lebih
konsumtif dan selektif dalam hal pemenuhan kebutuhan hidup. Di Indonesia
khususnya banyak berdiri perusahaan-perusahaan, baik perusahaan Kkecil,
menengah, serta perusahaan besar yang bergerak dalam bidang industri manufaktur
maupun jasa.

Munculnya perusahaan-perusahaan baru tersebut disambut oleh pemerintah
dalam rangka mendukung pertumbuhan ekonomi Indonesia, dengan diterbitkannya
Peraturan Pemerintah No. 24 Tahun 2018 Tentang Pelayanan Perizinan Berusaha
Terintegrasi Secara Elektronik yang menjadi dasar berlakuknya sistem Online
Single Submission (OSS). Dengan adanya OSS tersebut mampu mempermudah
pelaku usaha, salah satunya dalam perizinan usaha. Namun banyaknya perusahaan-
perusahaan baru tersebut akan menimbulkan persaingan, dan pada akhirnya
menuntut pihak manajemen perusahaan untuk memikirkan strategi-strategi yang
mampu membuat perusahaan yang mereka kelola dapat bersaing dari segi kualitas,
kuantitas maupun pelayanan terhadap konsumen.

Salah satu strategi yang perlu diperhatikan untuk mencapai tujuan perusahan
adalah Perencanaan Tata letak (Layout Planning). Perencanaan Tata letak (Layout
Planning) merupakan pengaturan penempatan fasilitas produksi untuk menunjang
jalannya aktivitas operasional perusahaan, sehingga dengan adanya perencanaan
nantinya akan didapatkan susunan penempatan fasilitas produksi yang sesuai
dengan tingkat keterkaitan hubungan dalam alur produksi dan berdampak pada
kuantitas hasil produksi perusahaan.

Assauri, (2008:81) mengatakan bahwa “Plant Layout adalah fase yang
termasuk dalam desain suatu sistem produksi. Tujuan Plant Layout adalah untuk
mengembangkan sistem produksi sehingga dapat mencapai kebutuhan kapasitas
dan kualitas dengan rencana yang paling ekonomis. Layout yang baik dapat
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diartikan sebagai penyusunan yang teratur dan efisien semua fasilitas pabrik dan
buruh (personnel) yang ada di dalam pabrik”.

Adanya kesalahan dalam pengambilan keputusan Perencanaan Tata letak
(Layout Planning) akan mengurangi efisiensi produksi perusahaan seperti halnya
menghambat jalanya aktivitas produksi, menimbulkan pemborosan waktu dan
biaya, serta aktivitas-aktivitas produksi yang seharusnya tidak perlu dilakukan.
Kurangnya optimalisasi Layout tersebut akan sangat berdampak pada perusahaan-
perusahaan yang bergerak pada produksi masal, karena akan berpengaruh pada
kuantitas produksi perusahaan jangka panjang.

Ada beberapa penelitian terdahulu berkaitan tentang Layout planning yang
pertama adalah penelitian yang dilakukan oleh Sukania dkk (2016), Penelitian
menggunakan pendekatan Systematic Layout Planning (SLP) ini menyimpulkan
bahwa, penerapan sistem material handling menggunakan boxes dan trolley
memberikan dampak yang lebih baik yaitu, indeks pekerja untuk material handling
secara manual didapat sebesar 0,024 sedangkan hasil analisis sistem material
handling dengan menggunakan boxes dan trolley adalah 0,0079. Kemudian
penelitian ke dua yang dilakukan oleh Zakirah dkk (2018), Penelitian tersebut
menggunakan pendekatan systematic Layout planning (SLP) dan menyimpulkan
bahwa (SLP) merupakan metode yang cocok dalam perancangan Layout, sehingga
mengasilkan usulan Layout dengan waktu penyelesaian pemuatan peralatan
meningkat 44% meskipun gudang baru lebih besar jika dibandingkan dengan
gudang lama.

Beberapa penelitian diatas menunjukkan pentingnya penerapan Layout
planning dalam perusahaan yang memiliki dampak sangat luas seperti : efektivitas
kerja, efisiensi produksi dan juga keselamatan kerja.

Kabupaten Bondowoso merupakan salah satu wilayah yang terletak di
Provinsi Jawa Timur. Kabupaten Bondowoso juga merupakan salah satu daerah
yang berpotensi dalam bidang pertanian dan perkebunan, salah satu hasil
perkebunan Bondowoso adalah tembakau, namun berdasarkan data yang
dipublikasikan oleh Badan Pusat Statistik (BPS) pada tahun 2015, hasil perkebunan

tembakau Bondowoso menurun yaitu di angka 4.611 ton, hasil tersebut terus
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menurun jika dibandingkan dengan tahun 2013 dan 2014 yang berturut-turut
mencapai 5.607 ton dan 4.967 ton. Tembakau merupakan bahan baku dalam
pembuatan rokok dan cerutu, sebagai salah satu daerah penghasil tembakau, di
Bondowoso terdapat beberapa perusahaan produksi rokok yang menggunakan
tembakau Bondowoso sebagai bahan baku produksi.

CV. SU’UD merupakan perusahaan industri manufaktur dengan produksi
rokok yang terletak di JI.Kh Husnan Toha Rt 30 Rw 06 Desa Sumber Kemuning
Kecamatan Tamanan Kabupaten Bondowoso. Perusahaan tersebut memproduksi
rokok dengan merk “88 Golden Taste”, dalam aktivitas produksinya CV. SU’UD
menggunakan 2 teknik produksi yaitu Sigaret Kretek Tangan (SKT) yang dimulai
pada tahun 2014 dan Sigaret Kretek Mesin (SKM) yang dimulai pada tahun 2016.

Peneliti memilih CV. SU’UD sebagai objek penelitian karena berdasarkan
pengamatan yang telah dilakukan CV. SU’UD memiliki alur produksi yang kurang
tertata dan penempatan fasilitas produksi yang berjauhan, sehingga mengakibatkan
jarak produksi yang panjang dan kuantitas produksi perusahaan kurang maksimal.
Pihak perusahaan juga mengakui bahwa dalam penempatan fasilitas produksi
tersebut mereka hanya sebatas menempatkan dan tidak ada pertimbangan tertentu.

Adanya alur produksi yang kurang tertata dan jarak produksi yang panjang
tersebut dapat dilihat pada tahap Pra-produksi dan tahap produksi, tahap pra-
produksi tersebut dimulai dengan pemilihan dan pencampuran beberapa jenis
tembakau lalu diayak, kemudian dilanjutkan dengan Blend dan Flavouring, setelah
Blend dan Flavouring selesai selanjutnya tembakau tersebut dibawa ke ruang
penyimpanan, jarak yang panjang terdapat pada stasiun pengayakan ke stasiun kerja
Blend dan Flavouring yang berjarak 74,9 meter, kemudian pada tahap produksi,
alur yang kurang tertata dan jarak produksi yang panjang dapat terlihat pada bagian
pengepakan dan ruang simpan, yang mana pada perusahaan belum mempunyai
gudang penyimpanan barang jadi sehingga untuk penyimpanan harus dibawa ke
ruang penyimpanan tembakau yang terletak di sebelah mesin flavouring yang
berjarak 41 meter.

Adapun untuk menyelesaikan permasalahan tersebut peneliti menggunakan
metode ARC (Activity Relationship Chart) yang digunakan untuk menilai
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keterkaitan hubungan antar fasilitas produksi dan ARD (Activity Relationship
Diagram) yang digunakan untuk menilai prioritas kedekatan hubungan antar
fasilitas produksi rokok pada CV. SU’UD, sehingga dengan kombinasi 2 metode
tersebut diharapkan nantinya dapat diperoleh usulan tata letak (Layout) produksi
rokok baru yang lebih optimal dengan adanya pengurangan jarak produksi,
sehingga produksi rokok perusahaan akan lebih efisien.

1.2 Rumusan Masalah
Adapun perumusan masalah berdasarkan pada fenomena pada latar belakang
adalah sebagai berikut :
a. Apakah Layout yang diterapkan oleh CV. SU’UD saat ini sudah optimal?
b. Bagaimana cara untuk menentukan Layout pada CV. SU’UD yang lebih

optimal?

1.3 Tujuan Penelitian
Berdasarkan rumusan masalah yang telah disampaikan, penelitian ini
bertujuan sebagai berikut:
a. Untuk mengetahui Layout yang diterapkan oleh CV. SU’UD sudah
optimal atau belum

b. Untuk menentukan Layout pada CV. SU’UD yang lebih optimal

1.4 Manfaat Penelitian
Adapun dengan adanya penelitian ini diharapkan akan bermanfaat bagi
banyak pihak antara lain :
a. Bagi Perusahaan
Diharapkan hasil dari penelitian ini dapat memberikan informasi bagi
manajemen perusahaan dalam rangka pengambilan keputusan di masa yang
akan datang, sehingga produksi perusahaan dapat efisien dengan adanya

usulan Layout baru yang lebih optimal.
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b. Bagi Peneliti Selanjutnya
Diharapakan hasil dari penelitian ini dapat menjadi bahan acuan bagi
penelitian sejenis, dan dapat digunakan untuk menyempurnakan penelitian

selanjutnya serta pengembangan penelitian lebih lanjut
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BAB 2. TINJAUAN PUSTAKA

2.1  Tinjauan Teori
2.1.1 Manajemen Produksi dan Operasi

Manajemen operasi (operations management) merupakan deretan kegiatan-
kegiatan yang bertujuan menciptakan nilai dalam bentuk barang dan jasa dengan
cara mengubah masukan (bahan mentah) menjadi hasil yang dapat dimanfaatkan
dalam rangka pemenuhan kebutuhan. (Heizer dan Render, 2015:3)

Manajemen operasi merupakan rangkaian kegiatan yang dilakukan dengan
menggunakan peralatan-peralatan tertentu, dengan tujuan mengolah masukan atau
input menjadi keluaran atau output yang dapat dijual guna memeperoleh
keuntungan. (Tampubolon, 2014:7)

Berdasarkan beberapa pendapat tersebut, dapat disimpulkan bahwa
manajemen produksi dan operasi merupakan kegiatan yang berkaitan dengan
pengolahan bahan mentah menjadi barang jadi dengan mengoptimalkan faktor-

faktor produksi.

2.1.2 Jenis-Jenis Operasional
Terdapat 2 jenis sistem operasional bila ditinjau dari standardisasi produk dan

jumah output yang dihasilkan oleh perusahaan industri manufaktur maupun jasa.

(Tampubolon 2004:150)

a. Operasional Berkesinambungan (Continously)

Jenis sistem operasi berkesinambungan ditandai dengan adanya jumlah
produk yang sangat besar, diikuti dengan fasilitas produksi atau mesin-mesin
yang memiliki kekhususan, biasanya sistem operasional berkelanjutan
menggunakan padat modal, secara umum alur produk tidak terganggu, dan
perubahan schedule produksi serta campuran produk tidak banyak,
standardisasi dibuat berdasarkan persediaan
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b. Operasional Terputus-Putus (intermittent)
Sistem Operasional konversi intermittent memiliki ciri-ciri yang berlawanan
dengan sistem operasional berkesinambungan, diantaranya jumlah produk
yang dihasilkan tidak banyak, fasilitas dan peralatan produksi bersifat umum,
biasanya berisfat padat karya disertai alur produk terputus-putus, schedule
sering berubah dan produk banyak campurannya, sistem ini biasanya
beroperasi berdasarkan pesanan.

c. Operasional Jasa (service operation)
Usaha jasa umumnya menggunakan padat karya, karena mengutamakan
pelayanan, dengan demikian operasional usaha jasa lebih tergolong kepada

operasional intermittent.

2.1.3 Plant Layout ( Tata Letak Peralatan)

Plant Layout adalah fase yang termasuk dalam desain suatu sistem produksi.
Tujuan Plant Layout adalah untuk mengembangkan sistem produksi sehingga dapat
mencapai kebutuhan kapasitas dan kualitas dengan rencana yang paling ekonomis.
Layout yang baik dapat diartikan sebagai penyusunan yang teratur dan efisien semua
fasilitas pabrik dan buruh (personnel) yang ada di dalam pabrik. (Assauri, 2008:81)

Tata ruang merupakan salah satu keputusan utama yang digunakan untuk
menentukan efisiensi jangka panjang operasi, dan berdampak kompetitif pada
kapasitas, proses, fleksibilitas, biaya serta berdampak pada kualitas kehidupan
kerja, kontak pelanggan dan citra perusahaan. (Heizer dan Render, 2015:417)

Berdasarkan pernyataan tersebut dapat disimpulkan bahwa plant Layout
merupakan pengorganisasian seluruh fasilitas-fasilitas fisik yang ada pada sebuah
perusahaan, dengan tujuan agar fasilitas tersebut dapat bekerja dengan maksimal
sesuai dengan beban kerjanya.
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2.1.4 Tujuan Layout Planning
Penerapan Perencanaan Layout (Layout Planning) terdapat beberapa tujuan
yang harus dicapai, diantaranya: (Assauri, 2008:83)
a) Pemangkasan jarak pengangkutan material dan produk jadi, sehingga
material handling lebih baik.
b) Memerhatikan frekuensi alur perusahaan.
¢) Adanya ruang gerak diantara setiap mesin, agar mesin dapat dengan mudah
direparasi.
d) Pengurangan ongkos produksi.
e) Meningkatkan keselamatan kerja.
f) Hasil produksi baik.
g) Meningkatkan pelayanan bagi konsumen.
h) Menekan capital investment.
1) Meningkatkan fleksibilitas.
J) Memperbaiki moral perkerja.
k) Dapat mengurangi working sehingga minimum.
I) Penggunaan ruangan yang lebih efisien.
m)Menekan adanya delays (kelambatan/stopped) dalam pekerjaan.
n) Meningkatkan pengawasan yang lebih baik.
0) Memudahkan Maintenance.
p) mempersingkat manufacturing cycles (waktu produksi).
g) Penggunaan equipment dan fasilitas yang baik dalam pabrik.

r) Untuk mengurangi/menghilangkan kongesti point.

2.1.5 Macam-Macam tipe Layout
Terdapat 4 Macam atau tipe tata letak klasik yang umum diaplikasikan dalam
desain Layout yaitu (Wignjosoebroto, 2009:148) :
a.  Tata letak fasilitas berdasarkan aliran produksi
Pabrik yang memiliki volume produksi besar dan waktu produksi yang
lama, maka pabrik tersebut membutuhkan pengaturan yang sedemikian rupa

agar nantinya mendapatkan efisiensi produksi yang tinggi. Dengan Layout
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berdasarkan aliran produksi, maka mesin dan fasilitas produksi diatur menurut
prinsip “machine after machine” tidak peduli dengan macam mesin yang
digunakan, dengan Layout tipe ini fasilitas-fasilitas untuk proses manufakturing
akan diletakkan berdasarkan garis aliran (flow line) dari proses produksi
tersebut. Biasanya Layout tipe ini banyak diterapkan pada pabrik-pabrik yang
memiliki produksi masal (mass production).

TERIAL
PRODUK JADI

BAHAN BAK

{ASSEMBLY)

(MA
PROSES PERAKITAN

DAN:
'
‘,
|
,

GUDANI(

C Mesin | Mesin :"‘ Ve
l ™ Bube j_’ Perat | Dnll
Gambar 2.1 Layout produk
Sumber : (Wignjosoebroto, 2009:149)

b.  Tata letak fasilitas berdasarkan lokasi material tetap

Pabrik dengan tipe tata letak berdasarkan proses tetap, material atau
komponen produk utama akan tinggal tetap diposisi/lokasinya, sedangkan
fasilitas produksi lain seperti tools, mesin, manusia serta komponen kecil lainnya

akan bergerak menuju lokasi material atau komponen produksi utama tersebut.

'RODUK JAD

DANCG

Mesin Mesin Fasilitas

Gergajifpotong Giennd Pengecutan

Gambar 2.2 Layout posisi tetap
Sumber : (Wignjosoebroto, 2009:152)
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c.  Tata letak fasilitas berdasarkan kelompok produk

10

Tata letak tipe ini, penyusunan didasarkan pada pengelompokan produk

atau komponen yang akan dibuat. Produk yang tidak identik dikelompokkan

berdasarkan langkah-langkah pemrosesan, bentuk, mesin atau peralatan yang

dipakai. Pada Layout dengan tipe Product Family, mesin —mesin atau fasilitas

produksi akan ditempatkan pada sebuah manufacturing cell,

karena setiap

kelompok produk akan memiliki urutan proses yang sama, maka akan

menghasilkan tingkat efisiensi yang tinggi.

Mesin Mesin Mesin Mesin
> > -
= Bubut Drill Gerinda Drill
M
Eg Mesi Mesi Mesi
~ esin esin esin -
g g ™ Press [ Pelengkung Drill "
mg Mesi Mesin
@) esin | ) . =
é € ™ Perata Drill
@) : -
Mesin Mesin Mesin ¥
| Bubut [] Perata Drill "

PROSES PERAKITAN
(ASSEMBLY)

GUDANG PRODUK JADI

Gambar 2.3 Layout kelompok
Sumber : (Wignjosoebroto, 2009:155)

d.  Tata letak fasilitas berdasarkan fungsi atau macam proses

Layout ini biasa dikenal dengan process atau functional layout, yang

merupakan metode pengaturan dan penempatan dari segala mesin serta peralatan

produsksi yang memiliki tipe/jenis sama kedalam satu departemen. Contohnya

. proses pengelasan yang dilaksanakan di dalam welding departement, mesin

frais diletakkan di milling departement.
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Gambar 2.4 Layout proses
Sumber : (Wignjosoebroto, 2009:157)

2.1.6 Metode Perencanaan Plant Layout (kualitatif)
Perencanaan Layout menggunakan metode kualitatif terdapat beberapa cara
diantaranya adalah:
a.  Activity Relationship Chart (ARC)

Activity Relationship Chart disebut juga sebagai Peta Hubungan Aktivitas
sebagai cara sederhana yang digunakan untuk merencanakan tata letak fasilitas
atau departemen yang didasari atas derajat kedekatan hubungan dari masing-
masing departemen dalam perusahaan. (Wignjosoebroto, 2009:200)

Menurut Safitri dkk, (2017), Metode Activity Relationship Chart (ARC)
atau derajat hubungan keterkaitan adalah suatu teknik yang digunakan untuk
melihat keterkaitan antara stasiun kerja berdasarkan derajat tingkat hubungan
kegiatan, penilaian dinyatakan dalam huruf dan angka, serta penilaian tersebut
menunjukkan suatu alasan tertentu,

Berdasarkan penjelasan safitri dkk tersebut dapat disimpulkan bahwa
Activity Relationship Chart (ARC) merupakan peta yang disusun untuk
mengetahui tingkat hubungan kedekatan antar aktivitas yang terjadi di setiap

area pada sebuah perusahaan.
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Gambar 2.5 Activity Relationship Chart (ARC)

Sumber : (Wignjosoebroto, 2009:201)

Interpretasi peta Activity Relationship Chart (ARC) dinyatakan dengan

huruf sandi kualitatif,

sedangkan angka menunjukkan alasan dari masing-

masing sandi. Hubungan antar kegiatan serta tingkat kedekatan dapat dilihat
dari sandi yang diberikan. Huruf (A, E, I, 0, U, dan X) menggambarkan derajat
kedekatan hubungan dan diletakkan pada bagian atas kotak, sedangkan kode
alasan (1, 2, 3,4, 5, 6, 7, 8, 9) diletakkan pada bagian bawah kotak .

Tabel 2.1 Standar Penggambaran Derajat Hubungan Aktivitas

Derajat A ’
Deskripsi Kode garis Kode warna
kedekatan
A Mutlak 4 Merah
E Sangat Penting 3 Orange
I Penting 2 Hijau
@) Cukup/Biasa 1 Biru
) ) Tidak ada kode Tidak ada
U Tidak Penting )
garis kode warna
Tidak
X ] ] Bergelombang Coklat
Dikehendaki

Sumber : (Wignjosoebroto, 2009:202)
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Tabel 2.2 Kode dan Deskripsi Alasan

Kode

Deskripsi Alasan
Alasan

1 Penggunaan catatan secara bersamaan

Menggunakan tenaga kerja yang sama

Menggunakan space area yang sama

Derajat kontak personel yang sering dilakukan

Derajat kontak kertas kerja yang sering dilakukan

Urutan aliran kerja

Melaksanakan kegiatan kerja yang sama

Menggunakan peralatan kerja yang sama

O©| O N| o Oof b W N

Kemungkinan adanya bau yang tidak mengenakkan, ramai, dll

Sumber : (Wignjosoebroto,2009:201)

Penyusunan Activity Relationship Chart (ARC) dibutuhkan beberapa

prosedur, diantaranya adalah: (Wignjosoebroto, 2009:199)

1)

2)

3)

4)

5)

Mengidentifikasi semua fasilitas/departemen kerja dan menuliskan
urutannya di dalam peta.

Melakukan interview atau survey terhadap karyawan pada masing-masing
departemen kerja yang tertera dalam daftar peta.

Mendefinisikan kriteria hubungan antar departemen berdasarkan derajat
kedekatan hubungan serta alasan dalam peta.

Menetapkan nilai hubungan aktivitas antar departemen yang ada dalam
peta.

Melakukan analisis penilaian hubungan aktivitas yang telah dipetakan
dengan kenyataan dasar pada manajemen. Contohnya jika departemen A
dinyatakan memiliki hubungan aktivitas dengan nilai “penting
(important)” dengan departemen B, maka departemen B pun harus
memiliki nilai hubungan aktivitas “penting (important)” dengan

departemen A. Individu karyawan atau manajer departemen A harus
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memberikan penilaian hubungan aktivitas yang sama dengan individu
karyawan/ manajemen departemen B.
Secara umum ARC merupakan peta yang disusun untuk mengetahui tingkat
hubungan antar aktivitas produksi, sehingga tujuan dari pengaplikasian ARC
yaitu antara lain untuk menunjukkan hubungan kedekatan satu kegiatan dengan
kegiatan yang lainnya beserta alasannya, dan dijadikan landasan untuk

penyusunan Layout berikutnya.

b.  Activity Relationship Diagram (ARD)

Activity Relationship Diagram (ARD) merupakan diagram yang dibuat
berdasarkan Tabel Skala Prioritas (TSP) dan menunjukkan hubungan aktivitas
berdasarkan tingkat prioritas kedekatan, tujuannya dari ARD salah satunya
adalah untuk meminimalkan onkos Handling. ARD disusun berdasarkan tingkat
prioritas, sehingga yang mempunyai prioritas lebih tinggi maka bagian itulah
yang diutamakan. (Rosyidi, 2008)

Adapun untuk membuat Activity Relationship Diagram (ARD), terlebih
dahulu data yang diperoleh dari Activity Relationship Chart (ARC) dimasukkan
ke dalam lembar kerja (Work Sheet). Dengan adanya Work Sheet akan
memudahkan pembuatan Activity Relationship Diagram (ARD) karena data
pada Work Sheet lebih sistematis.

Terdapat dua cara yang dapat digunakan untuk membuat ARD (yang
menjadi acuan untuk perencanaan tata letak departemen-departemen yang ada),
yaitu sebagai berikut (Wignjosoebroto, 2009:203):

1). Dengan cara membuat Activity Template Block Diagram(ATBD) terlebih
dahulu.
2). Dengan cara menggunakan kombinasi-kombinasi garis dan pemakaian
kode warna yang telah distandarkan.
Pembuatan Activity Template Block Diagram (ATBD) diawali denga cara
memasukkan data yang telah dikelompokkan dalam Work Sheet ke dalam
Template, dari template tersebut dapat diketahui posisi suatu fasilitas produksi
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dan  hubungan aktivitasnya terhadap fasilitas produksi lainnya.
(Wignjosoebroto, 2009:204)
Tabel 2.3 Lembaran Kerja (Work Sheet) pembuatan ARD
Nomor dan Nama Derajat Kedekatan
Departemen A E | 0] U X
Penerimaan
I 1V.
| dan | - \Y% VI, VII -
- VIl
pengiriman
Penyimpanan 11, 1V,
| ] I,V - - VI, VII -
material VI
Penyimpanan
b VI, VII,
1l alat dan v,V - - I, 11 -
VI
perkakas
AV Maintenance 1, v - - I, I, VIII VI, VII -
I, 11, VI, VII,
V Produksi | - - -
v VI
VI | Ganti pakaian - \Y VI - (I I AVA VAT
VI Kantin - \Y% VI Vi IV -
Kantor LIV,
VIII N - \Y - I Vi
administrasi VIl
Sumber : (Wignjosoebroto, 2009;203)
A=T E|lamnwy EfA=45 E-| AmvV g
X- X X X-
I I I v
e Py g e
pengiriman perkakeas
m LIV LI
oW o} 0
v VIO || I= VIO || I- OLII L VIO
,R!l_l]:[ “l]ij\];[ A- EV || A- EV | A EvV
X- X-VII X X
v VI Vi v
produlsi pﬁ:n Kantin adzz:asi
i
oLV,
I-1 O- || VI O- || VI O-VII L VI

Gambar 2.6 Activity Template Block Diagram (ATBD)

Sumber : (Wignjosoebroto, 2009:204)
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Pembuatan Activity Template Block Diagram (ATBD) dimulai dengan
memasukkan semua kode huruf yang tertera pada Work Sheet kecuali kode huruf
U (Unimportant), pengecualian kode huruf U tersebut didasari atas anggapan
bahwa hubungan fasiltitas tersebut tidak memberikan pengaruh apapun terhadap
aktivitas fasilitas produksi lainnya. Sama seperti dalam pengerjaan Work Sheet
yang tidak menuliskan kode angka yang menjelaskan alasan pemilihan derajat
hubungan, dalam pembuatan ATBD kode angkat tersebut juga tidak dimasukkan.
Langkah berikutnya adalah dengan memotong dan mengatur template sesuai
dengan urutan derajat aktivitas yang dianggap penting, dimulai berdasarkan
urutan kode huruf A kemudian E dan seterusnya (Wignjosoebroto, 2009:204)

Jadi Pada dasarnya Activity Relationship Diagram (ARD) menjelaskan
tentang hubungan pola aliran bahan dan lokasi dari masing-masing departemen

penunjang produksi, sehingga diharapkan dapat meminimalkan onkos Handling.

2.1.7 Metode Perencanaan Plant Layout (kuantitatif)
Perencanaan Layout menggunakan metode kuantitaif terdapat beberapa cara
diantaranya adalah:
a.  Fromto chart (FTC)

From to chart merupakan teknik konvensional dalam perencanaan tata
letak pabrik dan pemindahan barang dalam proses produksi, FTC adalah
adaptasi dari Mileage Chart, angka pada FTC menunjukkan besaran berat yang
harus dipindahkan, jarak perpindahan, volume atau kombinasi-kombinasi dari
faktor ini. (wignjoesoebroto, 2009:190)

Adapun dalam Pelaksanaan FTC terdapat beberapa hal yang harus
dilaksanakan, diantarnya adalah :

1) Mengumpulkan data mengenai “volume of handling .

2) Setelah data tersebut selesai didapat, kemudian membuat “7ravel Chart”.

3) Membuat tata letak pabrik awal (Preliminary Layout) dengan memakai
dasar volume travel chart yang sebaik-baiknya.

4) Membuat suatu Distance Volume Chart dari Preliminary Layout yang telah

ditetapkan.
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5) Melakukan peninjauan terhadap titik-titik kritis (Critical Point) pada
Volume Distance Chart dan penyimpanan dari basic flow path.

™\ Q
N\
\ o a
W T T =
N 914 E 3w |2 ﬁ Lz|2|=
\ o< AEEELE: o|lx|Z|g
vl = Olo|P|d|X|vu =
FROM led|ei| #lw|w|] || 2=
1. ROUGH STORE 2| 8 1 4 2] |17
2. MILL 1] 2 1 1 &
3. LATHE 2 4 1 1| 3|11
4. DRILL 1IN 1 2| 1 510
5. BARE 1™ 1
6. GRIND 1 1 2
7. PRESS 2 K]
B. HONE ™ 1| 1
9. SAW 2 1 ™ a
10. FINAL INSPECTION ™,
JUMLAH 58

Gambar 2.7 Contoh From to chart
Sumber : (Wignjoesoebroto,2009:193)

b.  String Diagram

String Diagram merupakan alat untuk menggambarkan elemen-elemen
aliran dalam suatu Layout dengan menggunakan alat tertentu seperti tali, kawat
atau benang yang menunjukkan lintasan perpindahan bahan dari satu lokasi ke
lokasi lainnya. (wignjoesoebroto, 2009:180)

Berdasarkan skala yang telah ditetapkan nantinya dapat diukur panjang tali
yang menunjukkan jarak lintasan yang harus ditempuh untuk pemindahan bahan
tersebut. Dengan menggunakan beberapa jenis aliran bahan yang perlu
dipindahkan dalam suatu proses pengerjaan pada lintasan-lintasan tertentu, maka
dapat diperkirakan kemungkinan terjadinya kemacetan atau bottleneck pada
lokasi-lokasi tersebut.
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Store
(IN)

Store
(Out)

Gambar 2.8 Contoh String Diagram
Sumber : (wignjoesoebroto, 2009:181)

c.  Triangular Flow Diagram (TFD)

Diagram aliran segitiga atau Triangular Flow Diagram merupakan
gambaran secara grafis aliran material, produk, informasi, manusia dan
sebagainya atau bisa juga juga dapat digunakan untuk menggambarkan
hubungan kerja antar departemen (fasilitas kerja) dengan departemen lainnya.
(wignjoesoebroto, 2009:182)

Penerapan dengan menggunakan TFD maka lokasi geografis dari
departemen atau fasilitas kerja akan dapat ditunjukkan berupa lingkaran-
lingkaran, dimana jarak dari satu lingkaran ke lingkaran lainnya adalah = 1
(segitiga sama sisi dengan panjang sisi-sisinya = 1) sedangkan luas area yang
digunakan dalam hal ini diabaikan

Adapun dalam penyusunan TFD terdapat prosedur-prosedur yang harus
dilalui sebelumnya,diantaranya adalah :

1) Melakukan analisa terhadap informasi yang berkaitan dengan macam
komponen yang dibuat, aktivitas atau proses produksi, tipe dan spesifikasi
mesin.

2) Membuat analisis aliran material/komponen dari satu fasilitas produksi ke
fasilitas produksi lainnya.

3) Menggambar diagram aliran material yang telah dianalisis

4) Melakukan evaluasi terhadap diagram yang telah dibuat dengan

pertimbangan aliran material dan beban yang dipindahkan.
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5) Melakukan penerapan Layout yang sebenarnya dengan berdasarkan pada

analisis nilai hubungan antar departemen yang memberikan hasil optimal.

(AY l
3 ‘ BY | o)
x TP IR N,
: (Y
2 (x) |
I | A ™\
:: [E ) (F )

Gambar 2.9 Contoh Triangular Flow Diagram
Sumber : (Wignjoesoebroto, 2009:188)

2.2 Penelitian Terdahulu

Beberapa penelitian terkait Layout Planning sudah pernah dilakukan
sebelumnya oleh Siska dan Henriadi (2012). Tujuan penelitian ini adalah untuk
merancang ulang tata letak fasilitas pabrik pembuatan tahu yang dapat
meminimalkan panjang lintasan material handling serta menerapkan metode 5S
untuk meningkatkan produktivitas kerja, untuk merancang ulang tata letak fasilitas
produksi peneliti menggunakan pendekatan systematic Layout planning (SLP).
Pendekatan 5S digunakan untuk mengatur kondisi tempat kerja yang berdampak
terhadap efektivitas kerja, efisiensi, produktivitas dan keselamatan kerja. Hasil
penelitian ini menyimpulkan bahwa Layout usulan yang terpilih untuk dijadikan
Layout akhir dalam penelitian ini menunjukkan penurunan panjang lintasan

material handling yang cukup signifikan yaitu 45 m atau sekitar 19,2% lebih
pendek dari Layout awal.
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Selanjutnya adalah penelitian yang dilakukan oleh Sukania dkk (2016)
penelitian Sukania dkk bertujuan untuk memperbaiki tata letak pabrik, terutama
pada bagian ruang produksi dan ruang packaging dengan menggunakan metode
Systematic Layout Planning (SLP) agar pabrik menjadi lebih rapi, efektif, dan
efisien sehingga dapat meminimalkan waste time dan kegiatan transportasi bahan
atau material dari suatu proses ke proses lain, sehingga kinerja produktivitas
produksi dapat menjadi maksimal. Penelitian ini menghasilkan indeks pekerja
penanganan material handling secara manual sebesar 0,024, sedangkan untuk
indeks pekerja dengan menggunakan boxes dan trolley adalah 0,0079, sehingga
perbaikan material handling dengan menggunakan boxes dan trolley terbukti lebih
baik jika dibandingkan dengan manual. Kemudian adalah penelitian yang dilakukan
oleh Winarno (2015) penelitian tersebut bertujuan untuk memberikan solusi tentang
perubahan/perbaikan Layout dalam rangka pelayanan akademik dan mahasiswa
selama melaksanakan kegiatan akademik, penelitian yang dilakukan tersebut
menggunakan metode Activity Relationship Chart (ARC) dan Activity Relationship
Diagram (ARD). Dalam metode tersebut disebar responden sebanyak 15 responden
dengan hasil Responden menunjukkan 75% responden menghendaki adanya
perubahan Layout pelayanan akademik. Ruang Kaur Akademik didekatkan dengan
Ruang Staf Pelayanan, Ruang Prodi dan Sek Prodi didekatkan juga, serta Ruang
Dekan dan Wakil Dekan, demikian pula untuk memudahkan interaksi dosen dan
mahasiswa Ruang GPM dan PST didekatkan dengan Kaur Akademik. Dari hasil
analisis tersebut maka dibuatlah 2 pintu pelayanan yaitu untuk mahasiswa dan
dosen sehingga tidak membuat system terhenti dan proses pelayanan akademik

menjadi lancar.
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Nama
o Objek Metode ) o
Peneliti Hasil Penelitian
Penelitian Penelitian

(tahun)
Siska dan UD. Dhika Metode SLP, Rancangan ulang tata letak
Henriadi Putra Metode 5S yaitu fasilitas pabrik pembuatan
(2012) seiri tahu. Layout alternatif 1

sukaniadkk. PT. XYX

(2016)

Winarno
(2015)

(pabrik
pembuatan
mainan
plastik)

Fakultas
Teknik
Universitas
Serang
Raya

(sisih/ringkas)
seiton
(penataan)
seiso
(pembersihan)
seiketsu
(pemantapan)
Shitsuke
(pembiasaan)
Metode
Systematic
Layout Planning
(SLP)

Metode activity
relationship
chart (ARC)
Metode activity
relationship
diagram

yang memiliki  panjang
lintasan matetial handling
45m, hasil ini lebih efisien
19,21% jika dibandingkan
dengan  panjang  aliran
matrial handling Layout
awal yaitu 55,7m dan Layout
alternatif 2 sepanjang 49 m

Hasil yang didapat dari
analisis  sistem  material
handling adalah  indeks
pekerja penangganan
material secara manual
sebesar 0, 024 sedangkan
hasil analisis sistem material
handling dengan
menggunakan boxes dan
trolley adalah 0, 0079.
Ruang kaur akademik, ruang
staf pelayanan, ruang Prodi,
sekertaris prodi didekatkan,
ruang Dekan dan Wakil
Dekan didekatkan, untuk
memudahkan interaksi
dosen dan mahasiswa ruang
GPM dan PST didekatkan
dengan kaur Akademik.
Dari hasil analisis tersebut
maka dibuatlah 2 pintu
pelayanan yaitu untuk
mahasiswa  dan  dosen
sehingga tidak membuat
sistem terhenti dan proses
pelayanan akademik
menjadi lancar

Sumber : Siska dan Henriadi (2012), sukania dkk. (2016), Winarno (2015)
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Berbeda dengan penelitian yang telah dilakukan sebelumnya, penelitian ini
memiliki fokus yang berbeda jika dibandingkan dengan penelitian yang dilakukan
Siska dan Henriadi (2012), penelitian ini memiliki persamaan yaitu untuk
melakukan perancangan ulang tata letak fasilitas produksi, namun terdapat
perbedaan pada metode dan objek penelitian yang digunakan. Kemudian penelitian
yang dilakukan Sukania, dkk (2016), penelitian ini memiliki persamaan pada
penggunaan alat analisis yang sama yaitu metode ARC dan ARD, akan tetapi
Sukania, dkk mengkombinasikan ARC dan ARD dengan metode SLP, perbedaan
pada penelitian terdapat pada output yang dihasilkan yaitu untuk pemangkasan
jarak produksi. Selanjutnya Penelitian yang dilakukan oleh Winarno (2015)
memiliki persamaan pada metode yang digunakan yaitu ARC dan ARD, sedangkan

perbedaannya terdapat pada objek yang diteliti dan output dari hasil penelitian.
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2.3 Kerangka Konseptual

Penelitian ini memiliki persamaan terhadap penelitian yang dilakukan oleh
Siska dan Henriadi (2012), sukania dkk. (2016), Winarno (2015), yang mana
penelitian ini menggunakan Layout Planning dengan pendekatan deskriptif yaitu
metode Activity Relationship Chart (ARC) dan Activity Relationship Diagram
(ARD). Namun terdapat perbedaan antara penelitian ini dengan penelitian yang
dilakukan sebelumnya yaitu penelitan ini tidak menggunaan pendekatan SLP,

sehingga kerangka konseptual pada penelitian ini adalah sebagai berikut :

CV.8UrUD Perlu melakukan
perbaikan Lavout -

l

Proses Produksi

l

Jarak Produksi Panjang

Analisis Activity Relationship
Chart (ARC)
I
Penempatan Fasilitas Optimal Penempatan Fasilitas belum
Optimal

|

Analisis Activity Relationship
Diagram (4RD)

|

Usulan Layout Baru

Gambar 2.10 kerangka konseptual

Penelitian ini dilakukan pada CV. SU’UD untuk meningkatkan efisiensi
produksi pada perusahaan, dengan cara melakukan evaluasi terhadap penempatan
fasilitas produksi (Layout), parameter efisiensi produksi tersebut nantinya

didasarkan pada pengurangan jarak aktivitas produksi perusahaan.
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Hal-hal yang perlu diperhatikan dalam perencanaan Layout diantaranya
adalah Layout awal yang diterapkan oleh perusahaan, Layout awal nantinya
dijadikan sebagai bahan evaluasi dari usulan Layout baru yang akan dibuat, pada
layout awal yang telah diterapkan nantinya akan dilihat permasalahan yang terdapat
pada bagian proses produksi, pada bagian tersebut terdapat alur prosuksi yang
kurang tertata dan penempatan fasilitas produksi yang berjauhan.

Berdasarkan analisis ARC nantinya akan diketahui apakah penempatan
fasilitas produksi perusahaan sudah optimal atau belum berdasarkan hubungan
keterkaitan produksi, jika penempatan sudah optimal akan dilakukan pembuatan
Layout usulan yang mana dapat mengurangi jarak produksi perusahaan, jika Layout
belum optimal maka akan dilanjutkan dengan analisis menggunakan ARD yang
mana digunakan untuk menentukan prioritas kedekatan antar fasilitas produksi dan
juga digunakan sebagai acuan dalam pembuatan usulan Layout baru yang lebih
efisien.

Diharapkan dengan adanya saran atau usulan Layout baru, penempatan
fasilitas produksi nantinya dapat lebih optimal dan jarak aktivitas produksi

perusahaan dapat berkurang, sehingga produksi perusahaan dapat lebih efisien.
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BAB 3. METODE PENELITIAN

3.1 Rancangan Penelitian

Penelitian ini merupakan penelitian yang berbasis deskriptif, yang merupakan
suatu bentuk penelitian dengan tujuan untuk mendeskripsikan fenomena-fenomena
yang ada. Fenomena tersebut dapat berupa bentuk, aktivitas, karakteristik,
perubahan, hubungan, kesamaan, dan perbedaan antara fenomena yang satu
dengan fenomena lainnya (Sukmadinata, 2006:72).

Pemilihan jenis penelitian tersebut didasari atas judul penelitian yang
mengarah pada studi kasus, penelitian deskriptif yang menjelaskan evaluasi Layout
pada pabrik rokok CV. SUUD Kabupaten Bondowoso.

3.2 Jenis dan Sumber Data
3.2.1 Jenis Data

Adapun jenis data yang digunakan untuk menunjang penelitian ini adalah
sebagai berikut :

a.  Data Kualitatif

Data kualitatif merupakan uraian informasi yang tidak dapat dihitung
secara matematis (Widiyoko, 2012:18). Dalam penelitian pada CV. SUUD data
kualitatif yang diperlukan berupa profil perusahaan, seperti sejarah pendirian,
struktur organisasi, aktivitas produksi, dan Layout yang diterapkan perusahaan
tersebut.
b.  Data Kuantitatif

Data Kuantitatif adalah informasi yang dapat diukur atau dapat dihitung
secara matematis (Widiyoko, 2012:21). Jenis data kuantitatif yang digunakan
dalam penelitian ini meliputi, data pengukuran jarak aktivitas produksi, data

waktu produksi, dan data kuantitas hasil produksi perusahaan.
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3.2.2 Sumber Data
Adapun sumber data digunakan untuk menunjang penelitian ini adalah
sebagai berikut :
a.  Sumber Data Primer
Sumber Data Primer merupakan informasi yang diperoleh secara langsung
dari objek penelitian, yang dilakukan dengan cara melakukan pengamatan secara
langsung dan wawancara atau pengajuan pertanyaan kepada pihak manajemen
perusahaan yang berwenang (widiyoko, 2012:22). Sumber Data Primer tersebut
mencakup data jenis-jenis fasilitas produksi, data jarak produksi, struktur
organisasi, job description, Layout awal dan data kuantitas produksi perusahaan
b.  Sumber Data Sekunder
Sumber Data Sekunder merupakan informasi yang diperoleh secara tidak
langsung atau dari pihak kedua (widiyoko, 2012:23). Data yang diperoleh data
sekunder ini tidak perlu diolah lagi. Dalam penelitian yang akan dilakukan pada
CV. SU’UD sumber data sekunder akan diambil dari buku referensi dan juga

jurnal yang berkaitan dengan perencanaan Layout.

3.3 Metode Pengumpulan Data
3.3.1 Penelitian Lapangan (Field Research)

Tahap pengumpulan data, peneliti diharapkan terjun langsung pada tempat
penelitian untuk memperoleh data yang relevan, hal tersebut dapat dilakukan
dengan melalui wawancara secara langsung terhadap pihak yang berwenang serta
melakukan observasi.

Penelitian ini difokuskan pada bidang tata letak (Layout) pada perusahaan
produksi rokok. Teknik pengumpulan data dilakukan dengan cara mengamati
secara langsung objek penelitian yang bersangkutan, terkait pengamatan terhadap
jenis-jenis fasilitas produksi yang digunakan, jarak dan waktu tempuh produksi,
serta hasil produksi perusahaan, hasil dari observasi nantinya dapat dijadikan

sebagai data utama dalam menganalisis dan mengambil keputusan.
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3.3.2 Penelitian Kepustakaan
Penelitian kepustakaan dilakukan dengan membaca buku atau literatur yang
berkaitan dengan penelitian, dan juga menggunakan literatur atau dokumen-

dokumen yang terdapat pada perusahaan.

3.4 Metode Analisis Data
Adapun Untuk menyelesaikan permasalahan yang telah dituliskan pada
rumusan masalah, peneliti menggunakan metode Activity Relationship Chart (ARC)

dan Activity Relationship Diagram (ARD), berikut penjabarannya :

3.4.1 Metode Activity Relationship Chart (ARC)

Penyelesaian masalah di dalam penelitian ini digunakan cara kualitatif
dengan tolok ukur derajat kedekatan hubungan antara satu fasilitas produksi dengan
fasilitas produksi lainnya. Analisis ARC merupakan suatu teknik dalam
merencanakan tata letak fasilitas berdasarkan pada hubungan aktivitas yang
dinyatakan dalam penilaian kualitatif dan berdasarkan pertimbangan yang bersifat

subjektif dari masing masing fasilitas produksi.

1
1 |Parkir 2
X
5 o~
2 | Area Kayu Bakar ) 5 X 4
S
3 Gudang Bahan Baku 5 1] 5 u
A 5 ] 5 U‘\g
7
4 |Stasiun Perendaman 12 0o 23 u 5 I .
dan Penggilingan | 5 3) 5 U 23 E
] 9
¢ |Stasiun Perebusan dan 12 o) - U\E/U 23 u
~ | Pembibitan A 5 U 5 0 5 0 5 X 10 ;
5 Stasiun Pengepresan 123 0 S U 5 u 5 1] 3 X
dan Pemotongan E 4 0 5 ) 5 o g T 5
12 ] 5 5 u 5 o 5
7 |Gudang Bahan Jadi v <
u 2 ) 5 U ) 5
5 ) 2 U S u 5
8 |Tempat Ampas Tahu
E S [5) 5 M 4
8 56 (o) 5
9 |Kolam Limbah - v
D N
56 [+] 3
10 | Ruang Istirahat \ G5
7
11 [ Kamar Mandi

Gambar 3.1 Activity Relationship Chart (ARC)
Sumber : Siska dan Henriadi (2012)
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Keterangan:

Kode Alasan

1 = Penggunaan secara bersama

2 = Penggunaan tenaga kerja yang sama

3 = Menggunakan space area yang sama

4 = Derajat kontak personel yang dilakukan

5 = Derajat kontak kertas kerja (worksheet) yang sering dilakukan
6 = Urutan aliran kerja

7 = Melakukan kegiatan yang sama

8 = Menggunakan peralatan kerja yang sama

9 = Adanya hal yang kurang nyaman , ramai, kotor dll.

Keterangan simbol derajat hubungan
A = Mutlak perlu didekatkan
E = Sangat penting untuk didekatkan

| = Penting untuk didekatkan

O = Cukup / biasa

U = Tidak penting

X = Tidak dikehendaki berdekatan

3.4.2 Metode Activity Relationship Diagram (ARD)

Setelah Activity Relationship Chart dibuat, langkah selanjutnya adalah
membuat Activity Relationship Diagram (ARD). Dalam ARD setiap aktivitas
digambarkan dalam bentuk persegi empat yang sama. Pembuatan ARD adalah
beradasarkan informasi yang diperoleh pada ARC, namun sebelum membuat ARD
ada langkah-langkah yang harus diselesaikan terlebi dahulu, yaitu :

a. Langkah 1. Pembuatan Work Sheet
Setelah Activity Relationship Chart (ARC) selesai dibuat, maka dilanjutkan
dengan pembuatan Work Sheet, hasil analisis data dari ARC selanjutnya akan
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dimanfaatkan untuk penentuan letak masing-masing departemen. Berdasarkan

data yang telah disusun secara lebih sistematik dalam work sheet.

Tabel 3.1 contoh tabel Work Sheet

Nomor dan Derajat Kedekatan
Nama
A E I o) U X
Departemen

Sumber : (Wignjosoebroto, 2009:203)

b. Langkah 2. Pembuatan Block Template
Block Template dibuat berdasarkan data yang telah diolah didalam Work
sheet, dan kemudian dimasukkan ke dalam Activity Template.

E= | A= B=
Gudang
Kantor Rangka
X= x=
I= o= |I= o=
A= F=WIPAS E=
Gudang Stasiun
Material Penjahitan
X= X=
I= 0= |I= 0=

Gambar 3.2 Activity Template Block Diagram (ATBD)
Sumber : (Wignjosoebroto, 2009:204)

Intinya langkah-langkah tersebut dibuat untuk memudahkan dalam pembuatan

diagram ARD, setelah Activity Template Block Diagram (ATBD) terbentuk,

maka penyusunan ARD dapat dilakukan.
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Gambar 3.3 Activiy Relationship Diagram (ARD)
Sumber : (Wignjosoebroto, 2009:205)

3.4.3 Penghitungan Optimalisasi Layout Baru

Layout yang optimal akan berdampak pada produksi perusahaan yang
menjadi lebih efisien. Perhitungan efisiensi produksi dapat dilakukan dengan cara
membandingkan panjang alur produksi menggunakan Layout lama dengan Layout
usulan, selanjutnya dihitung jumlah produksi per hari dengan menggunakan Layout
lama kemudian dibandingkan dengan proyeksi jumlah produksi menggunakan

Layout usulan.

Jalur Awal—Jalur Akhir

Efisiensi = x 100% (3.1)
Jalur Awal

Keterangan :

Efisiensi = Hasil pengurangan jarak setelah Re-Layout

Jalur Awal jarak tempuh produksi pada Layout awal

Jalur Akhir = jarak tempuh produksi pada Layout akhir
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3.5 Kerangka Pemecahan Masalah

=

/megumpu]an[}ata/

Analisis defivity Relationship Chart
(ARC)

Analisiz defivity Relationship Diagram
(ARD)

Aasil dan Kesimpula/

Stop

Gambar 3.4 Kerangka Pemecahan Masalah
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Keterangan :

1.

Langkah pertama yaitu Start dimana dalam tahap ini dilakukan pemilihan
tempat penelitian yang sesuai.

Tahap kedua yaitu pengumpulan data, dalam penelitian ini digunakan data
Primer dan Sekunder.

Tahap ketiga yaitu analisis ARC, analisis tersebut digunakan untuk
mengetahui apakah penempatan fasilitas produksi sudah optimal atau
sebaliknya, serta menjadi acuan dasar pembuatan ARD.

Langkah keempat yaitu Analisis ARD, dimana data dari ARC diolah
kembali dan menghasilkan rancangan Layout baru.

Langkah kelima adalah analisis data dan kesimpulan, pada tahap ini akan
dilakukan perhitungan efisiensi dengan cara membandingkan Layout lama
dengan Layout usulan, sekaligus memberikan kesimpulan akhir terhadap
hasil penelitian.

Penelitian Selesai.
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BAB 5. KESIMPULAN DAN SARAN

5.1 Kesimpulan
Berdasarkan hasil dari penelitian dan pembahasan pada bab sebelumnya
maka dapat ditarik kesimpulan sebagai berikut :

a. Layout yang diterapakan olen CV. SU’UD saat ini belum optimal, hal
tersebut dapat dibuktikan dengan hasil analisis menggunakan Metode
Activity Relationship Chart (ARC) yang menunjukkan penempatan fasilitas
produksi belum sesuai dengan derajat kedekatan hubungan, sehingga
membuat alur produksi menjadi panjang, dalam hal ini penataan ulang atau
Re-Layout sangat diperlukan, sebagian besar bagian-bagian perlu
dipindahkan agar Layout pada CV. SU’UD menjadi optimal kecuali bagian
yang memiliki ruang permanen antara lain, SKM 2, Ruang saus, Ruang
penyimpanan, Stasiun kerja Blend dan Flavouring, kamar mandi, musholla,
dan kantor pusat, sehingga dengan diadakannya Re-Layout akan
mengurangi jarak produksi perusahaan.

b. Berdasarkan Metode Activity Relatioship Diagram (ARD) dapat
dirumuskan Layout baru bagi perusahaan yang lebih optimal, selain itu juga
dibuat gudang barang jadi yang terpisah dengan gudang penyimpanan
tembakau sehingga tidak terdapat arus bolak balik yang mengakibatkan alur
produksi yang panjang. Layout optimal untuk alur produksi berdasarkan
penelitian dengan menggunakan Metode Activity Relationship Chart (ARC)
dan Metode Activity Relatioship Diagram (ARD) adalah 138,8 m untuk
proses produksi rokok SKM dan 130,5 m untuk proses produksi rokok SKT.
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5.2 Saran
Berdasarkan kesimpulan pada hasil penelitian yang dilakukan pada CV.
SU’UD, maka terdapat beberapa saran yang diajukan yaitu :

a. Disarankan sebaiknya CV. SU’UD melakukan perbaikan Layout
berdasarkan usulan dari penelitian, karena berdasarkan layout usulan
perusahaan dapat memproduksi rokok dengan lebih efisien yaitu dengan
pengurangan jarak produksi sebesar 55,2 % untuk SKM dan 38,9 % untuk
SKT jika dibandingkan dengan Layout awal yang diterapkan oleh
peruahaan. Disarankan pula perusahaan melakukan pembuatan gudang
barang jadi yang terpisah dengan gudang penyimpanan tembakau dan
menempatkannya pada WH 6 seperti yang telah dijelaskan pada
pembahasan.

b. Diharapkan penelitian selanjutnya dapat lebih mengembangkan penelitian
dengan metode-metode yang berbeda, misalnya dengan menggunakan
metode kuantitif seperti halnya From to chart, Triangular flow Diagram
maupun String diagram. Karena bukan suatu hal yang mustahil
perusahaan akan terus berkembang dan data pada perusahaan akan terus
berubah, mengingat perusahaan tersebut masih tergolong perusahaan baru
dalam produksi rokok, sehingga ekspansi dalam hal penambahan mesin-

mesin baru pasti akan sangat diperlukan.
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LAMPIRAN

Lampiran 1. Analisis Activity Relationship Chart (ARC) CV. SU’UD

1 Kantor L >

2 | Gd.Bahan Baku D~

3 R. Persiapan L2 5.9 ;2 5.9 S 6

4 St. Pengayakan 2.2 9 22 oz > 59 z ]

5 SLSKM 1 O R

6 St. Pre Blend 2 23,50 ) 2 = 11 12

7 Stskm2 [ e ) 0 B 2O 13 ”

8 R. Saos P 2 2 ZC — e R 15 i

9 | R. Penyimpanan 2. D G S - 5 % /15J 0 I5T ) é & 17 18
10 R. Material > 5 L — S) S E— 2 . 29 5 s T oS 0 5 D 19 -
11 R Cingkeh 5 o S g .6 % 5 2 5 2 5 5 o
12 |st. Blend @ Fravouring |——oa > e S £ > 2 X > 2 S - > > S

13 R. Penerimaan |[—_ 2 5 2 3 5 2 > 5 £ 5 >

14 St. SKT T e S

15 | R. Pengepakan = 22 = S = g S S . S

16 Pos Satpam > 5 5 > S S >
17 Kamar Mandi N 5 2 5 =) 5 =

18 Musholla | 3.2 5 >
19 Tempat Parkir > 5 >
20 ntor Operasionall S

Sumber : Data diolah (2019)
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Lampiran 1 merupakan hasil dari analisis ARC yang menunjukkan kondisi

Layout yang diterapkan perusahaan saat ini, pemberian nilai berupa kode huruf dan

angka mempunyai makna sebagai berikut.

1. Kode Huruf:

a). A
b). E
C).
d). O
e). U
f). X

2. Kode Angka

a).
b).
c).
d).
e).
f).
9).
h).

i),

1

© 00 N o o B~ W DN

Antar fasilitas produksi mutlak untuk berdekatan

Antar fasilitas produksi sangat penting untuk berdekatan
Antar fasilitas produksi penting untuk berdekatan

Antar fasilitas produksi cukup atau biasa

Antar fasilitas produksi tidak penting untuk berdekatan

Antar fasilitas produksi tidak boleh berdekatan

Penggunaan catatan yang sama
Menggunakan tenaga kerja yang sama
Menggunakan tempat atau area yang sama
Kontak pekerja yang sering dilakukan
Tingkat kebutuhan ketergantungan ruang
Urutan aliran produksi

Melakukan kegiatan yang sama
Menggunakan peralatan yang sama

Adanya bau, kotor, ramai dll
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NOMOR DAN NAMA

DERAJAT KEDEKATAN

STASIUN KERJA A E [ @) U X
1 | Kantor pusat 20 2,3,8,9,10,11,13,16,17,18,19 15 4,5,6,7,12,14
2 | Gd. Bahan baku 3,12,13 6 20 1,4,5,7,10,11,14,16,18,19 8,9,15,17
3 | Ruang persiapan 2,6 1,4,5,7,8910,11,12,13,14,19,20 15,16,17,18
4 | Stasiun pengayakan 12 9 2,3,5,6,7,8,10,11,14,20 15,17,18,19 1,13,16
5 | Stasiun SKM 1 7,15 9,10 2,3,4,6,11,12,14 8 1,13,16,17,18,19,20
6 | Stasiun Pre-blend 3,12 2 4,5,7,8,9,10,11,13,14,16,20 15 1,17,18,19
7 | Stasiun SKM 2 5,15 9,10 2,3,4,6,11,12,14 8 1,13,16,17,18,19,20
8 | Ruang Saos 12 11 1,3,4,6,9,10,13 2,5,7,14,15 16,17,18,19,20
9 | Ruang Penyimpanan 12 4,5,7,14,15 1,3,6,8,10,11 2,13 16,17,18,19,20
10 | Ruang Material 57,14 13 1,2,3,4,6,89,11,12,13,15,17,18,19 16,20
11 | Ruang Cengkeh 12 8 1,2,3,4,5,6,7,9,10,13,15 14 16,17,18,19,20
12 | st.Blend & Flavouring | 2,4,6,8,9,11 2,3,5,7,10,13,14,15 1,16,17,18,19,20
13 | Ruang Penerimaan 2,20 1,3,6,8,10,11,12,16,17,18,19 9,15 457,14
14 | Stasiun SKT 15 9,10 2,3,45,6,7,12,16,17,18,19 8,11 1,13,20
15 | Ruang Packing 57,14 10,11,12,17,18,19,20 1,2,3,4,6,8,13 16
16 | Pos Satpam 1,2,6,13,14,17,18,19,20 3 4,5,7,8,9,10,11,12,15
17 | Kamar mandi 18 1,10,13,14,15,16,19,20 2,34 5,6,7,8,9,11,12
18 | Musholla 17 1,2,10,13,14,15,16,19,20 3,4 5,6,7,8,9,10,11,12
19 | Tempat Parkir 1,2,3,10,13,14,15,16,17,18,19,20 4 5,6,7,8,9,11,12
20 | Kantor Operasional 13 1 2 3,4,6,15,16,17,18,19,20 5,7,8,9,10,11,12,14

Sumber : Data diolah (2019)
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Lampiran 2 tersebut merupakan Work Sheet yang merupakan pengelompokan
data yang diambil dari Activity Relaionship Chart (ARC). Semua data nama
ruangan, stasiun kerja, nilai derajat hubungan serta alasan kedekatan dituliskan dan
dikelompokkan pada tabel tersebut, selanjutnya akan dibuat sebagai data awal
dalam pembuatan Activity Template Block Diagram (ATBD) yang dapat dilihat
pada lampiran 3, di dalam ATBD semua data pada work sheet nantinya dimasukkan
de dalam rangkaian kotak-kotak kecuali data dengan nilai derajat kedekatan
hubungan U, karena dianggap tidak penting sehingga kedekatannya dengan fasilitas
atau stasiun kerja lain tidak memiliki pengaruh apapun. Hasil dari ATBD tersebut
nantinya akan ditindak lanjuti dengan pembuatan ARD dengan cara melakukan
penyusunan berdasarkan tingkat prioritas kedekatan dan aliran kerja, Hasil dari
ARD dapat dilihat pada Lampiran 4.
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A- E- A-3,13 E-6| A-2,6 E- A2 E-9
X- X- X- X-
4,5,6,7,12,14
Kantor Pusat Gudang Bahan Baku Ruang Persiapan Stasiun Pengayakan
2,3,8,9,10,11, 1,4,5,7,8,9, 5
agrfont) 2,3,5,6,7,8
13.13.1617. 1,4,5,7,10,11 10,11,12,13, i 0. 236,78,
. O- 1%, 70 26| 1-20 O-1514019029 - O- 14.1920] ! 10.11,14
A-17,15 E-9,10 A-3,12 E-2 | A-5,15 E-9.10 A-12 E-
X X > X-
1,13,16,17,18,19,20 1,16,17,18,19 1,16,17,18,19,20 16,17,18,19,20
SK Stasiun S 2 Ruang Saos
Stasiun SKM 1 Stasiun Pre Blend tasiun SKM uang Saos
2,3.4.6. 4 243 .4 1,3,4,
4,5,7,8,9,10, 53,4, Ty i
I 6. 11 | T G 4o O-giviz | 1L % 6.9.10.13
16.20
A-12 E-457, | A- E-4,5,7,14|A- 12 E- A-4,6,89,11 E-
14,15
X- X- X- X-
16,17,18,19,20 16,20 16,17,18,19,20 16,17,18,19.20
Ruang Penyimpanan Ruang Material Ruang Cengkeh Stasiun Blend & Flavouring
1,356, 1,2.3,4,6 1,2,3,4.6, 235475
o . ¥ .1,2,3,4,6,| g . 3 k
1 O-gro11 | ! Ogiir21s| ! O-gi112,15 | ! O- 10,1315
17.18.13 .13
A-2,20 E- [A-15 E-9,10| A-5,7,14 E-9 A- E-
X- X- X4 X
4,5,7,14 3,13,20 16 4,5,6,7,8,9,10,11,12,15
Ruang Penerimaan Stasiun SKT Ruang Pengepakan Pos Satpam
i 0_1,3,6,12,|6. I )-2,3,4,6,12, I- o 105115135 I- -1,2,13,17°6
1751819, I71:8,1:9 17,18,20 18,19,20
8.10.11
A-18 E- A-17 E- A- E- A-13 E-
X- X- X- X
5.6.7.8.9.11.12 5,6,8,9,11,12 5,6,7,8,9,11,12 5,7.8,9,10,11,12,14
Kamar Mandi Musholla Tempat Parkir Kantor Operasional
L . 1,13,14,15, ey o. 1,2.13,14, L n-1,2,13,14, o- 1341516,
16,19,20 15,16,19,20 16,17,18,20 17.18.19.20
10 10 10 N

Sumber : Data diolah (2019)

Lampiran 3 merupakan langkah lanjutan dari pembuatan ARD setelah Work

Sheet selesai dibuat, data yang telah dimasukkan di dalam work sheet akan disusun

dalam kotak-kotak berdasarkan urutan dalam Work Sheet dan tidak memasukkan

data dengan nilai derajat hubungan U, karena sudah dikatakan diawal bahwasannya

kode alasan U dianggap tidak penting sehingga kedekatannya dengan fasilitas atau

stasiun kerja lain tidak memiliki pengaruh apapun.
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Lampiran 4. Activity Relationship Diagram (ARD) CV. SU’UD

A-3,13 E-6 | A-220 E- A-13 E-1| A- E-2
X- X- X- X-
457,14 5,6,7.8,9,10,11,12,14 4.5,6,7,12,14
Gudang Bghan Bak Ruang Penerimaan Kantor Operasional Kantor Pusat
0-1,2.4,15,16. 0- 2,3,5,7,10
7 0-1,3,6,12,16,) 32 3
I- o I 17.18.19] T2 17,18,19( 1 11,12,13,14,1¢
A-3.12 A- E
X- X-
1,16,17,18,19 4,5,7.8,9,10
Ntasi te Blend Pos Satpam
ool
0-145789,
I- 0-4,5.7,8.9{ _ 10 Lltion] o 0-1,2,6,13.17,
10,11,13,14,24 13,14,19,20 18,19:20
A-[12 E-9 |A-4,6809,11 E- | A-12 E- | A-12 E-
X- X X- X-
,18419.20 16,17,18,19,20 16,17,18,19,20
Stasiun Pengayakan lend Ruang Saos Ruang Cengkeh
avouring
& ¥ -1,2.3.4.5,6
0-235678 1. 0- 2,3,5,7,] 111,13 O-134, | 1 g3 0-1.234,56,
r 10.11%? ; 10,13,14,15 69,10 b 7,9,10,15
A-12 E-4,5(7,14,15
b
16,17,48,19.20
Ruang Penyimpagan
I- 0- 1,3,6:8,10,11
A-7,15 E- 9)\ A-{ 15 E-9.10
X- X-
1,13,16,17,18,19,20 ,16,N,18,19,20
Stasiun SKM Stasiun SKM
0-23.4,6,9,
I- 0-1,3,68,10,11 I- 11.12.14
A-57,14 E-9 | A-15 E-9,10 | A- E-5,7,14
X- - e
v; ",/ 1,13,20 16,19,20
Ruang Pengepakan Stasiun SKT Ruang Material
0- 10,1113, 0-2.3,46,12, 0-1,2,3,4,6)
- 17,18,20] I- 171819 13 g1112.15.17.18
A-18 E- A-17 E- A- E-
X X X Keterangan :
5,6,7,8,9,11,12 5,6,7,9,11,12 5,6,7,8.9,10,11,2,14
Kamar Mandi Musholla Tempat Parkir Alur Kerja SKM H
Alur Kerja SKT 4’
- O- 13,1014 . 0-1.2,10,13,144 | 0-1.2,3,14,13,
15,16,19,2! 15,16,19,2 16,17,18,20

Sumber : Data diolah (2019)

Lampiran 4 merupakan hasil analisis ARD, dimana data dari ATBD kemudian
dianalisis dan diurutkan berdasarkan derajat kedekatan hubungan dan aliran proses
produksi, garis warna merah menunjukkan aliran kerja proses produksi SKM dan

garis warna biru menunjukkan aliran kerja proses produksi SKT.
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Lampiran 5. Layout Usulan CV. SU’UD
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Pra Produksi :

1.Gudang Bahan Baku
2.Ruang Penerimaan

3.Stasiun Pre Blend

4.Stasiun Kerja Pengayakan
5.St.Kerja Blend & Flavouring
6.Ruang Penyimpanan

Tahap SKM :

6.Ruang Penyimpanan

7.Stasiun Kerja SKM

9.Stasiun Kera Pengepakan

10. Gd.bahan baku tambahan & Gd.barang jadi

Tahap SKT :

6.Ruang Penyimpanan

8.Stasiun Kerja SKT

9.Stasiun Kerja Pengepakan

10. Gd.bahan baku tambahan & Gd.barang jadi

Keterangan Ruang:
A.Kantor Operasional
B.Ruang Pencrimaan
C.Pos Satpam
D.Ruang Cengkeh
E.Ruang Saus
F.Ruang Material (kertas,plastik,filter,lem.karton)
G.Musholla

H.kamar Mandi
I.Tempat Parkir

j. Kantor Pusat

p Alur Pra Produksi
—» Alur Distribusi Tembakau

» Alur Proses SKM

» Alur Proscs SKT

\j Pintu

WH 6

WH 5

WH 4

WH 3

WH 2

WH 1

Finish

%
F
{ 2
Cl
N Bp 1 ik
A Start

13.5m

42m

T T
fm

Pintu Gerbang

2m

54.5m

10m

13m

4.2m

7.7m

19m

2.5m

19m

35m

Hm

Sumber : Data diolah (2019)
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Lampiran 5 merupakan Layout usulan untuk CV. SU’UD dengan keterangan
apabila dilakukan Re-Layout maka akan menghasilkan jarak sebagai berikut :

a. Gudang Bahan Baku ke Ruang Persiapan

b. Ruang Persiapan ke Stasiun kerja Pre-blend

c. Stasiun kerja Pre-blend ke Stasiun kerja Pengayakan

d. St. kerja Pengayakan ke St. Kerja Blend dan Flavouring
e. St. Kerja Blend dan Flavouring ke ruang Penyimpanan
f. Ruang Penyimpanan ke Stasiun kerja SKM 1

g. Ruang Penyimpanan ke Stasiun kerja SKM 2

h. Ruang Penyimpanan ke Stasiun kerja SKT

i. Stasiun kerja SKM 1 ke Ruang Pengepakan

J. Stasiun kerja SKM 2 ke Ruang Pengepakan

k. Stasiun kerja SKT ke Ruang Pengepakan

I. Ruang Pengepakan ke Gd.Bahan Baku & gd. Barang Jadi

= 5m
= 17m
=27,3m
= 11m
= 8m
=34,3m
=34,3m
=442 m
=212m
21,2 m
3m
15m
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Lampiran 6. Tata Tertib CV. SU’UD

A oV SU Up
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1am Keyj

eluar

a Norm,

3, Senin ¢/q
Jam Istirahay, s, n $/d M

AN $/d Mingg,,
Kecuali hari Jym

3 pulang aray Mmeninggalkan jam kan
NInta surat Krleranzdn Ijin Kant, : \\ ]

a

mask kerja di informasikan minimal 1 1
Wberhalangan mendadak (kel Derduka, &) fn dinforms
ISMIS/Tip di 085258889209
i Biclak masuk kerja karena sakit iebih dar 3 ar, ws 6 ey
‘Keterangan dari Dokt
Hag! karyawan produksi, saat beker dilarang membawa HP
i, kecuali petugas berwenant
B arang bawaan (HP, 135, ™
itentukan

kukan aktifitas ™
ari ares P

emotret.
K, wajib e

- mela
é]uarki" parang &

r , (KKB) dan 91
; (KB) dan
Kelua garang (KKB/ ;

Lampiran 7. Pintu Gerbang CV. SU’UD

148
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Lampiran 8. Bangunan CV. SU’UD

f]

Heo i

5-' vl i|[:

Lamiran 9. Jalan Utama CV. SU’UD
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Lampiran 10. Kantor Pusat CV. SU’U]_?_W
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