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DESAIN TATA LETAK FASILITAS PRODUKSI BRIKET MENGGUNAKAN 

BLOCPLAN DAN SIMULATOR EXTEND UNTUK ANALISA OVERALL 

EQUIPMENT EFFECTIVENESS 

RINGKASAN 

Perkembangan industri manufaktur berdampak pada persaingan perusahaan 

yang cukup ketat. Olehnya itu diperlukan strategi dari segala aspek termasuk aspek 

produk, proses dan jadwal. Permasalahan industri tidak hanya menyangkut seberapa 

besar investasi, prosedur produksi dan pemasaran hasil produksi namun juga 

memerlukan perencanaan fasilitas yang meliputi perencanaan lokasi fasilitas, maupun 

rancangan fasilitas. 

Tujuan penelitian  yakni 1). Meminimalkan jarak dengan membuat usulan tata 

letak fasilitas produksi yang baru.2). Membangun model simulasi produksi untuk 

mengetahui seberapa besar perubahan output dan rata-rata proses produksi dengan 

adanya usulan tata letak fasilitas yang baru. 

Tahapan penelitian yakni melakukan studi literatur, Pengambian data untuk 

software Extend v6, membuat perencanaan alternatif tata letak (layout fasilitas), 

membuat tata letak (layout fasilitas) menggunakan blocplan dan arc untuk 

memutuskan tata letak (layout fasilitas) yang optimal, membuat pemodelan dan 

simulasi produksi (plant layout) menggunakan  software Extend V6. 

Kesimpulan penelitian yakni telah dihasilkan beberapa alternatif model tata 

letak menggunakan blocplan sehingga diperoleh utilisasi mesin yang merata pada 

stasiun kerja dan diperoleh model simulator menggunakan software extend v6 dengan 

Analisa OEE sehingga menghasilkan proses produksi yang optimal. 

 

Kata Kunci: Tata Letak fasilitas ,Blocplan,Simulator Extend, Analisa OEE 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

xiii  

DESAIN TATA LETAK FASILITAS PRODUKSI BRIKET MENGGUNAKAN 

BLOCPLAN DAN SIMULATOR EXTEND UNTUK ANALISA OVERALL 

EQUIPMENT EFFECTIVENESS 

 

SUMMARY 

The development of the manufacturing industry has an impact on the 

company's competition which is quite tight. Therefore, a strategy is needed from all 

aspects including product, process and schedule aspects. Industrial problems do not 

only concern the amount of investment, production procedures and marketing of 

products but also require facility planning which includes facility location planning, 

as well as facility design. 

The research objectives are 1). Minimizing distances by making proposals for 

the layout of new production facilities. 2). Build a production simulation model to 

find out how much the output and average production process changes with the 

proposed new facility layout. 

The research stage is a literature study, data retrieval for software extend v6, 

the planning stage includes making a layout concept (facility layout), choosing a 

layout concept (facility layout), making a layout (facility layout) using blocplan, 

making modeling and production simulation (plant layout) using Extend V6 software 

.The data collection method requires company profile, production capacity, land 

area, production process, machine used. 

The conclusion from this research has produced several alternative layout 

models using a block plan so that machine utilization is evenly distributed at work 

stations and a simulator model is obtained using extend v6 software with OEE 

analysis so as to produce an optimal production process. 

 

Keywords: facility layout,Blocplan, Extend Simulator, OEE Analysis 
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BAB 1 PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

 Perkembangan industri manufaktur berdampak pada persaingan perusahaan 

yang cukup ketat. Olehnya itu diperlukan strategi dari segala aspek termasuk aspek 

produk, proses dan jadwal. Permasalahan industri tidak hanya menyangkut seberapa 

besar investasi, prosedur produksi dan pemasaran hasil produksi namun juga 

memerlukan perencanaan fasilitas yang meliputi perencanaan lokasi fasilitas, maupun 

rancangan fasilitas. Perancangan fasilitas meliputi perancangan sistem fasilitas, tata 

letak p abrik dan sistem penanganan material (pemindahan bahan). (Joko Susetyo, 

Risma Adelia Simanjuntak, 2010) 

 Salah satu hal yang terpenting dari tata letak pabrik adalah jarak, waktu, 

biaya, dan jarak perpindahan material. Tata letak fasilitas produksi menentukan 

efisiensi produksi dalam jangka panjang. Suatu proses produksi yang memiliki aliran 

produksi yang panjang membutuhkan pengaturan tata letak dan pemindahan bahan 

yang efisien sehingga mengurangi back tracking (arus berbalik arah) pada proses 

produksi. Pengaturan tata letak fasilitas produksi juga akan berguna dalam penentuan 

penempatan luas mesin, maupun fasilitas penunjang produksi lainnya, perpindahan 

material, penyimpanan material, maupun perpindahan pekerjaan (Casban & 

Nelfiyanti, 2020) 

Untuk memperoleh keberhasilan dengan  tujuan dan arah yang ingin dicapai 

oleh suatu usaha produksi, maka diperlukan suatu perencanaan yang benar-benar 
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harus dipersiapkan dan dirancang dengan matang dan baik sehingga nantinya akan 

dapat menunjang pencapaian tujuan produksi. Salah satu perencanaan yang harus 

diperhatikan adalah mengenai perencanaan tata letak dan penempatan tempat usaha 

yang bersangkutan. Hal ini penting, karena suatu perusahaan yang tidak 

memperhitungkan bagaimana sebaiknya penataan dan penempatan fasilitas dan 

produksi yang baik maka akan berpengaruh pada kegiatan perusahaan itu nantinya. 

 Oleh karena itu, untuk meningkatkan produktivitas produksi adalah dengan 

perbaikan susunan mesin–mesin produksi atau perbaikan tata letak fasilitas yang 

terdapat dalam pabrik. Tata letak fasilitas berhubungan erat dengan perubahan 

masukan menjadi keluaran. Perancangan tata letak tidak hanya diperlukan saat 

membangun perusahaan baru, tetapi juga saat mengembangkan perusahaan, 

melakukan konsolidasi atau mengubah struktur perusahaan. Berbagai macam 

pemborosan dapat terjadi pada proses produksi yang disebabkan oleh tata letak 

fasilitas yang tidak baik, misalnya jarak perpindahan material yang terlalu jauh 

sehingga biaya material handling  menjadi besar, jarak antara mesin terlalu jauh  

sehingga memerlukan operator yang lebih banyak dari kegiatan perpindahan bahan 

yang sebenarnya, dan terlalu panjang rute produksinya. 

 Maka dari itu, pada penelitian ini akan dibahas mengenai tata letak fasilitas 

pada produksi briket dengan memperhitungkan efisien waktu pengerjaan, hubungan 

aktivitas produksi (Activity Relationship Production) sehingga didapatkan tata letak 

fasilitas (layout Fasilitas)  yang tepat untuk mengurangi biaya material handling,  

meningkatkan efektivitas dan efisiensi proses produksi briket. 
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 1.2 Rumusan Masalah 

      Berdasarkan latar belakang yang telah dibahas sebelumnya, maka dirumuskan 

masalah sebagai berikut: 

1. Bagaimana layout fasilitas (penempatan mesin dan alat pemindah bahan)  

yang paling tepat untuk mendapatkan  proses produksi yang optimal ? 

2. Bagaimana merencanakan utilisasi lini produksi yang merata pada semua 

stasiun kerja yang ada (line balancing).  

1.3 Ruang Lingkup Penelitian 

 Untuk menghindari meluasnya permasalahan yang dibahas serta tercapainya 

sasaran pembahasan yang tepat dan terarah, maka penulis membatasi 

permasalahan penelitian ini, adapun ruang lingkup dari proposal skripsi ini adalah 

sebagai berikut: 

1. Pelaksanaan kegiatan ini dilakukan Laboratorium Desain Politeknik Negeri 

Ujung Pandang dan di CV. Celebes Energi Lestari di Kabupaten Pinrang 

Provinsi Sulawesi Selatan dengan luasan area pabrik kurang lebih 15 x 20 

meter persegi. 

2. Perancangan tata letak produksi menggunakan metode pemodelan dan 

simulasi. 

3. Penelitian dilakukan pada proses produksi dan material handling pada proses 

produksi. 

4. Penelitian didasarkan pada data produksi sesuai kapasitas yang direncanakan 

untuk masing-masing stasiun kerja (mesin). 
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5. Software yang digunakan dalam pemodelan dan simulasi proses produksi 

(plant layout) adalah Extend V6. 

6. Model simulasi yang akan dibangun adalah model simulasi dari sistem 

produksi dengan beberapa skenario alternatif. 

7. Tidak membahas aspek biaya ataupun biaya operasional pabrik. 

8. Input dan output bahan baku atau produk di anggap diluar dari desain layout 

sehingga tidak dimodelkan dan disimulasikan. 

9. Keterampilan pekerja dianggap standar, sehingga tidak merupakan variabel 

pada pengukuran waktu pemrosesan di setiap stasiun kerja. 

1.4 Tujuan Penelitian  

` Tujuan Penelitian  adalah sebagai berikut:  

1. Meminimalkan jarak perusahaan dengan membuat usulan tata letak fasilitas 

produksi yang baru. 

2. Membangun model simulasi produksi untuk mengetahui seberapa besar 

perubahan output dan rata-rata proses produksi dengan adanya usulan tata 

letak fasilitas yang baru. 

1.5 Manfaat Penelitian 

 Adapun manfaat penelitian yang didapatkan dari kegiatan ini adalah sebagai 

berikut: 

1. Memahami metode pemodelan dan simulasi. 
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2. Model simulasi yang dihasilkan dapat digunakan untuk melihat gambaran  

keseluruhan sistem secara visual, sehingga mempermudah analisa dan 

identifikasi kekurangan pada sistem. 

3. Beberapa skenario penempatan mesin pabrik yang ada, bisa dijadikan 

alternatif jika diinginkan untuk menata ulang penempatan mesin atau 

menambah mesin baru. 

4. Menambah khasanah kepustakaan tentang tata letak fasilitas pada suatu proses 

produksi pada suatu pabrik industri dan dapat dijadikan sebagai referensi 

untuk penelitian serupa. 
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BAB II  TINJAUAN PUSTAKA 

2.1 Definisi Tempurung Kelapa, Arang, dan Briket Arang 

2.1.1 Tempurung Kelapa 

Tempurung atau batok kelapa merupakan bagian buah kelapa yang fungsinya 

secara biologis adalah pelindung inti buah dan terletak di bagian sebelah dalam sabut 

dengan ketebalan berkisar antara 3–6 mm. Tempurung kelapa dikategorikan sebagai 

kayu keras tetapi mempunyai kadar lignin yang lebih tinggi dan kadar selulosa lebih 

rendah dengan kadar air sekitar 6-9 % (dihitung berdasarkan berat kering) dan 

terutama tersusun dari lignin, selulosa dan hemiselulosa (Fariadhie, 2009). 

2.1.2 Arang 

 Arang adalah sisa-sisa abu gelap yang terdiri dari karbon dan setiap sisa abu 

yang diperoleh dengan menghapus air dan konstituen yang mudah menguap lainnya, 

dari hewan dan vegetasi zat. Arang ini biasanya dihasilkan oleh lambat pirolisis 

pemanasan kayu atau bahan lainnya tanpa adanya oksigen. Metode pembuatan arang 

ada 3, yaitu : 

1. Metode konvensional 

Pembuatan arang dengan cara ini di timbun merupakan cara tradisional 

banyak dilakukan dipedesaan dan tidak memerlukan biaya yang tinggi, arang yang 

dihasilkan biasanya digunakan untuk bahan bakar rumah tangga. 
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2. Metode kiln drum 

Pembuatan arang ini umumnya digunakan untuk tujuan komersil. Dengan 

metode drum karbonisasi dapat diamati dan diawasi melalui pengaturan udara masuk 

dan tidak tergantung dari cuaca pada saat itu, suhu pengarangan dapat dicapai 400-

1000C dengan waktu pengolahan 2-30jam. 

3. Metode destilasi destruktif 

Alat alat yang digunakan adalah retort atau oven. Sistem pemanasan dilakukan 

di luar atau di dalam. Pemanasan di dalam dilakukan dengan menggunakan sirkulasi 

gas panas yang inert (tidak bereaksi). Suhu minimum pengolahan sekitar 400 - 500ºC, 

waktu pengolahan 20 – 30 jam. Arang yang dihasilkan berbentuk batangan atau 

serbuk. Stain dan Harris dalam Soeparno (1993) 

 

2.1.2 Briket Arang 

 Briket adalah sebuah blok bahan yang dapat dibakar yang digunakan sebagai 

bahan bakar untuk memulai dan mempertahankan nyala api. Briket yang paling 

umum digunakan adalah briket batu bara, briket arang, briket gambut, dan briket 

biomassa. Bahan baku briket diketahui dekat dengan masyarakat pertanian karena 

biomassa limbah hasil pertanian dapat dijadikan briket terutama briket yang 

dihasilkan dari biomassa dapat menggatikan bahan bakar fosil. 

 Menurut Seran (1990) dalam Isa, dkk (2012) briket arang merupakan bahan 

bakar padat yang mengandung karbon, mempunyai nilai kalori yang paling tinggi, 

dan dapat menyala dalam jangka waktu yang lama. Sedangkan menurut Marison, dkk 
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(2015) briket arang merupakan arang kayu yang diubah bentuk, ukuran, dan 

kerapatan dengan cara pengepresan serbuk arang dengan campuran perekat.  

2.2 Definisi Tata letak Fasilitas 

 Tata letak fasilitas merupakan suatu perencanaan yang terintegrasi dari aliran 

atau arus komponen-komponen suatu produk (barang dan atau jasa) di dalam sebuah 

sistem operasi guna memperoleh interelasi yang paling efektif dan efisien antara 

pekerja, bahan, mesin, dan peralatan serta penangan dan pemindahan bahan, barang, 

setengah jadi, dari bagian satu ke bagian lainnya. Aliran material merupakan hal yang 

paling penting dalam suatu fasilitas yang produktif sehingga hal ini harus 

direncanakan dengan seksama. Pola aliran yang tidak tepat akan menimbulkan biaya 

pemindahan material yang besar. Dan sebaliknya tata letak fasilitas yang efektif dapat 

mengurangi biaya pemindahan dan memberikan iklim kerja yang baik serta 

meningkatkan keefisienan proses produksi. (Arsyad dan Sultan, 2018)   

Tata letak fasilitas dapat didefinisikan sebagai aktivitas untuk merencanakan 

atau mengatur fasilitas industri secara optimal seperti, peralatan, transportasi, mesin 

produksi, gudang,bahan baku, gudang bahan jadi dan beberapa fasilitas pendukung 

lainnya (Firmansyah dan Lukmandono, 2020)  

Tata letak fasilitas dan penanganan bahan adalah salah satu industri yang 

dapat memengaruhi kinerja dalam suatu industri. Tata letak yang tidak tepat dapat 

menyebabkan waktu perpindahan bahan menjadi tidak efektif karena jarak antar 

stasiun yang jauh. Kegiatan dalam industri harus diatur dan didesain sehingga tercipta 

kegiatan yang saling mendukung sesuai aliran bahan dan keterkaitan kegiatan. Tata 
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letak yang baik adalah tata letak yang mampu memanfaatkan ruang untuk proses 

secara efektif agar dapat meningkatkan kualitas ruang serta meminimalkan biaya 

penanganan bahan. (Adiasa, I,dkk 2020). 

 Tata letak fasilitas merupakan tata cara pengaturan fasilitas-fasilitas pabrik 

guna menunjang kelancaran proses produksi. Pengaturan tersebut akan memanfaatkan 

luas area untuk penempatan mesin atau fasilitas penunjang produksi lainnya, 

kelancaran gerakan perpindahan material, penyimpanan material baik yang bersifat 

temporer maupun permanen, personel pekerja dan sebagainya (Wignjosoebroto, S. 

2009) 

 

Gambar 2.1 Sistematika Perencanaan Fasilitas Pabrik Sumber: (Wignjosoebroto, 

2009) 

2.3 Tujuan Tata Letak 

 Tujuan umum dari perencanaan tata letak adalah bagaimana mengatur suatu 

daerah kerja, peralatan dan perlengkapan, sehingga dapat beroperasi secara ekonomis, 

aman serta memuaskan baik itu bagi pekerja maupun bagi pelanggan. Setiap pihak 

yang terlibat mempunyai kepentingannya masing-masing dalam usaha memperoleh 

tata letak yang baik. Berdasarkan kepentingan masing-masing pihak tersebut, tujuan 
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yang hendak dicapai dari penyusunan tata letak gudang (Arsyad dan Sultan, 2018) 

yaitu: 

1) Meminimumkan jarak perpindahan material 

2) Menggunakan ruangan secara efektif 

3) Meningkatkan keselamatan dan keamanan dalam bekerja 

4) Menjaga fleksibilitas pengaturan sehingga mudah disesuaikan kembali bila 

ada perubahan tujuan perusahaan. 

2.4 Prinsip-prinsip penyusunan tata letak 

 Prinsip-prinsip yang digunakan dalam penyusunan tata letak (Arsyad dan 

Sultan, 2018) diantaranya: 

1) Principle of Overalll Integration 

Tata letak yang baik dan benar adalah apabila dapat mengintegrasikan 

segenap tenaga kerja, bahan, mesin, peralatan serta perlengkapan lainnya 

dalam suatu cara tertentu sehingga dapat menghasilkan interalsi yang 

harmonis. 

2) Principle of Minimum Distance Movement 

Tata letak fasilitas yang baik dan benar adalah apabila pergerakan 

tenaga kerja, bahan, barang setengah jadi, dan atau barang jadi dari bagian 

yang satu ke bagian lainnya dengan jarak tempuh sependek mungkin. 

3) Principle of Work Flow 

Tata letak yang baik dan benar adalah apabila dapat mengatur 

sedemikian mungkin rupa sehingga memungkinkan pergerakan bahan, barang 
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setengah jadi, dan atau barang jadi diantara bagian yang satu dengan bagian 

lainnya (stasiun kerja) secara tepat dan lancar, serta tanpa halangan yang 

berarti. 

4) Principle of Maximun Space Utilization 

Tata letak fasilitas yang baik dan benar adalah apabila segenap 

ruangan yang ada telah dipergunakan secara efektif dan efisien baik secara 

vertical maupun horizontal. 

5) Principle of Satisfaction and Safety 

Tata letak yang baik dan benar adalah apabila yang membuat puas dan 

memberikan rasa aman tidak menimbulkan kecelakaan bagi para pekerjanya 

ketika bekerja dilingkungan tempat mereka. 

6) Principle of Flexibility 

Tata letak fasilitas yang baik dan benar adalah apabila disusun 

sedemikian rupa sehingga luwes terhadap penyesuaian-penyesuaian akibat 

perubahan dalam hal tingkat keluaran yang dihasilkan, proses operasi yang 

baru, dan lain sebagainya yang dapat meminimalisasi biaya operasi produksi 

2.5 Jenis Tata Letak  

 Penyusunan mesin-mesin di dalam lantai produksi merupakan bagian penting 

yang harus diperhatikan terutama perancangan aliran produksi, yakni terdapat empat 

jenis dalam penyusunan (Wignjosoebroto, 2009) diantaranya: 
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2.5.1 Tata Letak Fasilitas Berdasarkan Aliran 

Tata Letak Fasilitas Berdasarkan Aliran Produksi (production line product 

atau product lay-out) didefinisikan sebagai metode atau cara pengaturan dan 

penempatan semua fasilitas produksi yang diperlukan kedalam suatu departemen 

tertentu atau khusus. Dengan layout berdasarkan aliran produksi, maka mesin dan 

fasilitas produksi lainnya akan diatur menurut prinsip “machine after machine” tidak 

peduli macam mesin yang digunakan. Dengan menggunakan tata letak tipe ini segala 

fasilitas untuk proses manufacturing atau juga perakitan akan diletakan berdasarkan 

garis aliran (flow line)dari proses produksi tersebut. Prinsipnya adalah seperti gambar 

berikut: 

 

Gambar 2.2 Product Lay Out (Sumber: Wignjosoebroto, 2009) 

Dari diagram tersebut, dapat ditarik kesimpulan bahwa tujuan utama dari tata 

letak ini adalah untuk mengurangi proses pemindahan bahan (yang akhirnya juga 

berkaitan dengan biaya) dan juga memudahkan pengawasan dalam aktivitas 

produksinya. 



 

13  

Dasar-dasar utama dalam penempatan tata letak pabrik berdasarkan aliran 

produksinya: 

1) Hanya ada satu atau beberapa standard produk yang dibuat. 

2) Produk dibuat dalam jumlah besar untuk jangka waktu yang relatif lama. 

3) Adanya kemungkinan untuk mempelajari studi gerak dan waktu guna 

menentukan laju produksi per satuan waktu. 

4) Adanya keseimbangan lintasan yang baik antara operator dengan peralatan 

produksi. 

5) Memerlukan aktivitas inspeksi yang sedikit selama proses produksi 

berlangsung. 

6) Satu mesin hanya digunakan untuk melaksanakan satu macam operasi kerja 

dari jenis komponen yang serupa. 

7) Aktivitas pemindahan bahan dilaksanakan secara mekanis, umumnya dengan 

conveyor. 

8) Mesin yang berat dan memerlukan perawatan khusus jarang sekali digunakan 

dalam hal ini.  

Keuntungan dari tipe ini yaitu: 

1) Aliran pemindahan material berjalan lancar, sederhana, logis dan biaya 

material handling rendah. 

2) Total waktu yang dibutuhkan dalam proses produksi relatif singkat. 

3) Work-in process jarang terjadi. 
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4) Adanya insentif bagi kelompok karyawan akan dapat memberikan motivasi 

guna meningkatkan produktivitas kerja. 

5) Tiap unit produksi memerlukan luas area minimal. 

6) Pengendalian proses produksi mudah dilaksanakan. 

Kerugian dari tipe ini: 

1) Adanya kerusakan salah satu mesin akan dapat menghentikan aliran proses 

produksi secara total. 

2) Tidak adanya fleksibilitas untuk membuat produk yang berbeda. 

3) Unit produksi yang paling lambat akan menghambat bagi aliran produksi. 

4) Adanya investasi dalam jumlah besar untuk pengadaan mesin baik dari segi 

jumlah maupun akibat “spesialisasi” fungsi yang harus dimilikinya.Sebagai 

contoh dari aplikasi tata letak ini dapat dijumpai dalam proses manufacturing 

ataupun proses perakitan mobil, peralatan elektronik (TV, radio, dll) 

2.5.2 Tata letak fasilitas berdasarkan lokasi material tetap 

 Tata letak fasilitas berdasarkan lokasi material tetap (fixed material location 

layout atau fixed position layout) digunakan untuk memproses barang yang relatif 

besar dan berat sedangkan peralatan yang digunakan mudah untuk dilakukan 

pemindahan. Dalam layout tatanan tetap ini, proses produksi yang dilakukan dengan 

cara mesin-mesin yang datang ke lokasi material untuk proses sebuah produk. Layout 

tersebut biasanya dilakukan untuk sebuah produk yang besar. Berikut skema dari tata 

letak. 



 

15  

 

Gambar 2.3 Fixed Position Layout, Sumber: (Wignjosoebroto, 2009) 

Keuntungan yang diperoleh dari tata letak ini antara lain sebagai berikut: 

1. Karena yang bergerak adalah fasilitas produksi maka perpindahan material 

bisa dikurangi. 

2. Bilamana pendekatan kelompok kerja digunakan dalam kegiatan produksi 

maka kontinuitas oprasi dan tanggung jawab kerja bisa tercapai dengan 

sebaik- baiknya. 

3. Kesempatan untuk melakukan pengkayaan kerja dengan mudah bisa 

diberikan. 

4. Fleksibelitas kerja sangat tinggi. 

Kerugian yang menyertai antara lain: 

1. Adanya peningkatan frekuensi pemindahan fasilitas produksi atau operator 

pada saat operasi kerja berlangsung. 

2. Memerlukan operator dengan skill yang tunggi disamping aktivitas supervisi 

yang lebih umum dan intensif. 
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3. Adanya duplikasi peralatan kerja yang akhirnya menyebabkan space area dan 

tempat untuk barang setengah jadi. 

4. Memerlukan pengawasan dan koordinasi kerja yang ketat khususnya dalam 

penjadwalan produksi. 

2.5.3 Tata letak fasilitas berdasarkan kelompok produk 

 Tata letak fasilitas berdasarkan kelompok produk ( product famili, product 

layout atau group technology layout ) adalah  pengelompokan produk yang 

berdasarkan kesamaan langkah- langkah pemrosesan bentuk, mesin atau peralatan 

yang dipakai. Tata letak fasilitas ini dapat dilihat pada skema berikut. 

 

Gambar 2.4 Group Technology Layout, (Sumber: Wignjosoebroto, 2009) 

Beberapa keuntungan yang dapat diperoleh antara lain: 

1. Dengan adanya pengelompokan produk sesuai dengan proses pembuatannya 

maka akan dapat diperoleh pendayagunaan mesin yang maksimal. 
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2. Lintasan aliran kerja lebih lancar dan jarak perpindahan material diharapkan 

lebih pendek bila dibandingkan dengan tata letak yang lain. 

3. Susunan kerja kelompok akan bisa dibuat. 

4. Memiliki keuntungan sama dari tata letak yang lain karena merupakan 

kombinasi dari kedua tipe layout. 

5. Cenderung menggunakan mesin general purpose sehingga mestinya juga akan 

lebih rendah. 

Selain keuntungan, ada juga kerugian yang menyertainya, antara lain: 

1. Diperlukan tenaga kerja dengan ketrampilan yang tinggi untuk 

mengoperasikan semua fasilitas produksi yang ada. 

2. Diperlukan supervisi yang ketat. 

3. Kelancaran kerja sangat tergantung pada kegiatan pengendalian produksi 

khususnya dalam hal menjaga keseimbangan aliran kerja yang bergerak 

melelui individu-individu sel yang ada. 

4. Bilamana keseimbangan aliran setiap sel yang ada sulit dicapai, maka 

diperlukan adanya “buffers & work-in process storage”. 

5. Beberapa kerugian dari product dan proses layout juga akan dijumpai disini. 

6. Kesempatan untuk bisa mengaplikasikan fasilitas produksi tipe special 

purpose sulit dilakukan. 

2.5.4 Tata letak fasilitas berdasarkan fungsi atau macam proses  

Tata letak fasilitas berdasarkan fungsi atau macam proses (functional atau 

process layout) adalah  pengaturan dan penempatan dari segala mesin serta peralatan 
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produksi yang memiliki tipe yang sama kedalam satu departemen. Dalam tata letak 

menurut proses ini jelas sekali bahwa semua mesin dan peralatan yang memiliki ciri 

operasi yang sama akan dikelompokan sesuai dengan proses atau fungsi kerjanya. 

Berikut contoh skema dari suatu industri manufacturing dengan tata letak ini: 

 

 

Gambar 2.5 Proses  Layout, (Sumber: Wignjosoebroto, 2009) 

 Tata letak ini umumnya digunakan untuk industri manufacturing yang bekerja 

dengan jumlah yang kecil dan terutama untuk jenis produk yang tidak standar. Dasar-

dasar pertimbangan yang diambil berdasarkan tata letak ini: 

1. Produk yang dari banyak tipe yang khusus. 

2. Volume produk dalam jumlah kecil dan dalam jangka waktu yang relatif 

singkat. 

3. Aktivitas motion dan time study sulit sekali dilaksanakan. 
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4. Memerlukan pengawasan yang banyak. 

5. Satu tipe mesin dapat melaksanakan lebih dari satu macam operasi kerja. 

6. Banyak memakai peralatan berat yang memerlukan perawatan khusus. 

7. Material dan produk terlalu berat dan sulit untuk dipindahkan. 

8. Keuntungan yang bisa diperoleh dari jenis layout ini antara lain: 

9. Total investasi yang rendah untuk pembelian mesin dan peralatan lainnya. 

10. Fleksibelitas tenaga kerja dan fasilitas produksi besar dan sanggup 

mengerjakan berbagai macam jenis dan model produk. 

11. Kemungkinan adanya supervisi yang lebih baik dan efisien melalui 

spesialisasi pekerjaan. 

12. Pengendalian dan pengawasan akan lbih mudah dan baik. 

13. Mudah untuk mengatasi breakdown pada mesin. 

Kerugian yang diperoleh antara lain: 

1. Karena pengaturan tata letak mesin tergantung pada macam proses dan tidak 

tergantung pada urutan proses produksi maka hal ini menyebabkan 

pemindahan material. 

2. Sulit menyeimbangkan kerja dari setiap fasilitas produksi yang ada. 

3. Kompleksnya pengendalian produksi karena penggunaan mesin general 

purpose. 

4. Diperlukan skill operator yang tinggi.  

Contoh mengenai tata letak berdasarkan proses ini banyak dijumpai dalam 

sektor manufacturing maupun jasa. RS, bank, universitas dll.  
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 Dalam perancangan tata letak kita harus memperhatikan proses yang terjadi 

dalam keseluruhan fasilitas tersebut. Untuk itu salah satu hal yang perlu diperhatikan 

adalah pola aliran material didalam proses tersebut. Ada beberapa pola aliran 

material/bahan yang umum digunakan, menurut (Wignjosoebroto,S. 2009;163) yaitu : 

1. Straight Line (Pola Aliran Garis Lurus) 

Pada umumnya pola ini digunakan untuk proses produksi yang pendek dan 

relatif sederhana, dan terdiri atas beberapa komponen. 

 

Gambar 2.6  Pola Aliran Garis Lurus 

2. Serpentine (Pola Aliran Zig-Zag)  

Pola ini biasanya digunakan bila aliran proses produksi lebih panjang daripada 

luas area.pada pola ini, arah aliran diarahkan membelok sehingga menambah panjang 

garis aliran yang ada. Pola ini digunakkan untuk mengatasi keterbatasan area. 

 

Gambar 2.7 Pola Aliran Zig-Zag 

3. U-Shaped (Pola Aliran Bentuk U) 
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Dilihat dari bentuknya, pola aliran ini digunakan bila kita menginginkan akhir 

dan awal proses produksi berada di lokasi yang sama. Keuntungannya adalah 

meminimasi penggunaan fasilitas material handling dan mempermudah pengawasan. 

 

Gambar 2.8 Pola Aliran Bentuk U 

4. Circular (Pola Aliran Melingkar)  

Pola ini digunakan apabila departemen penerimaan dan pengiriman berada di 

lokasi yang sama. 

 

Gambar 2.9 Pola Aliran Melingkar 

5. Odd Angle (Pola Aliran Sudut Gasal)  

 Pola ini jarang dipakai karena pada umumnya pola ini digunakan untuk 

perpindahan bahan secara mekanis dan keterbatasan ruangan. Dalam keadaan 

tersebut, pola ini memberi linatsan terpendek dan berguna banyak pada area yang 

terbatas. 
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Gambar 2.10 Pola Aliran Sudut Gasal 

2.6 ARC (Activity Relationship Chart) 

 Prasetiawan, (2021) mengemukakan bahwa Peta hubungan aktivitas atau 

Activity Relationship Chart adalah cara atau teknik yang sederhana didalam 

merencanakan tata letak fasilitas atau departemen berdasarkan derajat hubungan 

aktivitas yang sering dinyatakan dalam penilaian “kualitatif” dan cenderung 

berdasarkan pertimbangan-pertimbangan yang bersifat subjektif dari masing-masing 

fasilitas/departemen. 

 Pada dasarnya ARC ini sama dengan From To Chart, hanya saja disini 

analisisnya lebih bersifat kualitatif. Kalau dalam from to chart analisis dilaksanakan 

berdasarkan angka-angka berat/volume dan jarak pemindahan bahan dari satu 

departemen ke departemen lainnya. Maka Activity Relationship Chart ini akan 

menggantikan kedua hal tersebut dengan kode-kode huruf yang akan menunjukkan 

derajat hubungan aktivitas secara kualitatif dan juga kode angka yang akan 

menjelaskan alasan untuk pemilihan kode huruf tersebut. 
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Gambar 2.11 Activity Relationship Chart 

Tabel 2.1 Derajat Hubungan Aktivitas  

 

Tabel 2.2 Kode dan Deskripsi Alasan 

 

2.7 Tabel Skala Prioritas 

TSP diperuntukan untuk menentukan urutan prioritas departemen yang input 

datanya diambil dari tabel outflow terbesar. (Robecca, 2017). Dibawah ini adalah 

tujuan pembuatan TSP yaitu:  
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1. Untuk mengurangi biaya. 

2. Untuk mengalokasikan setiap departemen di dalam layout. 

3. Untuk memperdekat jarak Handling 

Tabel 2.3 Tabel Skala Prioritas (TSP) 

 

2.8 Overall Equipment Effectiveness (OEE) 

Sultan dan Rusdi Nur, (2022) berpendapat bahwa Overall Equipment 

Effectiveness (OEE)adalah Metode pengukuran efektifitas penggunaan suatu 

peralatan Pengukuran Kinerja dengan OEE terdiri dari 3 komponen utama pada mesin 

produksi yaitu availability (Waktu Kesediaan Mesin), Performance (Jumlah unit 

yang diproduksi) dan Quality (Mutu yang dihasilkan). Hasil perhitungan OEE adalah 

dalam bentuk Persentase (%). 

Berdasarkan contoh Availability, Performance dan Quality diatas maka kita 

dapat menghitung OEE sebagai berikut: 

 

OEE = Availability x Performance x Quality              (2.1) 

 

2.8.1 Availability (Ketersediaan)  

kesiapan suatu mesin atau peralatan baik dalam jumlah kuantitas atau kualitas 

sesuai dengan kebutuhan 
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2.8.2 Performance (Jumlah unit yang diproduksi) 

Performance dalam perhitungan OEE adalah jumlah unit produk yang 

dihasilkan dalam waktu yang tersedia. Jumlah unit ini dapat berupa unit produk yang 

baik maupun yang cacat. 

�	���  	��� 
��� �� ����	���

����	 
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 � 100%                                     (2.3) 

2.8.3 Quality (Mutu yang dihasilkan) 

Yang dimaksud Quality dalam OEE ini adalah Jumlah unit Produk baik yang 

berhasil diproduksi dibanding dengan total jumlah unit produk (baik berupa unit OK 

ataupun unit Cacat) yang dihasilkan. 

$��� 
��� ���	 � �������

����� 	��� 
��� ������	���
 � 100%                 (2.4) 

 

 2.9 Metode Perhitungan Jarak 

 Mengoptimalkan tata letak fasilitas tentu tidak lepas dari meminimasi jarak. 

Proses pemindahan material tergolong kegiatan yang tidak produktif, maka 

diperlukan minimasi jarak diperlukan agar mendapatkan layout yang efektif dan 

efisien. Menurut Heragu (2006) adapun pengukuran jarak yang dapat digunakan 

untuk perancangan tata letak fasilitas yaitu pengukuran jarak euclidean dan 

rectilinear. Berikut ini adalah penjelasan dari kedua cara pengukuran jarak sertan 

persamaan metriknya yaitu: 
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1. Euclidean merupakan suatu cara untuk mengukur jarak dalam tata letak fasilitas 

dengan cara mengukur garis lurus antar pusat-pusat fasilitas. Adapun formula yang 

digunakan dalam perhitungan jarak Euclidean (AC Sembiring,2018) yaitu: 

 Dij=[(Xi-Xj)%+(Yi-Yj)%&'/%                 (2.5) 

 

Gambar 2.12 Jarak Euclidean. 

 

2. Rectilinear merupakan suatu cara untuk mengukur jarak dalam tata letak  

fasilitas dengan cara jarak yang di ukur mengikuti jalur tegak lurus. Adapun  

cara perhitungan jarak dengan metode Rectilinear sebagai berikut: 

dij = (Xi – Xj) + (Yi – Yj)                            (2.6) 

 

Gambar 2.13 Jarak Rectilinger 
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2.10  Mesin produksi briket 

 

1. Mesin Screaning 

Ayakan atau saringan adalah alat yang digunakan untuk memisahkan 

bagian yang tidak diinginkan berdasarkan ukurannya, dari dalam bahan curah 

dan bubuk yang memiliki ukuran partikel kecil. (Menurut Hidayat dkk. 2020) 

 

Tujuan dari proses pengayakan: 

a. Menyiapkan butiran (feed) yang dimana diameternya sudah tepat ke proses 

selanjutnya. 

b. Mengurangi termasuknya butiran yang tidak diharapkan di dalam luasan 

(primary crushing) ataupun oversize di dalam penggolahan selanjutnya, 

hingga dapat melakukan kembali ke tahap selanjutnya (secondary 

crushing). 

c. Menyempurnakan hasil akhir dari butiran sebagai prodak terakhir. 

d. Mengurangi masuknya undersize di luasan ayakan (Rizki 2021). 

 

Gambar 2.14 Mesin Screaning 
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2. Mesin Crushing 

Mesin penghancur adalah suatu alat pengecil ukuran bahan menjadi 

serbuk – serbuk kecil dengan menggunakan pisau yang dipasang pada sebuah 

poros yang dihubungkan melalui pulley dan adanya tumbukan yang terus 

menerus antara bahan yang dimasukkan dengan hammer yang berputar pada 

kecepatan tinggi pada sebuah motor diesel. 

 

Gambar 2.15  Mesin Crushing 

 

3. Mesin Mixing 

Mixing atau pengadukan merupakan suatu aktivitas operasi 

pencampuran dua atau lebih zat agar diperoleh hasil campuran yang homogen. 

Pada media fase cair, pengadukan ditujukan untuk memperoleh keadaan yang 

turbulen (bergolak). Pencampuran dapat terjadi dengan cara menimbulkan 

gerak di dalam bahan itu yang menyebabkan bagian – bagian bahan saling 

bergerak satu terhadap yang lainnya, sehingga operasi pengadukan hanyalah 

salah satu cara untuk operasi pencampuran. (Prasetyo, B. H,dkk 2020). 
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Gambar 2.16 Mesin Mixing 

 

4. Mesin Molding 

Molding atau pencetakan adalah sebuah proses produksi dengan 

membentuk bahan mentah menggunakan sebuah rangka kaku atau model yang 

disebut sebuah mold. Sebuah mold adalah sebuah cetakan yang memiliki 

rongga di dalamnya yang akan diisi dengan material cair seperti plastik, gelas, 

atau logam. Cairan tersebut akan mengeras sesuai bentuk rongga di dalam 

mold  ( https://id.wikipedia). 

 

Gambar 2.17 Mesin Molding 
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5. Mesin Cutting 

Mesin cutting adalah salah satu bagian pada mesin produksi yang 

memiliki fungsi untuk memotong atau memutus material produksi atau hasil 

produksi dari satu unit menjadi beberapa bagian. 

Sumber:(https://blog.szetoconsultants.com) 

 

Gambar 2.18 Mesin Cutting 

 

6. Mesin Drying 

     Pengeringan adalah proses terjadinya penguapan air pada bahan yang 

dikeringkan  dikarenakan perbedaan kandungan aup air antara udara dengan 

bahan yang dikeringkan, dalam hal ini kandungan uap air yang ada dalam 

oven pengering lebih sedikit sehingga terjadi penguapan pada bahan yang 

dikeringkan.  

     Menurut Widodo dkk, bahwa proses pengeringan merupakan proses 

penurunan kadar air sampai batas tertentu sehingga dapat menghambat laju 

kerusakan biji bijian akibat aktivitas biologi dan kimia. 
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Gambar 2.19 Mesin Pengering 

2.11 Definisi Simulasi 

 Menurut Sultan  (2007)  Simulasi adalah proses merencanakan suatu model 

dari sistem nyata dan melakukan eksperimen dengan model tersebut dengan tujuan 

memahami tingkah laku sistem atau mengevaluasi berbagai strategi untuk 

mengoperasikan sistem yang dimaksud.  

 Dalam beberapa hal, penting melakukan pengamatan terhadap suatu sistem 

untuk berusaha memperoleh gambaran dari hubungan antar berbagai komponen, atau 

untuk memperkirakan performasi dibawah kondisi baru yang dipertimbangkan. Cara-

cara untuk melakukan pengamatan terhadap suatu sistem dapat dilakukan seperti 

ditunjukkan pada gambar berikut :   
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Gambar 2.20 Cara Untuk Mengamati Sistem,  (Sumber: Law and Kelton, 2000) 

Penggunaan simulasi umumnya didasarkan atas pertimbangan-pertimbangan 

berikut: 

a. Melakukan percobaan dengan sistem yang sesungguhnya tidak 

memungkinkan, terlalu mahal, atau akan merusak sistem. 

b. Penyelesaian matematis atau analitis tidak memungkinkan (terlalu lama dan 

mahal). 

c. Diinginkan untuk mengevaluasi sistem sebagaimana sistem akan bekerja 

dalam rentang waktu yang diberikan. 

d. Diinginkan untuk membandingkan alternatif-alternatif rancangan sistem yang 

diusulkan untuk mengetahui sistem mana yang paling memenuhi atas 

persyaratan-persyaratan yang telah ditetapkan. 
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2.12 Pembuatan Model Simulasi 

Sultan (2007) menyatakan proses pembuatan simulasi untuk sistem 

manufaktur mencakup tahapan sebagai berikut:   

2.12.1. Tahap Perancangan Model 

 Pada tahap ini, masalah yang ada pada suatu perusahaan diidentifikasi, dan 

tujuan yang ingin dicapai dari simulasi harus digambarkan dengan jelas. Tahapan ini 

mencakup: 

a. Identifikasi masalah yang ada. 

b. Merencanakan proyek. 

c. Pembuatan model konseptual. 

2.12.2. Tahap Pengembangan Model 

 Tahapan ini mencakup: 

a. Memilih pendekatan pemodelan. 

b. Membangun dan menguji model. 

c. Verifikasi dan validasi model. 

Ada dua jenis pendekatan pemodelan yang bisa digunakan yaitu: 1) 

Pendekatan job-driven, dimana aliran job pabrikasi adalah entiti sistem yang aktif 

sedangkan sumber daya sistem (system resources) bersifat pasif. Model simulasi 

dibuat untuk menggambarkan bagaimana job bergerak sepanjang tahapan 

pemrosesannya, menggunakan semua sumber daya yang tersedia kapan saja 

dibutuhkan. 2) Pendekatan resource-driven, dimana job individual bersifat pasif dan 

diproses oleh sumber daya sistem yang aktif (mesin dan operator). State sistem 



 

34  

dijelaskan oleh status dari sumber daya. Tidak semua job di dalam  sistem yang 

dicatat, melainkan hanya jumlah job dari jenis tertentu dan pada step-step yang 

berbeda yang dicatat, sehingga waktu eksekusinya bisa lebih cepat. 

2.12.3. Tahap Penyebaran Model 

Tahapan ini mencakup: 

a. Melakukan eksperimen pada model. 

b. Analisa hasil simulasi. 

c. Implementasi hasil untuk pengambilan keputusan. 

Waktu untuk analisa hasil simulasi biasanya lebih singkat dengan adanya keluaran 

dalam bentuk grafik dan tabel. 

Model simulasi umumnya diprogram dengan menggunakan: 1) Bahasa 

pemrograman penggunaan umum (general-purpose language), 2) Bahasa 

pemrograman penggunaan khusus (special-purpose language) atau 3) Simulator. 

Bahasa pemrograman penggunaan umum, seperti halnya FORTRAN, C, BASIC, dan 

PASCAL, merupakan bahasa pemrograman komputer yang pertama digunakan untuk 

mengembangkan pemodelan dan simulasi. Diperlukan keahlian pemrograman dalam 

bahasa tertentu, ketersediaan waktu yang banyak, untuk mengembangkan simulasi 

yang dapat memodelkan sistem manufaktur yang rumit. Hasil pengembangan model 

umumnya adalah unik/khusus terhadap model yang dimaksud sehingga jika 

diperlukan pemodelan sistem baru, model sebelumnya tidak dapat digunakan. 
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Bahasa pemrograman penggunaan spesial, seperti halnya SLAM, SIMAN. Dan 

GPSS, mempunyai beberapa karakteristik yang membuatnya lebih cocok yaitu 

memerlukan sedikit pemrograman. Pada dasarnya  umum tetapi memiliki fitur spesial 

untuk pemakaian-pemakaian tipe tertentu. Contohnya SLAM mempunyai fitur tertentu 

tentang model manufaktur yaitu konveyor, AGV, dsb. 

2.13 Simulator Extend 

 

Gambar 2.21 Aplikasi Extend. 

Sultan (2007) menyatakan bahwa simulator, merupakan jenis software baru 

yang memungkinkan seseorang untuk mensimulasikan sistem dengan sedikit bahkan 

tanpa pemrograman. Sistem yang disimulasikan dibangun dengan menggunakan 

entitas grafis dengan drop-down menu dan icon, contohnya EXTEND. Keuntungan 

penggunaan simulator adalah kecepatan waktu pemodelan. 

Beberapa Tool block dalam Library Extend  

Executive block digunakan untuk mengontrol waktu dan melewatkan 

event didalam suatu discrete event model. Block ini adalah 

jantungnya masing-masing discrete event model dan harus 

ditempatkan di sebelah kiri semua blok di dalam model. 
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Machine Operation, digunakan untuk mensimulasikan mesin 

beroperasi pada item tunggal untuk waktu pemesinan yang 

ditentukan. Saat mesin siap, akan menarik benda kerja dari 

tampungan sebelumnya. 

Exit block digunakan untuk melewatkan items keluar dari simulasi. 

Total jumlah items diserap (absorbed) oleh block ini, kemudian 

report dari jumlah items dapat dibaca melalui konektor. 

Shutdown block digunakan untuk melewatkan atau menghentikan 

aliran items ke block berikutnya, jika down konektor diberi input 

nilai lebih besar dari 0,5 berarti items dapat dilewatkan melaluinya, 

begitu pula sebaliknya. 

Get attribute block digunakan untuk mendapatkan attribute (sifat) 

pada items yang melewatinya, jika attribute yang diinginkan telah 

ditemukan pada items yang melewatinya maka attribute dari item ini 

dapat dibaca melalui konnektor A.  

Set attribute block digunakan untuk memberi attribute (sifat) pada 

items yang melewatinya. 

Input random number digunakan untuk membangkitkan (generates) 

random number baik real maupun integer yang didasarkan pada 

distribusi yang dipilih. 

Combine block digunakan untuk mengkombinasikan items yang 

berbeda kedalam satu aliran items. 

Select DE Output digunakan untuk memilih input item pada salah 

satu output konektor tergantung pada decision  (pilihan) yang 

ditetapkan 

Queue, BIFO block digunakan untuk memberikan tempat antrian 

(queue) pada items, tergantung pada sifat queue dalam hal ini FIFO 

(first in first out) yaitu item yang pertama masuk queue ini, 

keluarnya juga paling awal. 

Route operation, digunakan untuk mensimulasikan jalur untuk AGV 

atau ASR dan benda yang dipindahkan. 
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Count item digunakan untuk menghitung proses yang melewati 

block ini. 

Select DE input,digunakan untuk memilih dan mengeluarkan satu 

item dengan 5 input. 

Stock resource, digunakan untuk mensimulasikan ruang 

penyimpanan benda kerja, benda dalam proses penegerjaan, dll. 

Conveyor Belt Operation, digunakan untuk mensimulasikan 

conveyor untuk pemindahan material. 

2.14 Blocplan 

  

 

Gambar 2.22 Aplikasi Blocplan. 

Menurut (Siregar, 2013) algoritma BLOCPLAN (Block Layout Overview with 

Layout Planning) merupakan algoritma heuristik yang menggunakan data kuantitatif 

maupun data kualitatif. Perancangan dilakukan dengan menggunakan algoritma 

BLOCPLAN membutuhkan peta keterkaitan hubungan aktivitas atau ARC (Activity 

Relationship Chart). Sedangkan menurut Widodo, (2006) Algoritma ini membentuk 

dan menguji layout jenis blok, dengan menggunakan Activity Relationship Chart 

(ARC), From To Chart dan aliran proses sebagai inputnya 
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BAB III  METODE PENELITIAN 

3.1 Tempat dan Waktu Pelaksanaan 

Kegiatan DESAIN TATA LETAK FASILITAS PRODUKSI BRIKET 

MENGGUNAKAN BLOCPLAN DAN SIMULATOR EXTEND UNTUK 

ANALISA OEE di laksanakan di Laboratorium Design Politeknik Negeri Ujung 

Pandang dan di CV. Celebes Energi Lestari di Kabupaten Pinrang Provinsi 

Sulawesi Selatan. Analisis perancangan ini dilakukan pada bulan maret hingga 

bulan juli 2023. 

Setelah melewati seminar proposal maka waktu yang diperlukan dalam  

pembuatan desain tata letak fasilitas produksi briket ini yaitu ±4 bulan. Dimulai 

dari tahap penyusunan laporan, pengumpulan data, pengolahan data dan analisi 

data, penyusunan skripsi, hingga ujian sidang. 

Tabel.3.1 Rencana Pelaksanaan 
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3.2 Alat dan bahan 

3.2.1 Alat 

Alat yang akan digunakan dalam penelitian ini adalah: 

1.Hardisk eksternal 

2.kamera digital 

3.USB voice recorder 

4.Digital stopwatch 

5.Rol kamera 

6.Voice Recorder 

3.2.2 Bahan 

Bahan yang digunakan adalah: 

1.Kabel Rol 

2.Kertas A4 

3.Refill Tinta Printer  

4.Laser Pointer + Battery 

3.3 Prosedur Kegiatan penelitian 

Analisis perancangan tata letak (layout fasilitas) dengan metode pemodelan 

dan simulasi pada produksi briket ini terdiri atas tiga tahap yaitu: 

3.3.1 Studi Literatur 

Pada tahapan ini langkah pertama yang dilakukan yaitu pengumpulan 

informasi, kebutuhan penelitian data terkait dengan yang menjadi 

permasalahan, dan keputusan yang berkaitan dengan kegiatan akan 

dilakukan. Selain itu, mencari beberapa riset dari berbagai sumber internet 

untuk memperoleh sejumlah data dan informasi yang diperlukan dalam 

pembuatan project tugas akhir ini.Hal tersebut dilakukan untuk 
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mengifisiensiekan waktu dan tenaga yang dibutuhkan, serta dapat 

memprediksi biaya yang dibutuhkan dalam pengerjaan project. 

3.3.2 Pengambilan Data Extend 

Pengambilan data pada tahapan ini yaitu untuk keperluan software 

extend v6. Adapun Data yang dibutuhkan dalam penginputan data kedalam 

software extend v6 adalah sebagai berikut : 

1. Luas lantai fasilitas 

2. Kapasitas Produksi 

3. Mesin yang digunakan. 

3.3.3 Tahap Perencanaan 

Adapun tahapan kegiatan yang dilakukan pada proses ini yakni: 

1. Membuat konsep tata letak (layout fasilitas) 

2. Pemilihan konsep tata letak (layout fasilitas) 

3. Membuat tata letak (layout fasilitas) menggunakan blocplan 

4. Membuat pemodelan dan simulasi produksi (plant layout) menggunakan  

software Extend V6.  
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3.4 Diagram 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Identifikasi Masalah 

Permasalahan tata letak 

Metode pemecahan masalah 

Pengumpulan data & pengolahan data 

Pengolahan Data 

Studi literatur 

Metode Blocplan 

Input: 

1.Nama-nama Fasilitas 

2.Ukuran setiap Fasilitas 

3. ukuran lahan 

4. jumlah fasilitas 

Input: 

Data Urutan prosess 

produksi 

Peta Keterkaitan Kegiatan 

ARC dan ARD 

Pembuatan layout 

blocplan Menggambar tata letak yang 

ada saat ini (existing layout) 

Gambar Exiting Layout pada 

autocad 

Mulai 

B 

A 
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Gambar 3.1 Flowchart Tata letak (Layout Fasilitas) 

 

 

 

 

 

 

 

Pemilihan jenis tata letak dan pola aliran 

pengukuran jarak euclidean dan 

rectilinear. 

Perhitungan Overall Equipment Effectiveness 

Output: Pemodelan dan simulator 

Analisa masalah 

Kesimpulan dan saran 

selesai 

A 

B 
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BAB IV  HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN 

4.1 Hasil Penelitian 

 Pada bab ini menyajikan hasil penelitian desain tata letak produksi. jenis data 

yang dipergunakan dalam penelitian ini adalah data primer dan data sekunder, dimana 

data primer adalah data kualitatif yaitu data berupa keterangan-keterangan yang 

diperoleh dari tim mesin briket dan pemilik pabrik dengan melakukan wawancara 

mendalam secara langsung di lab desain jurusan teknik mesin Politeknik Negeri 

Ujung Pandang dan CV. Celebes Energi Lestari di Kabupaten Pinrang Sulawesi 

Selatan. Sedangkan data sekunder adalah data kuantitatif yaitu data yang diperoleh 

berupa informasi tentang aturan jam kerja menurut undang-undang ketenagakerjaan. 

4.1.1 Hasil Studi Literatur 

Beberapa riset dari berbagai sumber internet contoh model layout yang 

dijadikan sebagai referensi pembuatan tata letak produksi briket. 

1. Layout produksi briket 

 

Gambar 4.1 Layout Produksi Briket PT.SCP 

(Sumber:Manoarfa,2020) 
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2. Layout usulan pabrik 

 

Gambar 4.2 Layout Usulan Tata Letak Pabrik. 

(Sumber: CV Danagung, 2019) 

3. Model simulasi 

 

Gambar 4.3 Model Simulasi Extend FMS 

(Sumber:Sultan,2007) 
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4.1.2 Daftar Mesin Yang Digunakan 

Adapaun daftar fasilitas  yang digunakan dapat diliat pada tabel 4.1,sedangkan 

daftar mesin area 500 cm x 500 cm  pada tabel 4.2, dan daftar mesin 1000 cm x 500 

cm pada tabel 4.3 sebagai berikut. 

Tabel 4.1 Daftar Mesin Yang Digunakan 

No Area 
Ukuran (cm) 

p L Luas (cm) 

1 Screening 260 75 19.500  

2 Crushing 120 50 6000  

3 Mixing 75 70 5.250 

4 Blending 100 200 20.000 

5 Molding 120 60 7.200 

6 Cutting 200 50 10.000 

7 Drying 63 63 3.969 

8 Packing 250 300 75.000 

 

Tabel 4.2 Daftar Mesin Area 500 cm x 500 cm 

No Mesin 
Dimensi 

P L Luas 

1 Screening 260 75 19.500  

2 Crushing 120 50 6000  

3 Mixing 75 70 5.250 

   

Fasilitas yang digunakan pada lantai produksi ini terdapat 3 mesin dengan ukuran 

luas lahan 500 cm x 500 cm (250.000 cm) 

Tabel 4.3 Daftar Mesin Area 1000 cm x 500 cm 

No Mesin 
Dimensi 

P L Luas 

1 Bleending 100 200 20.000 

2 Molding 120 60 7.200 

3 Cutting 200 50 10.000 

4 Drying 63 63 3.969 

5 Packing 250 300 75.000 

    

Pada lantai produksi ini menggunakan 5 fasilitas pada area kerja dengan ukuran luas 

lahan 1000 cm x 500 cm (500.000 cm) 
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4.1.2.1 Tabel Data Luas Lantai Fasilitas 

 Data luas lantai fasilitas menampilkan dimensi mesin, allowance mesin, 

dimensi terhadap sparepart, space operator dan allowance untuk transportasi antar 

mesin yang dapat dilihat pada tabel 4.4 berikut. 

Tabel 4.4 Data Luas Lantai Fasilitas 

No 
Nama 

Failitas 

Dimensi 

Mesin 

(cm) 

Allow

ance 

Mesin 

(Cm) 

Dimensi 

Mesin 

 Terhadap  

Sparepart 

(cm) 

Space 

 Operator 

(cm) 

Allowance 

Untuk 

Transportasi 

Antar Mesin 

(cm) 

Kebutu

han 

Luas 

Lantai/

Mesin 

(cm) 

Jum

lah 

Mes

in 

Luas 

Lantai 

Aktual 

P1 L1 L2 P3 L3 P4 L4 P5 L5 

1 Screening 260 75 112,5 20 112,5 410 40 470 182,5 8578 1 8578 

2 Crushing 120 50 75 20 75 200 40 260 145 3770 1 377 

3 Mixing 75 70 105 20 105 
132,

5 
40 

192,

5 
175 3369 1 3369 

4 Bleending 100 200 300 20 300 170 40 230 370 8510 1 851 

5 Molding 120 60 90 20 90 200 40 260 160 4160 1 416 

6 Cutting 200 50 75 20 75 320 40 380 145 5510 1 551 

7 Drying 63 63 94,5 20 94,5 
114,

5 
40 

174,

5 
164,5 2871 1 287 

8 Packing 250 300 450 20 450 395 40 455 520 23660 1 2366 

 

4.1.3 Data Alasan dan Kode Kedekatan Fasilitas 

 Pemberian alasan kedekatan serta kode warna dan kode huruf pada tingkat 

hubungan antar fasilitas digunakan untuk menghasilkan derajat tingkat hubungan 

antar fasilitas satu dan yang lainnya,pada tabel 4.5 dan 4.6 sebagai berikut. 
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Tabel 4.5 Data Alasan kedekatan Fasilitas 

Nomor Alasan 

1 urutan aliran kerja  

2 Ruangan sama 

3 bising,kotor, debu 

4 memudahkan pemindahan barang 

5 menggunakan personil yang sama 

6 fasilitas saling terkait 

7 tidak berhubungan 

  

Tabel 4.6 Data Kode kedekatan Fasilitas 

Kode warna keterangan Kode 

Merah Mutlak A 

Orange Sangat penting E 

Hijau penting I 

Biru cukup/biasa O 

Putih tidak penting U 

Coklat tidak dikehendaki X 

    

4.1.3.1 Activity Relationship Chart (ARC) 

 adapun Activity Relationship Chart (ARC) digunakan untuk mendapatkan 

gambaran tentang hubungan antar fasilitas, dapat dilihat pada gambar  4.1 dan 4.2 

sebagai berikut. 

 
Gambar 4.4 Activity Relationship Chart (ARC)  fasilitas area 500 cm x 500 cm  



 

48  

 
Gambar 4.5 Activity Relationship Chart (ARC)  fasilitas area 1000 cm x 500 cm  

4.1.3.2 Activity Relationship Diagram (ARD) 

 Activity Relationship Diagram (ARD) digunakan untuk memperhitungkan 

jumlah nilai setiap kode derajat kedekatan Adapun tabel Activity Relationship 

Diagram  sebagai berikut. 

Tabel 4.7 Activity Relationship Diagram  

No 

Dept 
Departemen 

Luas 

(cm) 

Derajat Kedekatan 

A E I O U X 

1 sreening 8578 1 2 0 0 0 0 

2 crushing 3770 0 1 0 0 0 0 

3 mixing 3369 0 1 0 0 0 0 

4 bleending 8510 0 2 1 0 1 0 

5 molding 4160 0 1 1 1 0 0 

6 cutting 5510 0 1 1 0 0 0 

7 Drying 2871 0 1 0 0 0 0 

8 Packing 23660 0 0 0 0 0 0 

 

4.1.2 Hasil Pengambilan Data 

4.1.2.1 Layout Blocplan Lantai Produksi 1000 cm x 500 cm 

 Data pada software blocplan ini menampilkan informasi setiap department 

seperti jumlah department,luas area, relationship chart, Ratio, adj. score, dan layout 

setiap department 
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Gambar 4.6 Blocplan berdasarkan department dan luas  

(department pada lantai produksi 1000 cm x 500 cm)  

 

Gambar 4.7 Blocplan berdasarkan relationship chart 

 (pada lantai produksi 1000 cm x 500 cm)  

 

 

Gambar 4.8 Blocplan menampilkan Ratio  
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(pada lantai produksi 1000 cm x 500 cm)  

 

Gambar 4.9 blocplan tampilan nilai skor terbaik  

(pada lantai produksi 1000 cm x 500 cm) 

 

Gambar 4.10 layout Alternatif 1 Berdasarkan Nilai R-Score Terbaik  

(untuk Produksi Briket pada lantai produksi 1000 cm x 500 cm) 
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Gambar 4.11 layout Alternatif 2 Berdasarkan Nilai R-Score Terbaik  

(untuk Produksi Briket pada lantai produksi 1000 cm x 500 cm)  

 

Gambar 4.11 layout Alternatif 2 Berdasarkan Nilai R-Score Terbaik  

(untuk Produksi Briket pada lantai produksi 1000 cm x 500 cm) 

4.1.4.2 Layout Autocad  Lantai Produksi 1000 cm x 500 cm 

Hasil rancangan fasilitas lantai produksi menggunakan software autocad dapat dilihat 

pada gambar dibawah ini. 



 

52  

 

Gambar 4.12 Layout Alternatif 1 Penempatan SK  

(Menggunakan Luas Lantai Aktual untuk Lantai Produksi 1000 cm x 500 cm) 

 

Gambar 4.13 Layout Alternatif 2 Penempatan SK  

(Menggunakan Luas Lantai Aktual untuk Lantai Produksi 1000 cm x 500 cm) 

 

Gambar 4.14 Layout Alternatif 3 Penempatan SK  

(Menggunakan Luas Lantai Aktual untuk Lantai Produksi 1000 cm x 500 cm)  



 

53  

4.1.2.3 Layout Blocplan  Lantai Produksi 500 cm x 500 cm 

 

Gambar 4.15 Blocplan berdasarkan relationship chart  

(pada lantai produksi 500 cm x 500 cm) 

 

Gambar 4.16 Blocplan menampilkan Ratio  

(pada lantai produksi 500 cm x 500 cm)  
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Gambar 4.17 blocplan tampilan nilai skor terbaik 

( pada lantai produksi 500 cm x 500 cm) 

 

Gambar 4.18  layout Alternatif 1 Berdasarkan Nilai R-Score Terbaik 

(untuk Produksi Briket pada lantai produksi 500 cm x 500 cm) 
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Gambar 4.18 layout Alternatif 1 Berdasarkan Nilai R-Score Terbaik  

(untuk Produksi Briket pada lantai produksi   500 cm x 500 cm) 

 

Gambar 4.19 layout Alternatif 2 Berdasarkan Nilai R-Score Terbaik  

(untuk Produksi Briket pada lantai produksi   500 cm x 500 cm) 

4.1.2.4 Layout Autocad  Lantai Produksi 500 cm x 500 cm 

Hasil rancangan fasilitas lantai produksi menggunakan software autocad 
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Gambar 4.20 Layout Alternatif 1 Penempatan SK  

(Menggunakan Luas Lantai Aktual untuk Lantai Produksi 500 cm x 500 cm) 

 

Gambar 4.20 Layout Alternatif 1 Penempatan SK  

(Menggunakan Luas Lantai Aktual untuk Lantai Produksi 500 cm x 500 cm) 
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Gambar 4.20 Layout Alternatif 1 Penempatan SK  

(Menggunakan Luas Lantai Aktual untuk Lantai Produksi 500 cm x 500 cm) 

4.1.2.5  Pola Aliran  

 Penentuan pola aliran pada setiap layout alternatif digunakan untuk melihat 

pola aliran produksi dapat dilihat pada gambar berikut. 

 

Gambar 4.21 Pola aliran 1 serpentine (Pola Aliran Zig-Zag)  

Untuk pola aliran alternatif 2 dihasilkan pola aliran melingkar dapat dilihat pada 

gambar 4.22 berikut. 
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Gambar 4.22 Pola aliran 2 Circular (Pola Aliran Melingkar)  

Sedangkan untuk pola aliran pada alternative 3 digunakan pola aliran Odd Angle 

(Pola Aliran Sudut Gasal) seperti terlihat pada gambar aliran 4.23 berikut 

 

Gambar 4.23 Pola aliran 3 Odd Angle (Pola Aliran Sudut Gasal) 
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4.1.3 Tahap Perencanaan 

4.1.3.1 Titik Koodinat Mesin 

Untuk mengukur jarak Euclidean dan Reactilinear terlebih dahulu ditentukan nilai 

titik koordinat setiap mesin,  dapat dilihat pada tabel 4.8 dibawah. 

Tabel 4.8 Data Titik Koordinat Mesin 

No Nama Fasilitas 
Titik Koordinat (cm) 

X Y 

1 Screening 260 75 

2 Crushing 120 60 

3 Mixing 75 70 

4 Bleending 100 200 

5 Molding 120 60 

6 Cutting &  Conveyor 200 50 

7 Drying 63 63 

8 Packing 250 300 

   

4.1.3.2 Pengukuran Jarak Reactilinear dapat dilihat pada tabel 4.9 dibawah. 

Tabel.4.9 Data Jarak Euclidean 

Mesin Jarak (cm) 

Dari Ke   

Screening Crushing 140 

Crushing Mixing 43.8 

Mixing Bleending 132.3 

Bleending Molding 138.5 

Molding Cutting 79.3 

cutting Drying 136.3 

Drying Packing 301.8 
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4.1.3.3 Pengukuran Jarak Reactilinear dapat dilihat pada tabel 4.10 dibawah. 

Tabel 4.10 Data Jarak Reactilinear 

Mesin Jarak (cm) 

Dari Ke   

Screening Crushing 155 

Crushing Mixing 35 

Mixing Bleending 55 

Bleending Molding 120 

Molding Cutting 70 

cutting Drying 124 

Drying Packing 424 

  

4.11 Tabel informasi data produksi setiap mesin 

No

. 

Mesin Informasi Data Setiap Mesin 

Set 

up 

Break

down 

Cycle 

Time 

Jumlah 

 

Produksi 

Part 

Mesin  

Maintenan

ce 

Waktu 

Produksi  

Terenca

na 

Target 

Jumlah 

Produk

si 

Hasil 

 

Produk

si 

1 Screening 1 

Menit 

120 

Menit 

 15kg/15 

menit 

100kg/ja

m 

Pengayak 480 

Menit 

 800 kg 90%  

Grade 

A 

 

 

7%  

Grade 

B 

 

 

3%  

Grade 

C 

 

 

 

 

  

2 Crushing 2 

menit 

360 

Menit 

2kg/50 

menit 

100kg/ja

m 

Pisau 

Hammer 

480 

Menit 

 800 kg 

3 Mixing 1 

Menit 

15 

Menit 

100kg/60 

menit 

100kg/ja

m 

Plat Helix 

(Pengaduk

) 

480 

Menit 

 800 kg 

4 Bleending 1 

Menit 

60 

Menit 

160kg/60 

menit 

100kg/ja

m 

(-) 480 

Menit 

 800 kg 

5 Molding 1 

Menit 

60 

Menit 

100kg/60

menit 

100kg/ja

m 

Bearing, 

Screw, 

Conveyer, 

Sambunga

n  

480 

Menit 

 800 kg 

6 Cutting 1 

menit 

300 

Menit 

5 menit/ 

Talang 

100kg/ja

m 

Adjust belt 

dan belt 

slip 

480 

Menit 

 800 kg 

7 Drying 2 

Menit 

60 

Menit 

15 Menit 100kg/ja

m 

Control 

box, 

Sensor 

api, 

selenoid, 

 Tabung 

480 

Menit 

 800 kg 
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Gas 

Rata-rata 1,2 

menit 

139 

Menit  

(2jam 

19 

menit) 

54 kg/38 

menit 

1 menit = 

1,4 kg 

un/ 

mencapai 

100 kg 

dibutuhk

an waktu  

tambahan 

33 menit, 

Jadi total 

waktu 70 

menit/ 

100 kg 

100kg/ja

m 

(-) 480 

Menit 

800 kg 

 

4.1.3.4 Data Hasil Overall Equipment Effectiveness 

Tabel 4.12 Data Hasil Overall Equipment Effectiveness 

NO. Elemen OEE Hasil 

1 Availability 70% 

2 

Performance 

Efficiency 116% 

3 

Rate of Quality 

Produk 90% 

OEE 70% X 116% X 90% = 73 % 
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 4.1.3.5 Proses Produksi Model Konseptual  

 

Gambar 4.24 Model Konseptual Proses produksi Briket  

(CV. Celebes Energi Lestari) 

 

4.1.3.6  Model Simulasi Produksi 

 

Gambar 4.25 Model Simulasi Produksi Briket  

(CV. Celebes Energi Lestari) 
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4.2 Pembahasan Hasil Penelitian 

 Pada penelitian desain tata letak produksi briket kali ini mendapatkan data 

dengan cara melakukan melakukan wawancara mendalam secara langsung kepada 

tim mesin briket dan pemilik pabrik di politeknik negeri ujung pandang dan 

cv.celebes energi lestasi dikabupaten pinrang Sulawesi selatan.serta data yang 

diperoleh berupa informasi tentang aturan jam kerja menurut undang-undang 

ketenagakerjaan. 

Adapun fasilitas-fasilitas yang digunakan di lantai produksi untuk produksi 

briket terdapat 8 fasilitas utama dapat dilihat (tabel 4.1) dan 2 area pabrik yaitu lantai 

produksi 500 cm x 500 cm (tabel 4.2) dan lantai produksi 10000 cm x 500 cm (tabel 

4.3). Agar Proses penilai tingkat hubungan menghasilkan penilaian yang baik, maka 

terlebih daluhu merumuskan alasan-alasan hubungan antar pusat kegiatan tabel 4.5 

Sebelum melakukan pembuatan layout awal proses produksi kita harus 

mengetahui apa saja yang bisa dipindahkan atau didekatkan dengan mengetahui 

Activity Relationship Chart dengan ini hubungan antar tampat fasilitas bisa diketahui 

dan proses produksi briket bisa saling singkron dan efektif. Activity Relationship 

Chart (ARC) yang merupakan dasar dalam pembuatan alternatif tata letak dengan 

memperhatikan modifikasi dan batasan praktis. 

Pada proses pembuatan layout dibuatkan dua Activity Relationship Chart 

(ARC)  sesuai dengan jumlah ruangan yang disediakan. . Nilai kualitatif berdasarkan 

derajat kedekatan antar fasilitas bersama dengan perhitungan luas lantai digunakan 

sebagai input pada pengolahan data menggunakan software Blocplan untuk 

mendapatkan rancangan layout lantai produksi. 

Metode Activity Relationship Diagram (ARD) lihat tabel (4.7), metode ini 

lebih berfokus pada data angka (kuantitatif) hubungan setiap fasilitas dengan 

memperhitungkan jumlah nilai setiap kode derajat kedekatan yang di dapatkan pada 

Activity Relationship Chart (ARC). 

Selanjutnya proses pengolahan data menggunakan software Blocplan, 

digunakan untuk mencari layout dengan menggunakan input data yang berasal dari 

perhitungan luas lantai untuk setiap stasiun kerja yang akan dirancang untuk 

membentuk layout suatu fasilitas lihat (tabel 4.4).  
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Setelah mendapatkan gambar dari layout tersebut lihat (gambar 4.7, 4.8, 4.9 

4.16, 4.17, dan 4.18), dibuat layout hasil pengolahan data software Blocplan 

menggunakan software autocad lihat (gambar 4.10, 4.11, 4.12, 4.19, 4.20, dan 4.21). 

Hal tersebut dilakukan untuk mempermudah perancangan layout terpilih yang 

disesuaikan dengan bentuk luas dan luas actual untuk setiap stasiun kerja.  

Data hasil layout yang didapatkan pada software blocplan dibuat lay-out hasil 

pengolahan data software blocplan menggunakan Software Autocad, Hal tersebut 

dilakukan untuk mempermudah penentuan jenis tata letak dan pola aliran material, 

jenis tata letak yang digunakan pada pabrik briket ini menggunakan tata letak fasilitas 

berdasarkan alirannya dengan layout berdasarkan aliran produksi, maka mesin dan 

fasilitas produksi lainnya akan diatur menurut prinsip “machine after machine”. 

Untuk  pola aliran yang digunakan untuk alternati1 digunakan pola aliran serpentine 

(Pola Aliran Zig-Zag). Untuk pola aliran alternatif 2 digunakan  pola aliran melingkar 

dan sedangkan untuk pola aliran pada alternatif 3 digunakan pola aliran Odd Angle 

(Pola Aliran Sudut Gasal) 

Selanjutnya jarak antara setiap fasilitas didapatkan dengan terlebih dahulu 

menentukan alur proses produksi briket dari awal hingga akhir produksi, kemudian 

ditentukan nilai titik koordinat setiap mesin yang di dapatkan dari hasil ukuran 

panjang dan lebar setiap mesin lihat (tabel 4.8). Berikut ini perhitungan Jarak Euclidean 

dan Reactilinear 

Eucledian mengukur jarak dengan cara menarik garis lurus antara kedua 

fasilitas (dengan asumsi jarak terpendek) dari titik tengahnya. 

Dari data table 4.8, selanjutnya dapat dihitung jarak mesin menggunakan 

formula euclidean dengan persamaan (7) berikut. 

 Dij=[(Xi-Xj)%+(Yi-Yj)%&'/% …………………………………………..(7)  

Dimana Xi = Koordinat X untuk fasilitas I 

  Xj = Koordinat X untuk fasilitas J 

  Yi = Koordinat Y untuk fasilitas I 

  Yj = Koordinat Y untuk fasilitas j 

  Dij = Jarak antar fasilitas I dan J 

Maka diperoleh jarak Euclidean mesin sebagai berikut: 

1. Screening ke Crushing 
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Dij=[(Xi-Xj)%+(Yi-Yj)%]'/% 

=[(260-120)%+(75-60)%]'/% 

=√19.600 + 225 =140 cm 

2. Crushing ke Mixing 

Dij=[(Xi-Xj)%+(Yi-Yj)%]'/% 

=[(120-75)%+(60-70)%]'/%  

=√2.025+ (-100) =43.8 cm 

3. Mixing ke Bleending 

Dij=[(Xi-Xj)%+(Yi-Yj)%]'/% 

=[(75-100)%+(70-200)%]'/% 

=√17.525 =132.3 cm 

4. Bleending ke Molding 

Dij=[(Xi-Xj)%+(Yi-Yj)%]'/% 

=[(100-120)%+(200-60)%]'/% 

=√-400+19600 =138.5 cm 

5. Molding ke Cutting 

Dij=[(Xi-Xj)%+(Yi-Yj)%]'/% 

=[(120-200)%+(60-50)%]'/% 

=√-6.400+100 =79.3 cm 

6. Cutting ke Drying 

Dij=[(Xi-Xj)%+(Yi-Yj)%]'/% 

=[(200-63)%+(50-63)%]'/% 

=√18.765+(-169) =136.3 cm 

7. Drying ke Packing 
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Dij=[(Xi-Xj)%+(Yi-Yj)%]'/% 

=[(63-250)%+(63-300)%]'/% 

=√-34.969 + (-56.169) =301.8 cm 

Perhitungan Rectilinear disebut juga right angle atau rectangular metric. 

Jarak rectilinear merupakan jarak yang diukur mengikuti jalur tegak lurus. 

Perhitungan ini sering untuk menentukan jarak antar kota, jarak antar fasilitas di 

mana peralatan pemindahan bahan hanya dapat bergerak secara. 

Dari table 4.8 Selanjutnya untuk menghitung jarak reactilinear digunakan persamaan 

(8) sebagai berikut: 

dij = (Xi – Xj) + (Yi – Yj) ……………………………………………..(8) 

dari persamaan diatas digunakan untuk memperoleh nilai jarak reactilinear fasilitas, 

berikut: 

1. Screening ke Crushing 

dij = (Xi – Xj) + (Yi – Yj) 

= (260 – 120) + (75 – 60) 

=140+ 15 =155 cm 

2. Crushing ke Mixing 

dij = (Xi – Xj) + (Yi – Yj) 

= (120 – 75) + (60 – 70) 

=50 + (-10) =35 cm 

3. Mixing ke Bleending 

dij = (Xi – Xj) + (Yi – Yj) 

= (75 – 100) + (70 – 200) 

= -25 + (-30) = 55 cm 

4. Bleending ke Molding 

dij = (Xi – Xj) + (Yi – Yj) 
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= (100 – 120) + (200 – 60) 

=(-20) + 140 =120 cm 

5. Molding ke Cutting 

dij = (Xi – Xj) + (Yi – Yj) 

= (120 – 200) + (60 – 50) 

=(-80)+10 =70 cm 

6. Cutting ke Drying 

dij = (Xi – Xj) + (Yi – Yj) 

= (200 – 63) + (50 – 63) 

= 137 + (-13) =124 cm 

7. Drying ke Packing 

dij = (Xi – Xj) + (Yi – Yj) 

=  (63 – 250) + (63 – 300) 

= (-187 + (-237) = 424 cm 

 Perhitungan berikutnya yaitu menentukan Overall Equipment Effectiveness 

Tujuan dari OEE adalah sebagai alat ukur performa dari suatu sistem maintenance, 

dengan menggunakan metode ini maka dapat diketahui ketersediaanmesin/peralatan, 

efisiensi produksi, dan kualitas output mesin/peralatan. Untuk itu hubungan antara 

ketiga elemen produktivitas tersebut dapat dilihat pada rumus dibawah ini. 

Dimana rumusnya :  

  A =Availability 

P = Performance effectiveness 

Q = Quality 

OEE = Availability x Performance effectiveness x Quality……(9) 

Pada perhitungan Overall Equipment Effectiveness (OEE) dimulai dengan 

mengumpulkan dan menghitung setup, breakdown, cycle time, jumlah 
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produksi,waktu produksi terencana, target jumlah produksi dan persesentase hasil 

produksi, dapat dilihat pada tabel 4.10 dibawah ini. 

Set up yang dimaksud adalah waktu persiapan untuk menyalahkan mesin, 

waktu akan di catat dalam bentuk “menit” sampai mesin menyalah. Breakdown yang 

dimaksud adalah kerusakan mesin atau perbaikan part mesin yang biasanya lebih dari 

10 menit. Untuk cycle time sendiri merupakan waktu proses yang dibutuhkan untuk 

menghasilkan satu produk di setiap mesin, waktu produksi terencana adalah jumlah 

jam kerja yang butuhkan dalam sehari yang disesuaikan dengan aturan berdasarkan 

Undang-Undang No. 13 tahun 2003 tentang sistem jam kerja yang diberlakukan, 

yaitu 7 jam kerja dalam 1 hari atau 40 jam kerja dalam 1 minggu untuk 6 hari kerja, 

atau 8 jam kerja dalam 1 hari atau 40 jam kerja dalam 1 minggu untuk 5 hari kerja, 

sedangkan target jumlah produksi adalah jumlah produksi yang di targetkan selama 

per hari untuk 1 jam produksi sebanyak 100 kg, dan hasil produksi di cantumkan 

dalam bentuk persentase kualitas produksi briket dimana 90% grade A untuk di 

ekspor, 7% grade B untuk hotel, dan 3% grade C untuk rumah makan/umkm. 

Pada data Overall Equipment Effectiveness memperhitungkan 3 elemen yang 

digunakan untuk bisa menentukan tingkat produktivitas dan efektivitas peralatan. 

Pada tabel 4.11 ditampilkan hasil data elemen Overall Equipment Effectiveness dalam 

bentuk hasil persentase. 

 Dari tabel 4.10 Tabel informasi data produksi setiap mesin maka diketahui 

nilai parameter yang akan dimasukan dalam proses perhitungan dan dijadikan asumsi 

perhitungan OEE pada persamaan berikut .  

1. Availability 

Untuk menghitung persentase availability dapat menggunakan rumus berikut. 

Loading time  = Total Waktu Yang tersedia - loss Time 

Availability = (Loading time / total waktu yang tersedia) x 100 %"  

 Diketahui   Total waktu tersedia = 480 menit 

   Loss Time = 140 menit 

Maka nilai: 

Loading time = 480 -140 = 340……………………………….(10) 

Availability = (340 / 480) x 100 % =  70%.................................(11) 

 2. Performance Efficiency 
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Untuk menghitung persentase Performance Efficiency dapat menggunakan 

rumus berikut. 

Performance = (Jumlah Produk yang dihasilkan/total waktu yang 

tersedia x cycle  time) x 100%"   

 Maka nilai: 

Performance = (800/480 x 70) x 100% = 116%"…………………(12) 

 3. Rate of Quality Produk 

Untuk menghitung persentase Rate of Quality Produk dapat menggunakan 

rumus berikut. 

  Jumlah produk baik = total output produksi - jumlah cacat 

Quality = (Jumlah produk baik / total produk yang dihasilkan) x 100% 

 Maka nilai: 

  Jumlah produk baik = 800 kg – 80 kg……………………………(12) 

Quality = (720 / 800) x 100% = 90%...............................................(13) 

Jadi, untuk nilai Overall Equipment Effectiveness,sebagai berikut: 

 Rumus: 

  OEE = Availability x Performance Efficiency x Rate of Quality Produk 

Maka nilai dari OEE didapatkan dari persamaan 14 berikut 

  OEE = 70% x 116% x 90% = 73 %..................................................(14)

  

 Kemudian  pembuatan pemodelan dan simulator produksi, Sebelum dibuatkan 

pemodelan melalui simulator, maka proses produksi tersebut dibuat dalam model 

konseptual, yang merupakan tampilan gambar ilustratif yang menjelaskan aliran 

proses dan data. Pada model konseptual ini terdapat 8 fasilitas yaitu: 

1. Screening (Proses Penyaringan) merupakan tahap awal dimana bahan baku 

dimasukkan ke dalam mesin pengayak untuk menghilangkan abu atau residu 

yang menempel pada arang. 

2. Crushing (Proses Penghancuran) briket arang tempurung kelapa yang disaring 

kemudian dihancurkan hingga berukuran 2-5 mm. 
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3. Mixing Dalam proses pencampuran, arang dicampur dengan perekat alami 

(tepung tapioka) sebanyak 20% dari jumlah arang dan air secukupnya. 

4. Blending (Proses Pengadukan) adalah proses pemadatan yang dilakukan 

dalam 2 tahap agar adonan arang lebih rata dan padat. 

5. Cetakan dan Pemotongan, adonan yang sudah halus dan padat kemudian 

dicetak dan dipotong menggunakan metode In Line Cutting dengan 

spesifikasi ukuran yang telah ditentukan. 

6. Pendinginan dengan Oven, proses pengeringan menggunakan pengering/oven 

dengan suhu 36-60 jam (tergantung pada ukuran cetakan ) dengan suhu 

maksimun 95. 

7. Packing, proses pengemasan semua Bentuk dan ukuran dari produk jadi 

dikemas (plastic bagian dalam, kotak dalam, dan kotak induk) disesuaikan 

dengan Tata Kerja yang ada.  

Langkah terakhir adalah membuat pemodelan dan simulator dengan Extend6.  

Menurut Sultan  (2007)  Model simulasi dibuat dengan berdasarkan pada model 

konseptual. Model simulasi ini dibangun dengan simulator Extend4, dan dijadikan 

sebagai model referensi. Beberapa hal yang menjadi perhatian pada pembuatan model 

simulasi ini adalah: 

° Tiap-tiap blok diagram pada model konseptual harus diwakili oleh masing-

masing blok simulasi yang sesuai.  

° Masing-masing blok simulasi harus berhubungan secara berurut sesuai 

aliran proses pada model konseptual.  

° Semua kejadian (event) yang mempunyai kemungkinan untuk terjadi harus 

diperhitungkan dalam menghubungkan aliran proses pada blok simulasi.  

° Input dan output data pada model komputer harus ditempatkan pada dengan 

blok simulasi yang benar, sesuai aliran data yang ada pada model konseptual.  

° Model komputer harus bisa dijalankan, sehingga diketahui bahwa struktur 

logic dari model telah terwakili dengan benar.  

° Model yang dibuat ini adalah terminating model dengan panjang waktu 

simulasi selama 7248 jam 

Model simulasi ini terdiri dari 8 fasilitas, yaitu screening, crushing, mixing, blending, 

molding, cutting, Drying, dan packing. Gambar 4.23 menunjukkan model simulasi 

untuk 8 fasilitas produksi briket. 
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BAB V KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1 Kesimpulan 

Kesimpulan yang diperoleh dari desain tata letak fasilitas produksi briket 

menggunakan blocplan dan simulator extend untuk analisa oee yaitu: 

1. Metode yang digunakan untuk melakukan proses perancangan fasilitas lantai 

produksi CV. Celebes Energi Lestari adalah metode blocplan dengan 

menggunakan derajat kedekatan yang dinotasikan pada huruf untuk 

menentukan vector value yang diperlukan dalam penentuan R-Score 

(normalized relationship distance score). 

2. Terdapat 8 jenis fasilitas yang digunakan di pabrik briket CV. Celebes Energi 

Lestari, terdapat dua lantai produksi yang digunakan dengan ukuran lantai 

produksi 5 m x 5 m dan 10 m x 5 m, selanjutnya dilakukan identifikasi 

hubungan kedekatan anat fasilitas yang digambarkan dalam Activity 

Relationship Chart (ARC). Hasil dari identifikasi hubungan kedekatan antar 

fasilitas kerja adalah fasilitas terdiri dari mesin screening, crushing, dan 

mixing dijauhkan dari fasilitas lainnya untuk menghindari adanya  ruangan 

yang berdebu. 

3. Hubungan kedekatan antar fasilitas yang digambarkan dalam ARC, menjadi 

input untuk perancangan tata letak fasilitas menggunakan metode 

BLOCPLAN. Hasil dari perancangan tata letak fasilitas ini adalah terdapat 

lima alternatif tata letak fasilitas yang dapat dipilih sebagai usulan tata letak 

fasilitas di pabrik briket CV.CEL. Setiap alternatif memiliki nilai adjacency 

score, R-Score, dan Rel-dist score yang dapat dijadikan pertimbangan untuk 

pemilihan alternatif tata letak fasilitas terbaik. 

4. Output dari software blocplan untuk luas actual 1000 cm x 500 cm = 500.000 

cm pada  lantai produksi  menghasilkan untuk alternatif 1 dengan nilai 1.00 

adjacency score, 0.90 R-Score, dan 87 Rel-dist score , untuk alternatif 2 

dengan nilai 1.00 adjacency score, 0.80 R-Score, dan 107 Rel-dist score 

sedangkan untuk alternatif 3dengan nilai 1.00 adjacency score, 0.90 R-Score, 

dan 87 Rel-dist score dengan nilai dengan fasilitas yang tersedia yaitu 

blending, molding, cutting, oven, dan packing. 

5. Output dari software blocplan untuk luas actual 500 cm x 500 cm = 250.000 

cm pada  lantai produksi  menghasilkan untuk alternatif 1 dengan nilai 1.00 

adjacency score, 1.00 R-Score, dan 45 Rel-dist score , untuk alternatif 2 
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dengan nilai 1.00 adjacency score, 0.00 R-Score, dan 50 Rel-dist score 

sedangkan untuk alternatif 3dengan nilai 1.00 adjacency score, 0.36 R-Score, 

dan 48 Rel-dist score dengan nilai dengan fasilitas yang tersedia yaitu 

Screening, crushing dan mixing. 

6. layout hasil pengolahan data software blocplan menggunakan software 

autocad, Hal tersebut dilakukan untuk mempermudah perancangan layout 

terpilih yang disesuaikan dengan bentuk luas dan luas actual untuk setiap 

stasiun kerja dimana hasil software tersebut akan di transformasikan menjadi 

bentuk area allocation diagram dengan menggunakan software autocad. 

7. Software yang digunakan untuk membuat simulasi dan pemodelan produksi 

briket menggunakan extend4, dengan membuat model konseptual produksi 

terlebih dahulu setelah itu disusun padanan blok model seperti route 

operation, conveyor belt operation, machine operator,set attribute blok, input 

random number kemudian memasukan data hasil produksi seperti waktu 

proses produksi, kapasitas, total produksi, down time, jumlah jam kerja, waktu 

istirahat dan di perhitungkan nilai OEE produksi briket. 

 

5.2 Saran 

1. Untuk layout fasilitas mesin produksi briket pada penelitian selanjutnya dapat 

dibuat dengan menggunakan metode tata letak yang baru. 

2. Untuk alternatif yang telah dibuat dapat diusulkan perbaikan proses produksi 

briket.  

3. Dengan adanya model simulasi proses produksi briket ini, maka diharapakan 

dapat mendorong mahasiswa untuk dapat mengembangkan model simulasi 

sebelumnya dengan beberapa model simulasi  sebagai referensi model baru 

untuk pabrik briket tersebut. 

4. Bentuk produk dapat dikembangkan dengan jumlah yang cukup banyak 

sehingga meningkatkan kesesuaian model simulasi. 
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