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RINGKASAN

MOH. SYIFAUL QULUB. 115040101111104. Analisis Tata Letak Penanganan
Bahan Baku Tebu di PT. Perkebunan Nusantara X (Persero) PG. Tjoekir
Jombang-Jawa Timur. Di bawah bimbingan Ir. Heru Santosa H.S, SU.

Tata letak atau pengaturan dari fasilitas produksi dan area kerja merupakan
landasan utama dalam dunia industri. Tujuan dari penulisan tugas akhir ini adalah
untuk menganalisis kondisi tata letak penanganan bahan baku tebu di PT.
Perkebunan Nusantara X (Persero) PG. Tjoekir, menganalisis besaran biaya yang
harus dikeluarkan dalam penanganan bahan baku tebu di PT. Perkebunan
Nusantara X (Persero) PG. Tjoekir, mampu memberikan alternatif solusi
perbaikan tata letak penanganan bahan baku tebu agar biaya pemindahan bahan
dapat lebih rendah.

Tata letak penanganan bahan baku tebu PG. Tjoekir termasuk dalam jenis
tata letak berorientasi produk. Proses penanganan bahan baku dilakukan dalam 2
jalur (jalur truk dan jalur lori) dan terbagi dalam 2 stasiun penanganan (stasiun
utara dan stasiun selatan). Pada kondisi tata letak saat ini proses penanganan
bahan baku sering terhambat dan sering terjadi permasalahan akibat adanya
pemisahan antara stasiun 1 dan 2 berupa jalan raya umum, jarak antar departemen
yang masih cukup jauh, terdapat space area yang belum dioptimalkan, dan
terdapat beberapa aliran memutar (back tracking) sehingga berdampak pada
tingginya biaya material handling (OMH). Tata letak penanganan bahan baku saat
ini apabila dianalisis dengan penerapan prinsip-prinsip tata letak secara benar,
diduga kondisinya sudah tidak ideal dan membutuhkan perencanaan ulang.

Metode yang digunakan untuk menghasilkan usulan tata letak perbaikan
dilakukan dengan teknik konvensional. Teknik konvensional dipilih karena dalam
metode ini dilakukan analisis aliran bahan sehingga perencanaan tata letak
fasilitas dapat dilakukan dengan lebih mudah dan sesuai dengan kondisi di
lapangan, serta dalam metode konvensional tidak terdapat banyak aturan dalam
pengerjaannya. Metode tersebut meliputi beberapa tahap, yaitu (1) Pembuatan
peta proses; (2) Menentukan kebutuhan luas lantai yang lebih ideal; (3) Analisis
antar kegiatan dengan ARC (Activity Relationship Chart); (4) Peta dari ke (from
to chart); (5) Inflow-outflow; (6) Skala prioritas; (7) Penyusunan ARD, kemudian
pembuatan template dibantu memvisualisasikan dengan software Microsoft Visio
2007 pada skala yang sesuai keadaan sebenarnya.

Tata letak dengan biaya material handling paling rendah akan diusulkan
sebagai alternatif perbaikan agar didapatkan biaya penanganan bahan baku yang
lebih murah dan mampu meningkatkan pendapatan perusahaan. Hasil tata letak
usulan perbaikan yang terpilih sebagai saran perbaikan akan dibandingkan dengan
tata letak awal. Perbandingan tersebut merupakan perbandingan biaya material
handling, dan untuk menguji tingkat signifikasi dari perbedaan biaya tata letak
sebelum dan sesudah perbaikan akan digunakan uji beda rata-rata/uji t.

Biaya material handling pada tata letak awal, diketahui jarak yang ditempuh
dalam satu kali proses penanganan adalah 2.361 m, dengan rincian biaya material
handling/m adalah Rp. 1.642, jarak dalam satu hari proses penanganan 505.201
m, dan biaya material handling dalam satu hari proses penanganan dengan



jumlah Rp. 22.678.442. Pada jalur usulan alternatif 1 diperoleh data dengan
rincian jarak/hari 317.310 m, biaya material handling/m sebesar Rp. 2.198, dan
total biaya material handling dalam 1 hari proses penanganan sejumlah
Rp.18.606.841. Sedangkan pada usulan alternatif 2 diketahui biaya material
handling dengan rincian jarak/hari 318.290 m, biaya material handling/m Rp.
2.290 dan total biaya material handling dalam 1 hari proses penanganan sejumlah
Rp.18.630.934. Dari ketiga aliran bahan yang dianalisis, diketahui tata letak
usulan alternatif 1 adalah tata letak yang paling baik kerena memiliki jarak dan
biaya material handling paling rendah. Tata letak perbaikan usulan 1 mampu
menghemat biaya material handling sebesar 18 % dalam waktu 1 hari proses
penanganan dibandingkan dengan tata letak awal.

Berdasarkan perbandingan menggunakan pengujian statistik antara biaya
material handling tata letak awal dengan jalur usulan tata letak terpilih, diketahui
bahwa hasil uji t berpengaruh nyata terhadap biaya pemindahan bahan. Hasil uji t
menunjukkan nilai t hitung > t tabel (39,041 > 2,179 maka tolak HO (terima H1),
artinya biaya material handling tata letak awal berbeda nyata dengan biaya
material handling tata letak usulan perbaikan terpilih. Dilihat dari nilai
signifikasinya < nilai o yaitu 0.000 < 0,05 maka tolak HO (terima H1). Sehingga
dapat disimpulkan bahwa terdapat perbedaan secara signifikan antara biaya
material handling tata letak awal dengan biaya pemindahan jalur usulan terpilih.

Hasil analisis tata letak penanganan bahan baku di PG. Tjoekir
menunjukkan bahwa kondisi tata letak saat ini memiliki beberapa permasalahan
yang dapat menghambat aliran bahan sehingga biaya aliran bahan menjadi tinggi.
Hasil analisis juga menunjukkan bahwa kondisi tata letak penanganan bahan baku
saat ini membutuhkan perbaikan. Maka sebaiknya pihak manajemen melakukan
peninjauan ulang terhadap kondisi tata letak penanganan bahan baku agar
didapatkan biaya aliran bahan yang lebih rendah. Sebagai alternatif perbaikan
sebaiknya pihak manajemen menerapkan usulan tata letak terpilih yaitu usulan
alternatif 1 untuk diterapkan pada proses penanganan bahan baku saat ini agar
didapatkan pembiayaan yang lebih rendah dan proses penanganan dapat lebih
lancar serta tidak menggangu kegiatan masyarakat umum. Proses perbaikan tata
letak dapat dilakukan ketika pabrik sedang tidak melakukan proses giling.



SUMMARY

MOH. SYIFAUL QULUB. 115040101111104. Lay out Analysis Sugarcane Raw
Material Handling PT. PTPN X (Persero) PG. Tjoekir Jombang, East Java. Under
the guidance by Ir. Heru Santosa H.S, SU as the supervisor.

The layout or arrangement of production facilities and a work area is a
major cornerstone in the industrial world. The purpose of this thesis was to
analyze the condition of the layout of the handling of the raw material sugar cane
in PT. PTPN X (Persero) PG. Tjoekir, analyze the amount of costs to be incurred
in the handling of the raw material sugar cane in PT. PTPN X (Persero) PG.
Tjoekir, provide alternative solutions to repair the layout of the handling of the
raw material sugar cane so that the cost can be lower material removal.

The layout of the handling of the raw material sugar cane PG. Tjoekir
included in this type of product-oriented layout. Raw material handling processes
carried out in two lanes (lane truck and lane lorry) and divided into 2 treatment
station (north station and south station). On the condition of the current layout of
raw material handling processes are often stunted and frequently arise due to the
separation between stations 1 and 2 in the form of a public highway, the distance
between departments is still quite far away, there is a space area that has not been
optimized, and there are several rotating flow ( back tracking) so that the impact
on the high cost of material handling (OMH). The layout of the handling of raw
materials at the moment, when analyzed by the application of the principles of
proper layout, allegedly condition the current layout is not ideal and require re-
planning.

The method used to produce the proposed layout of the improvements made
by conventional techniques. Conventional techniques have been selected in this
method is done so that the material flow analysis facility layout planning can be
done more easily and in accordance with the conditions in the field, as well as in
conventional methods there are many rules in the process. The method includes
several stages, namely (1) Preparation of a map of the process; (2) Determine the
need for a more ideal floor area; (3) Analysis of inter-activity with ARC (Activity
Relationship Chart); (4) Map of all (from to chart); (5) Inflow-outflow; (6)
Priorities; (7) Preparation of ARD, then making a template helped visualize with
Microsoft Visio 2007 software at the appropriate scale real situation.

The layout with the lowest cost of material handling will be proposed as an
alternative to the cost of handling repairs in order to get the raw materials are
cheaper and able to increase its income. Results of the layout of the proposed
improvements will be elected as suggestions for improvement compared to the
initial layout. The comparison is a comparison of the cost of material handling,
and to test the significance of differences in the cost of the layout before and
sesduah improvements will use different test average / t test.

Material handling costs in the initial layout, known to the distance traveled
in one handling process is 2,361 m, with details of the cost of material handling/m
iIs Rp. 1642, distance in one day handling process 505 201 m, and the cost of
material handling in a single day process of handling the amount of Rp.
22,678,442. On line 1 data showed an alternative proposal with details of



distance/day 317 310 m, the cost of metrial handling/m Rp. 2198, and total
material handling costs in the first day of the process of handling a number of
Rp.18.606.841. While the two known alternative proposal material handling fee
with details of distance/day 318.290 m, the cost of metrial handling/m Rp. 2,290
and the total cost of material handling amount in 1 day Rp.18.630.934 handling
process. The third stream of material being analyzed, known layout alternative
proposal 1 is the most excellent layout and spacing because they have the lowest
cost of material handling. The layout of the proposed improvements one able to
save on material handling costs by 18% within 1 day handling process compared
with the initial layout.

Based on the comparison using statistical tests between the cost of material
handling initial layout with the proposed track layout chosen, it is known that the t
test results significantly affect the cost of removal of material. T test results show
the value of t count> t table (39.041> 2.179, then reject HO (thank H1), meaning
that the cost of material handling initial layout significantly different from the
layout of the material handling cost improvement proposals selected. Judging
from significance value <value a ie 0.000 <0.05 then reject HO (thank H1). It can
be concluded that there is a significant difference between the cost of material
handling initial layout with the cost of moving the proposed path chosen.

Results of the analysis of the layout of the handling of the raw material in
PG. Tjoekir shows that the conditions the current layout has some problems that
can hamper the flow of materials so that the flow of materials into high costs. The
analysis also showed that the condition of the layout of the handling of raw
materials currently in need of repair. Then the management should conduct a
review of the condition of the layout of the handling of raw materials in order to
obtain material flow costs lower. As an alternative repair management should
implement the proposed layout is selected alternative proposal 1 to be applied to
the raw material handling processes today in order to get lower financing and
handling process can be more smoothly and do not interfere with the activities of
the general public. Repair process layout can be done when the plant is not doing
the milling process.
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