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PERANCANGAN ULANG TATA LETAK FASILITAS
PABRIK TAHU DAN PENERAPAN METODE 5S

Merry Siska® danHenriadi?

Abstrak: UD. Dhika Putra merupakan perusahaan yang bdegeisdam
pembuatan tahu. Saat ini kondisi layout fasilitasdpksi dan kondisi fisik
lingkungan kerja di perusahaan mengalami kendatmelRian ini bertujuan
untuk merancang ulang tata letak fasilitas pabseknpuatan tahu yang dapat
meminimalkan panjang lintasan material handlingaserenerapkan metode 5S
untuk meningkatkan produktivitas kerja, dengan ngemgkan pendekatan
Systematic Layout Planning (SLP). Sedangkan metd8euntuk mengatur
kondisi tempat kerja yang berdampak terhadap eitddi kerja, efisiensi,
produktivitas dan keselamatan kerja. Hasil peaalitni menyimpulkan bahwa
layout usulan yang terpilih untuk dijadikan laycakhir dalam penelitian ini
menunjukkan penurunan panjang lintasan materialdllan yang cukup
signifikan yaitu 45 m atau sekitar 19,2% lebih pgndari layout awal.

Kata Kunci : material handling, tata letak fasilitas pabrik, Systematic Layout Planning,
Metode 5S.

PENDAHULUAN
L atar Belakang

Hadiguna (2008) mendefinisikan tata letak sebagmngulan unsur-unsur
fisik yang diatur mengikuti aturan atau logika ¢etu. Sistem material handling
yang kurang sistematis menjadi masalah yang cukegarb dan mengganggu
kelancaran proses produksi sehingga mempengarstensi secara keseluruhan.
Menurut Wignjosoebroto (2009), tata letak yang badlalah tata letak yang dapat
menangani sistem material handling secara menyelsedangkan Purnomo (2004)
menyebutkan tata letak fasilitas yang dirancanggderbaik pada umumnya akan
memberikan kontribusi yang positif dalam optimadigaroses operasi perusahaan dan
pada akhirnya akan menjaga kelangsungan hidup gieaas serta keberhasilan
perusahaan.

Tata letak pabrik ini meliputi perencanaan dan pé&mgn letak mesin,
peralatan, aliran bahan dan orang-orang yang leekegla masing-masing stasiun
kerja. Jika disusun secara baik, maka operasi keemjadi lebih efektif dan efisien
(Wignjosoebroto, 2009). Pada dasarnya tujuan utaenancangan tata letak adalah
optimasi pengaturan fasilitas-fasilitas operasiirsgga nilai yang diciptakan oleh
sistem produksi akan maksimal (Purnomo, 2004).

UD. Dhika Putra merupakan sebuah home industry yaergerak dalam
pembuatan tahu. UD. Dhika Putra berdiri sejak ta?08, terletak di Jalan Sukajadi,
Desa Tarai Bangun Kubang Raya Kabupaten Kampat.ii@dandisi layout fasilitas
produksi dan kondisi fisik lingkungan kerja di psahaan mengalami kendala.

! Jurusan Teknik Industri, Fakultas Sains dan Teknologi, UIN Sultan Syarif Kasim
JI.H.R.Soebrantas No.155, KM 18, Simpang Baru Panam, Pekanbaru 28293
E-mail : merrysiska@yahoo.com

2 Jurusan Teknik Industri, Fakultas Sains dan Teknologi, UIN Sultan Syarif Kasim
JI.H.R.Soebrantas No.155, KM 18, Simpang Baru Panam, Pekanbaru 28293

Naskah diterima: 10 Okt 2012, direvisi: 1 Des 2012, disetujui: 16 Des 2012

144



Jurnal llmiah Teknik Industri, Vol. 11, No. 2, Des 2012 ISSN 1412-6869

Kondisi layout fasilitas produksi di perusahaan gaami kendala dalam hal jarak

pemindahan bahan baku (material handling) yang nigurafisien. Dimana dalam

proses produksinya terdapat aliran pemindahan bafagy berpotongan (cross

movement) dikarenakan tata letak mesin yang kureemgtur sehingga dapat

mengakibatkan proses produksi terganggu. Jarak adefsartemen produksi yang
cukup jauh menimbulkan ongkos material handlinggyaakup besar. Selain itu

hubungan kedekatan antar stasiun kerja kurangrdipkan sehingga membuat aliran
material handling menjadi kurang optimal. Belumsgéglianya parkir dan area
penimbunan bahan baku juga ikut menjadi kendaleaa paetusahaan ini, seperti
terlihat pada Gambar 1. Melihat kondisi ini, pealdanya suatu pertimbangan untuk
mengubah tata letak fasilitas yang ada menjadnlefaktif dan efisien.
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Gambar 1. Layout Awal Pabrik Pembuatan Tahu UDk®Rutra

Gambar 2 menunjukkan kondisi fisik lingkungan keygng kurang tertata
rapi, seperti adanya percampuran antara wadah (giydoeg berisi tahu dan wadah
yang tidak berisi tahu pada area gudang bahan faeldaan ini menunjukkan
ketidakteraturan dalam penataan lingkungan keg&isitu di pabrik tahu ini juga
ditemui kondisi lantai dan peralatan kerja yang imdstor serta belum adanya
pemberian label dan batas yang jelas pada penempatalatan kerja. Kondisi
lingkungan kerja tersebut memerlukan beberapa upas@aikan melalui penerapan

program “5S”.
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Gambar 2. Kondisi Fisik Lingkungan Kerja yang Tidak Rapi p¢
Pabrik Tahu UD. Dhika Putra

Penelitian ini bertujuan untuk merancang ulang tt@ak fasilitas pabril
pembuatan tahu yang dapat meminimalkan panjangshnt material handling se
menerapkan metode 5S untuk meningkatkan produksikierja

METODE

Langkah awal yang harus dilalan sebelum melakukan penelitian ads
melakukan studi pendahuluan. Studi pendahuluarkukén ke Home Indust
pembuatan tahu UD. Dhika Putra yang berada di jSlaajadi, Kubang Raya ko
Pekanbaru yang menjadi objek penelitian. Langkaldilakukan intuk mengetaht
permasalahan yang ada di pabrik pembuatan tal

Langkah selanjutnya yang dilakukan adalah penguampadlata awal kondi:
layout pabrik sesuai dengan pendekatan Systematyout Planning (SLP) yar
dikembangkan oleh Richard Muther (Ag, 1990). Tahapan yang digunakan ur
perancangan tata letak fasilitas pabrik sesuai afepgndekatan Systematic Lay
Planning (SLP) menurut Purnomo (2004) terdiri diya tahapan. Tahapan perta
adalah tahap analisis, mulai dari analisis aliraaterial, analisis aktivitas, diagra
hubungan aktivitas, pertimbangan keperluan ruanggam ruangan yang tersed
Tahapan kedua adalah tahap penelitian, mulai dagnganaan diagram hubung
ruangan sampai dengan perancangan alternatifettia ISedangin tahapan ketig
adalah proses seleksi dengan jalan mengevaluasnaif tata letak yang tel
dirancang. Datalata yang diperlukan untuk perencanaan tata letakgah
menggunakan metode SLP yaitu data rancangan pradmcangan proses d
rancangan j@wal produksi

Perbaikan kondisi lingkungan kerja pada pabrik dapat dilakukan denge
menerapkan metode 5S. 5S adalah prinsip yang paludph dipahami, prinsip i
memungkinkan untuk memperoleh partisipasi secdad tderujuk kepada pendag
seorag pakar bahwa tidak akan berhasil bila 5S tidalerdpkan, sebalikny
keuntungan yang diperoleh bila dengan menerapkaakd8 terlihat dengan jele
diantaranya terciptanya keteraturan melalui manafetimgkungan kerja yang bal
Menurut Linstiani (201Ppenjabaran dari metode “5S” adalah sebagaimeniault:
1. Sari (Sisih/Ringkas). Menyisihkan bare-barang yang tidak diperlukan

tempat kerja. Prinsip dalam menerapkan konsep yaergama ini adala

mengidentifikasi dan menjauhkan barang yg tidaledijkan di tempat kerj
2. Seiton (Penataan). Menata baribarang wng diperlukan supaya mud

ditemukan oleh siapa saja bila diperlukan. Setaarg mempunyai tempat ya
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pasti, jelas dan diletakkan pada tempatnya. Adapetode yang dapat
digunakan adalah pengelompokan barang, penyiapapate memberi tanda
batas, memberi tanda pengenal barang, membuat/gdetapelaksanaan barang

3. Saiso (Pembersihan). Membersihkan tempat kerja dengatutesehingga tidak
terdapat debu di lantai, mesin dan peralatan. iPritersinkan segala sesuatu
yang ada di tempat kerja. Membersihkan berarti migsgedan menjaga.

4. Seiketsu (Pemantapan). Memelihara taraf kepengurusan ruarajga yang baik
dan organisasi tempat kerja setiap saat. Pring@mua orang memperoleh
informasi yang dibutuhkan dengan tepat waktu. Rartkan lingkungan 3S
(Sisih, Susun, Sasap) yang telah dicapai, cegahumkgkman terulang
kotor/rusak.

5. Shitsuke (Pembiasaan). Memberikan penyuluhan kepada semarsg cagar
mematuhi disiplin pengurusan rumah tangga yang btak kesadaran sendiri.
Prinsip: berikan pengarahan kepada orang-orand tr&isiplin mengikuti cara
dan aturan penanganan house keeping atas dasalat@salakukan apa yg
harus dilakukan dan jangan melakukan apa yang hdbdh dilakukan.
Sedangkan tahapan pengolahan data untuk pener&amarg diperolah dari

buku Osada (2004) adalah sebagai berikut:

1. Perancangan Metode 5S
Tahap ini merupakan tahap paling awal dari penerapetode 5S, pada tahap ini
dilakukan perancangan metode 5S. Maksud perancadigam adalah lebih
kepada perencanaan apa saja yang akan dilakukatinyaarpada tahap
penerapan. Misalnya saja menentukan lokasi yanggdap bermasalah,
menentukan peralatan apa saja yang perlu diterapkaetode 5S ini serta
bagaimana cara untuk menaggulanginya.

2. Sosialisasi Metode 5S.

Tahap sosialisasi ini adalah tahapan selanjutntgdaseperancangan dilakukan.
Pada tahap ini melalui bantuan dari pimpinan pérasa dilakukan sosialisasi
kepada semua karyawan mengenai penerapan metogen§Sakan dilakukan.
semua karyawan diberikan penjelasan tentang pésmgettijuan serta manfaat
dari metode 5S. Selain itu juga diberikan sosialisentang rancangan metode 5S
yang telah dibuat

3. Penerapan Metode 5S
Tahapan ini merupakan proses penerapan yang alkuldin setelah dilakukan
proses perancangan dan sosialisasi 5S. Tahapandilakukan untuk
merelisiasikan perancangan metode 5S yang telaladdzla 5 aspek yang akan
diterapkan yaitu seiri, seiton,seiso, seiketsu,starsuke.

4. Evaluasi Penerapan Metode 5S
Pada tahap ini dilakukan proses evaluasi terhadaperppan yang telah
dilakukan. Tahapan ini dilakukan bertujuan untukngetahui sejauh mana
penerapan 5S yang telah dilakukan pada pabrik @hu Dhika Putra. Dari
evaluasi ini nantinya bisa diketahui apa saja ytgh diterapkan dan apa saja
yang menjadi kendala pada penerapan metode inpdda tahap evaluasi ini
juga dilakukan proses pengecekan kegiatan yanguttiden dengan menggunakan
tabel evaluasi kegiatan

Setelah selesai tahapan-tahapan di atas maka hanggdanjutnya yang
dilakukan adalah membuat layout akhir berdasarlambinasi antara alternatif tata
letak terbaik dan perancangan metode 5S.
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HASIL DAN PEMBAHASAN
Perancangan Ulang Tata L etak Fasilitas Pabrik

Perancangan ulang tata letak fasilitas pabrik damdéri hasil analisis aliran
material berupa Peta Proses Operasi pada Gamlzamn@dikan dilakukan perhitungan
jarak material handling layout awal seperti padb€erd. Total kebutuhan area pabrik
ini meliputi seluruh area kerja/departemen yanguaiggkan selama proses produksi,
baik area kerja yang telah rancang ulang maupua kega yang memang telah
disesuaikan dengan kondisi pabrik dari awal. Pengén selengkapnya dapat dilihat
pada Tabel 2.

Tahap selanjutnya adalah melakukan analisis ak$viberupa Activity
Relationship Chart (ARC) seperti pada Gambar 4 yarggupakan dasar dalam
pembuatan alternatif tata letak dengan dengan misagean modifikasi dan batasan
praktis. Untuk membuat rancangan tata letak dajmatat suatu block layout yang
merupakan diagram blok dengan skala tertentu dinhzae tata letak keseluruhan
dibuat berdasarkan data pada Tabel 2. Sebelum @Eeambdetail layout, dibuatlah
Area Alocation Diagram (AAD), dimana diusulkan uktalternatif pembuatan
layout, gudang bahan jadi 2 pada layout awal diubahjadi tempat parkir, karena
keterbatasan dari lahan parkir yang ada di pahiik i
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Gambar 3. Peta Proses Operasi Pembuatan Tahu

Tabel 1. Panjang Lintasan Material Handling Layawal (m)
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g;i 1 2 3 4 5 6 7 8 Total Keterangan
1. Pintu masuk
19,8 2. Tempat bahan baku
38 3. Stasiun Perendaman
4'5 dan pengilingan
! 4. Area kayu bakar
14 5. Stasiun perebusan dan
0.6 pembibitan
é 6. Stasiun pengepresan
dan pemotongan
7 7. Gudang bahan jadi 1
0 8. Gudang Bahan Jadi 2
Total Panjang AliraMaterial Handling Layout Awal 55,7

Tabel 2. Rekapitulasi Kebutuhan Luas Area Keselamuh

LEMBAR KEBUTUHAN LUAS AREA KESELURUHAN
Total LuasLantai

Departemen/Stasiun Kerja Luas(m? Jumlah Fasilitas (m)
Gudang Bahan Baku 15 1 15
Gudang Bahan Jadi 10,65 1 10,65
Area Kayu Bakar 21 1 21
Tempat sisa ampas tahu 3 1 3
Kolam Limbah 39 1 39
Stasiun Perendaman dan Penggilingan 111 1 111
Stasiun Perebusan dan Pembibitan 16,52 1 16,52
Stasiun Pengepresan dan Pemotongan 7,5 1 7,5
Ruang istirahat 14 1 14
Toilet 9 1 9
Parkir 24 24

Total Luas Area Pelayanan 170,77
1
1 Parkir 2
X
5 U 3
2 Area Kayu Bakar ) 5 X 4
5
3 Gudang Bahan Baku z Lé 5| L5J - 6
Stasiun Perendaman 1,2 [0) 23 U 5 | 7
4 dan Penggilingan | 5 o) 5 U 2,3 E 8
Stasiun Perebusan dan 12 0 5 U 5 0 23 ~2
5 [Pembibitan X 5 0 5 0 5 0 5 T~
Stasiun P 123 o 5 U 5 U 5 U S U
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7 |Gudang Bahan Jadi 1'3 02 Z ;J il Lé Z g >
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. 8 56 () 5
9 Kolam Limbah " :5 o 5
56 S 5
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7
11 | Kamar Mandi

Gambar 4Activity Relationship Chart (ARC)

Perancangan Metode 5S

Tahap ini merupakan tahap awal dari penerapan méi&d Pada tahap ini
dilakukan sebuah perancangan penerapan apa sajaakan dilakukan nantinya.
Selain itu pada tahap ini juga dilakukan penentlekasi yang akan diterapkan
metode 5S ini. Sebagai contoh pada proses pemjlgleaiama kita harus melakukan
identifikasi ruang lingkup dan target yang akaremipkan proses pemilahan pada
penelitian ini. Area yang akan dilakukan proses if@ran adalah pada area gudang
bahan jadi dan area stasiun perendaman dan peggili Setelah itu dilakukan
identifikasi apa saja yang perlu dipilah atau diplsan pada ruang lingkup yang telah
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dipilih yaitu ember kosong dipisahkan dari embengyderisi kedelai maupun yang
berisi tahu yang sudah jadi.

Seiton, untuk tahap awal dilakukan analisis, kemudian enérkan tempat
penataan yang tepat, menentukan cara penyimpamalatpe yang baik, kemudian
dilakukan kegiatan untuk menaati aturan penyimpaaag telah dibuat.

Seiso, tahap awal yang dilakukan adalah melakukan ifleasi dan
menentukan sasaran. Pada penelitian ini dapatndifitasi bahwa banyak sampah
yang berserakan pada lantai produksi dan kurangewyabersihan peralatan setelah
selesai bekerja. Setelah masalah dan sasarandiag@hui maka barulah dilakukan
proses pembersihan baik itu pembersihan lantaiykidmaupun peralatan yang
digunakan. Apabila sudah dibersihkan maka akankukian identifikasi sumber
penyebab kotoran dan mencari solusi pencegahanbégmmengurangi lantai dan
peralatan tidak kotor lagi.

Seiketsu, perancangan yang akan dilakukan pada tahap atalgemberian
label dan batas area kerja yang bertujuan agarpgek@rja mengetahui tempat dan
batas penempatan peralatan maupun area kerja,ggehimantinya pekerja bisa
terbiasa dengan penerapan metode 5S yang telaicairg

Shitsuke, perancangan yang dilakukan pada tahap ini ad&ehju pada
pimpinan perusahaan, untuk selalu mengontrol pahkgs agar terbiasa dengan
penerapan metode 5S ini dengan memberikan penyultibp minggu maupun
melakukan pengontrolan secara langsung ke lapangan

Sosialisasi Penerapan M etode 5S

Setelah tahap perancangan selesai dilakukan, nekdab dilakukan tahap
sosialisasi. Pada tahap ini dilakukan sosialisesigdn memberikan penjelasan
tentang 5S dan memberikan pengarahan bagaimaaauo#tk mengaplikasikan
metode ini pada lingkungan kerja, selain itu jugalaskan tentang rancangan 5S
yang telah dibuat. Hal ini bertujuan agar para gakieisa mengerti dan memahami
tentang 5S, sehingga penerapan 5S bisa lebih mudak diterapkan.

Penerapan Metode 5S
Pada tahap ini barulah metode 5S diterapkan padgkungan kerja
pembuatan tahu UD. Dhika Putra.

1. Sairi. Metode seiri banyak diterapkan pada stasiun pemeadalan penggilingan
serta pada area gudang bahan jadi, karena pada kieghartemen ini terlihat
jelas banyaknya ember yang berserakan di lantabel@mber ini terdiri dari
ember yang berisi kedelai maupun yang berisi tadngysudah jadi dan ember
yang kosong, sementara ember yang kosong ini tigadrlukan dalam stasiun
perendaman dan penggilingan serta pada gudang paiaikEmber-ember yang
kosong ini membuat lantai menjadi penuh sehingdaktiadaspace untuk
pekerja untuk melakukan proses perendaman dan fiaggg. Melihat keadaan
tersebut maka diterapkanlahiri yaitu dengan melakukan pemilahan terhadap
ember - ember yang tidak diperlukan atau ember yd&ogong dan
menyimpannya pada area diluar area gudang bahansgath pada stasiun
perendaman dan penggilingan. Dari hasil pemilahamaka diperoleh keadaan
lantai terlihat lebih memilikispace sehingga pekerja lebih leluasa untuk
melakukan pekerjaannya terutama pada prosasrial handling pemindahan
kedelai yang sudah digiling menuju stasiun perabgshingga seringkali jarak
pemindahan menjadi jauh karena pekerja harus melavesm yang kosong yang
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tidak terhalang oleh ember-ember yang beserakaa gtadiun perendaman dan
penggilingan.

2. Saiton. Metodeseiton merupakan S yang kedua dari metode 5S. Pada tahap i
merupakan kelanjutan dasgeiri, dimana dari hasil pemilahan yang telah
dilakukan akan dilanjutkan dengan proses penataeaigtan yang telah dipilah
tersebut. Misalnya ember-ember yang ada pada stagarendaman dan
penggilingan ditata pada area ember kosong tepatisganping gudang bahan
jadi. Begitu juga dengan ember kosong yang bercampada gudang bahan jadi
juga disusun pada area ember kosong. Selain panabagi ember, pada pabrik
ini juga dilakukan penataan terhadap kain blacutuy&ain untuk proses
penyaringan ampas tahu dan juga penataan teripadag alafpress. Kain blacu
digantung pada satu tempat saja sehingga pekbifarteudah untuk mencari dan
mengambilnya apabila dibutuhkan. Sedangkan untak paess disusun pada
stasiun pengepresan dan pemotongan, pkss tersebut disusun diatas meja
press dan potong sehingga pekerja lebih mudah mengandain
menggunakannya.

3. Seiso. Pada tahap ini hal yang dilakukan adalah prosesheesiman. Adapun
pembersihan yang dilakukan adalah pembersihandaphbantai produksi dan
peralatan yang digunakan untuk proses produksi patab tahu yaitu mesin
giling dan kuali perebusan dan pembibitan. Lantabrik dibersihkan dari
sampah-sampah baik itu sampah plastik, kedelai yangtuh dan cairan sisa
pencucian dan penggilingan kedelai. Pembersihatailanoduksi ini bertujuan
demi keamanan dan kenyaman pekerja pada saat rkatagekerjaanya, karena
jika lantai licin dan kotor bisa membuat pekerjgy&dincir dan jatuh. Sedangkan
untuk pembersihan peralatan kerja dilakukan dengman perawatan terhadap
peralatan tersebut.

4. Saketsu. Pada tahap ini lebih mengarah pada proses pemantaphadap
metode 5S yang telah diterapkan. Pada tahap imkukbn suatu upaya
bagaimana penerapan yang telah dilakukan tetamngsiling terus menerus
bukan untuk sementara saja dengan cara pembuaknataa kerja seperti area
bahan baku, area bahan jadi, tempat ember kosonted®at kain blacu. Selain
itu juga dilakukan pembuatan garis batas area kggiag bertujuan agar
penyusunan peralatan kerja lebih tertata dengdn angan adanya pembuatan
labeling dan garis batas area kerja bisa membuagakan tau dimana
penempatan peralatan yang digunakan dan tau batasya, sehingga penerapan
ini bisa berlangsung terus menerus.

5. Shitsuke. Tahap ini merupakan bagian terakhir dari metodeP&sla bagian ini
lebih memfokuskan bagaimana cara untuk membiasdikaterhadap penerapan
metode ini. untuk itu diperlukan kesadaran daragsekerja untuk memiliki pola
kerja yang sesuai metode 5S demi kenyamanan danake@adalam bekerja.
Mengingat sifat manusia yang berbeda-beda maka pedeorang yang bisa
mengontrolnya. dalam hal ini peran pimpinan dibk&rh untuk peduli dan
mampu mengontrol pekerja agar selalu menjaga limgn kerja berdasarkan
metode 5S yang telah diterapkan.

Evaluas Penerapan Metode 5S

Tahap evaluasi ini dalah tahap untuk menilai apea @@ancangan metode 5S
yang bisa diterapkan. Dari hasil penerapan yanakalilan maka dapat dievaluasi
perancangan yang mampu diterapkan dapat diliha padel 3. Tahap evaluasi yang
dilakukan selama lebih kurang 6 hari. Pada hariapga semua rancangan masih
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diterapkan pada pabrik tahu UD. Dhika Putra deng@k walaupun masih belum

sempurna. Namun pada hari selanjutnya terjadi bpbemetode 5S yang tidak
dilakukan misalnya pemisahan antara ember kosomgate ember yang berisi

dengan kedelai serta kurang pedulinya pekerja umieletakkan kain blacu pada area
yang telah ditentukan.

L ayout Akhir
Pembuatan layout akhir ini dibuat berdasarkan laymulan yang terpilih

yang memliki panjang lintasan material handlingg/galing pendek yang kemudian
dikombinasikan dengan rancangan penerapan metadaddaya penambahan area
untuk penataan ember kosong dan adanya space yangngkinkan proses material
handling kedelai yang digiling dari stasiun peranda dan penggilingan menuju
stasiun perebusan menjadi lebih mudah dilakukanutgmbisa memperpendek jarak
lintasan material handlingnya. Layout akhir dapblha pada Gambar 5.

Tabel 3. Hasil Evaluasi Perancangan yang MampuKkJbiterapkan

M etode 5S Pelaksanaan Stasiun/Departemen

Pemisahan antara ember yang berisi kedelai denga
ember kosong

Pemisahan antara ember yang berisi tahu dengan
ember kosong

Ember yang kosong yang telah dipisahkan dari ember-
ember yang berisi yang berada pada gudang bahan
jadi dan stasiun perendaman dan penggilingan di
letakkan pada area penempatan ember kosong
Kain blacu digantung pada satu tempat saja yaitia p
area tempat kain blacu

Peralatan alat untuk pengepresan disusun pada mej
pengepresan dan pemotongan

'berendaman dan Penggilingan
Seiri (Pemilahan)

Gudang bahan jadi

Area ember kosong

Seiton (Penataan) a
Area kain blacu

Bengepresan dan Pemotongan

Seiso Pembersihan Lantai Produksi Lantai produksi
(Pembersihan) Pembersihan peralatan kerja Semua stasiun
Pembuatan garis batas-batas area kerja Perendamaidggilingan,
gudang bahan baku, emeber
kosong
Seiketsu Pembuatan jadwal piket -
(Pemantapan) Pembuatan label nama area Area gudang bahan baku da

bahan jadi, area ember kosong
dan stasiun perendaman dan

penggilingan
Shitsuke Melakukan pengontrolan tiap harinya Semua Stasiun
(Pembiasaan) Upaya Pembiasan diri Semua Stasiun

KESIMPULAN

Rancangan ulang tata letak dan fasilitas pabrikibpetan tahu UD. Dhika Putra
yang terpilih adalaHayout alternatif 1 yang memiliki panjang lintasanaterial
handling 45 m, hasil ini lebih efisien 19.21 % jika dibamgkan dengan panjang
aliran material handling layout awal yaitu 55,7 m datayout usulan alternatif 2
sepanjang 49 m dan. Penelitian ini berhasil mekarapnetode 5S di UD. Dhika
Putra yang dapat dilihat pada Tabel 3, misalnyailpbian ember-ember kosong yang
berada pada area gudang bahan jadi maupun padanstasrendamaan dan
penggilingan, diterapkannya penataan peralatan pa€a yang telah ditentukan,
penerapan kegiatan pembersihan lantai produkspdeaiatan, serta pemberian label
dan batas peralatan dan area kerja. Melalui peaerapetode 5S ini kondisi fisik
lingkungan kerja di pabrik tahu lebih tertata rdpn berpengaruh pada kenyamanan
pekerja.
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LAYOUT USULAN PABRIK TAHU UD. DHIKA PUTRA

Keterangan Angka

1. Parkir

2. Area Kayu Bakar

3. Gudang Bahan Baku

4. Stasiun Perendaman dan Penggilingan
5. Stasiun Perebusan dan pembibitan

6. Stasiun pengepresan dan Pemotongan
7. Gudang Bahan Jadi

8. Tempat Scrab Tahu

9. Kolam Limbah
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11.Kamar Mandi

12 Area Ember Kosong
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