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Abstrak

Pabrik gula sumber harjo Dengan semakin meningkatnya kebutuhan gula dalam
masyarakat, maka pemerintah berusaha meningkatkan produksi gula dengan menambah pabrik
dan meningkatkan kapasitas produksi pabrik gula yang ada, dalam bentuk Penanaman Modal
Asing (PMA) ataupun Penanaman Modal Dalam Negeri (PMDN). Perancangan layout perusahan
PG. Sumber Harjo Pemalangadalah menggunakanmetode
blocplan.Perancangantataletak(layout)dilakukan hanyapadafasilitas
produksidimulaidaristasiunpenerimanbahanbaku sampai denganstasiunkerja gudangprodukjadi.
Prosespencariansolusi alternatif perancangan tataletak(layout) yangdi tempuh dalam metode
blocplan.Hasil penelitian tata letak fasilitasnya pada perbandingan jarak tempuh yaitu layout saat
ini jarak tempuh 70 meter dan untuk layout usulanya yaitu dengan jarak 52 meter dan pada
perbandingan waktu tempuh layout saat ini 60 menit dan untuk layout usulanya 45 menit. Dalam
proses pembuatan high sugar di PG. Sumber Harjo Pemalang kami jelaskan hasil proses
produksinya yaitu dalam waktu proses produksi high sugar adalah 410 menit dengan operasi
sebanyak 10 kali proses, dan inspeksi pemeriksaan selama 2 kali, waktu yang di perlukan adalah
10 menit, 1 aktivitas ganda yaitu pengemasan (packing), dan 1 kali penyimpanan (gudang).

Kata kunci : Penelitian pabrik gula sumber harjo, Perancangan tata letak (layout). Blocplan -90

1. PENDAHULUAN

Pabrik gula sumber harjo di bangun pada tahun 1911 dan mulai berproduksi
pada tahun 1914 oleh pemerintahan Indonesia dibentuk badan penyelenggara
perusahaan nusantara (BPPGN) yang berjalan 2 tahun. Tanaman tebu bila ditanam di
Indonesia sangat cocok, karena terdapat daerah yang memenuhi syarat-syarat untuk
tumbuhnya tanaman tebu dengan baik yaitu daerah tropis atau subtropis, daerah yang
banyak turun hujan dan panas matahari yang cukup khususnya di pulau Jawa dan
yang paling memenuhi syarat adalah Jawa timur dan Jawa barat. Tetapi banyak
daerah-daerah di luar pulau Jawa cukup banyak memenuhi syarat, sehingga
pemerintah mulai mengalihkan perhatian untuk pendirian pabrik gula di luar pulau.

Dengan semakin meningkatnya kebutuhan gula dalam masyarakat, maka
pemerintah berusaha meningkatkan produksi gula dengan menambah pabrik dan
meningkatkan kapasitas produksi pabrik gula yang ada, dalam bentuk Penanaman
Modal Asing (PMA) ataupun Penanaman Modal Dalam Negeri (PMDN). Gula
merupakan butiran kristal yang memiliki ukuran hampir seragam dengan ukuran 0,9-
1,2 mm dan umumnya berwama putih. Rumus molekul dari gula adalah C12H22011,
yang memiliki fungsi sebagai pemanis, pengental dan pengawet dalam makanan serta
berfungsi sebagai humektan dalam pembuatan roti.

Gula merupakan bahan makanan yang dapat mudah dicerna dan menghasilkan
kalori, dim ana sebagian besar terbuat dari sukrosa ( disakarida) yang terdiri dari dua
komponen monosakarida, yaitu D-Glukosa dan D-Fruktosa

Dengan demikian dalam produksi sangat perlu ditingkatkan efisiensi untuk
memperoleh biaya operasi yang semakin kecil sehingga diperoleh nilai ekonomis
yang semakin besar, Untuk dapat meningkatkan efisiensi yang tinggi maka perlu
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mengetahui bagaimana proses produksi itu berlangsung secara keseluruhan, baik dari
penyimpanan bahan dasar sampai produk yang di pasarkan.

2.  Metodologi Penelitian
Penelitian terdahulu menjelaskan, Naumi Farisa Fitri (2011) “Analisa Tata Letak

Fasilitas Proses Pembuatan Gula Di PT. Perkebunan Nusantara IX (Persero) PG. SUMBER
HARJO PEMALANG ” Dalam penelitian ini, telah menghasilkan sebuah tata letak Outlet
yang lebih sesuai dibanding dengan tata letak Outlet yang lama pertimbangan-pertimbangan
yang cenderung subyektif yang diperoleh dari wawancara kepada para pengunjung serta
keinginan dari pihak manajemen atau pimpinan PG. Sumber Harjo Untuk mendapatkan
data yang valid dalam penyusunan tugas akhir ini, maka penulis menggunakan beberapa
metode — metode yanag berguna mendukung kelancaran penelitiaan tersebut, antara lain:

1. Survai perusahaan Dilakukan untuk melihat kondisi perusahaan berkaitan dengan
permasalahan yang ingin diangkat dan melihat apakah metode yang digunakan dalam
mencari solusi yang dapat diterapkan.

2. Pengamatan Pendahuluan
Didalam melakukan pengamatan pendahuluan terdapat teknik — teknik yang mendukung
kelancaran proses penelitian tersebut, antara lain:

a. Teknik dokumentasi Yaitu suatu teknik pengumpulan data yang dilakukan dengan
cara meenggunakan dokumen — dokumen maupun catatan— catatan yang ada
hubungannya dengan obyek yang akan diteliiti.

b. Teknik Wawancara Yaitu suatu teknik pengumpulan data yang dilakukan dengan cara
mengadakan tanya jawab secara langsung, baik dengan karyawan, pimpinan yang
pada membantu proses kelancaran penelitian tersebut.

3. ldentifikasi masalah Dari pengamatan pendahuluan yang telah dilakukan dilokasi
tersebut, dapat diketahui segala permasalahan yang berhubungan dengan tata letak
fasilitas produksi yang digunakan, seperti masalah layout pabrik, material handling cost.

4. Pengumpulan Data Data yang diperoleh berasal dari data perusahaan yang terdiri dari :

a. Data layout awal perusahaan

b. Data fasilitas produksi

c. Data aliran material handling

d. perbandingan jarak dan waktu

5. Analisa luas layout. Analisa data yang diperoleh dari jumlah keseluruhan layout yang
dibutuhkan.

6. Analisa aliran bahan kulitatif dan kuantitatif (Activity Relationship Diagram) Perencanaan
Tata letak fasilitas produksi dibuat setelah data yang diperlukan dengan menghitung
variabel — variabel yang berupa jumlah mesin, aliran bahan kualitatif dan kuantitatif serta
perencanaan stasiun kerja penetapan luas area yang dibutuhkan.

7. Layout Usulan Perencanaan layout usulan di Departemen Produksi PG. Sumber Harjo
didasarkan pada analisis ARC dan From to Chart.

8. Analisa material handling cost Analisa dilakukan untuk membandingkan biaya material
handling awal dengan material handling usulan

3. HASIL DAN PEMBAHASAN

3.1 Proses Produksi

Pabrik gula sumberharjo merupakan salah satu pabrik gula di PTP Nusantara 1X
(persero) yang memproduksi gula dengan mutu SHS 1A, dimana proses pengolahan
secara sulfitasi alkalis dan menggunakan kapur tohor, belerang, dan flokulant sebagai
bahan pembantu proses.Dalam proses pembuatan gula kristal di PG. Sumber Harjo, bahan
baku utama yang diperlukan adalah tebu. Tebu merupakan komoditas perkebunan yang
penting di Indonesia dan erat kaitannya dengan industri gula (Fitriani et al., 2013).
Adapun urutan proses pembuatan gula secara garis besar adalah sebagai berikut:
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Gambar 1. Proses pembuatan Tebu

3.1.1 Bahan Baku dan Pembantu

Salah satu factor yang menentukan hasil dari suatu industri adalah bahan dasar yang
terdiri dari bahan baku dan bahan pembantu

A. Bahan Baku
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Bahan baku yang di gunakan PG. Sumberharjo adalah tebu yang berasal dari
petani, dalam sistem pemanenantebu di lakukan pada waktu rendaman sukrosa
mencapai nilai tinggi supaya diperoleh produksi yang tinggi pula. Umumnya tebu
dinyatakan sudah cukup masak bila bunga tebu mulai keluar, tetapi untuk mengetahui
rendaman tertinggi perlu di lakukan analisa pendahuluan.

Kadar gula pada suatu batangtebu berlainan antar ujung bagian tengah dan
bagian batang, untuk menentukan rendaman melalui analisa pendahuluandengan
mengambil contoh tebu dari beberapa perkebunan tebu sebelum masa penggilingan,
angka-angka dari analisa tebu ini digunakan sebagai pedoman untuk memilih kebun
tebu mana yang akan ditebang terlebih dahulu dan penebangan tebu di laksanakan saat
tebu sudah berumur sekitar 12-14 bulan, kurang lebih 14-20 cm dibawah tanah bagian
bawah yang banyak mengandung gula sedangkan pemotongan bagian atas tiga ruas dari
ujung batang mempunyai rendaman yang rendah dan sering digunakan sebagai bibit.

. Bahan pembantu
Bahan pembantu merupakan bahan yang mengandung jalanya suatu proses produksi.
Selain bahan baku, bahan pembantu juga penting untuk mendapatkan hasil yang di
inginkan. Bahan pembantu yang di perlukan antara:
1. Batu Kapur (Ca0O)
Batu kapur digunakan sebagai bahan baku pembuatan susu kapur yang akan dipakai
pada proses pemurniaan nira. Tujuan:
a.Menciptakan suasana alkalis pada nira
b. Mengendapkan kotoran dalam nira
2. Belerang
Gas belerang atau SO2(g) berfungsi untuk:
a.Menetralkan kelebihan susu kapur dalam proses sulfitasi
b. Memutihkan gula dalam stasiun pemurniaan
3. Soda kaustik (NaOH)
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Soda kaustik (NaOH) digunakan dalam proses pelunakan kerak yang terdapat pada
pipa pemanas dan dinding evaporator proses pembersihan menjadi lebih mudah.

4. Flokulant
Flokulant merupakan zat tambahan yang digunakan untuk mempercepat terjadinya
pengumpulan bahan-bahan terlarut atau kotoran-kotoran halus pada nira sehingga
dapat mempercepat pengendapan kotoran di dalam dorr carifier pada proses
pemurniaan nira.

5. Air Imbibisi
Air Imbibisi digunakan untuk mengekstraksi nira yanag terkandung dalam tebu pada
proses penggilingan. PG.Sumberharjo berupa campuran air dingin dan air embun
yang bersuhu kurang lebih 60 C.

Tata Letak Fasilitas

Berdasarkan latarbelakangperumusan masalah yang telah dikemukakan
maka dilakukan pengumpulan data-data yangdigunakan dalam perancangan
tata letak adalah aktivitas proses produksi yang terjadidi PG. Sumberharjo

Data -datatersebutberupa:layout awal,luas lantai
yangtersediasertaukuranya,jumlah produkyang dikerjakan,jumlahmesin
yangdigunakan sertadimensinyadan data-data pendukunglainya

yangdiperlukan.Data yangdiperlukan tersebut dijelaskan sebagai berikut:

3.3 Melakukan perancangan alternative layout usulan dengan program Blocplan-90
Perancangan layout perusahan PG. Sumber Harjo Pemalangadalah
menggunakanmetode blocplan.Perancangantataletak(layout)dilakukan
hanyapadafasilitas produksidimulaidaristasiunpenerimanbahanbaku sanpai
denganstasiunkerja gudangprodukjadi. Prosespencariansolusi alternatif perancangan
tataletak(layout) yangdi tempuh dalam metode blocplan.
A. Peta Keterkaitan ARC
Untuk membantu  menetukan aktifitas yang harus diletakan pada suatu
lokasi,makaperlu ditetapkansuatu derajathubunganketerkaitan antaraktifitas yangsatu
dengan yanglain.Dalammenentukanderajat kedekatan tersebutdilengkapi dengan
simbol-simbol ~ derajat  kedekatan  padaanalisis ~ ARC(Actifity  Relation
Chart)yangbersifatkualitatif.Simbol yangdigunakanberupakode—
kodehurufyangmenunjukan derajat hubunganaktifitas, inputrelationship
chartdiperoleh dari hasil analisis.
Tabel 1 WorksheetARC masukan data padaprogramBlocpla
NO Departenen/stasiun Kode  B|BrifC|D|E| F|G|H]| | J
kerja Area| 2 |3 |4 |56 78910 | 11
1 Gudang bahan baku
A |EJU/AJUJUJU|lU|U| U | U
2 | Gudang pemilihan dan
pemisahan B Alululululululu|u
3 Penimbangan B UJUIAJTUJU | X| U U
4 Penggilangan C AlUlUIUJU|l U U
5 Pemurnian D AlUUJU| U U
6 Penguapan E AlUlU | U U
7 Masakan
8 Proses putaran G Al U U
9 [Pengeringan&pendinga| H A U
10 Pengemasan prodak [ A
11 Gudang produk jadi J
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B. Penentuan Tata Letak Rasio Panjang dan Lebar
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Gambar 2. Rasio Panjang dan Lebar
Pilihan RasioPanjangdan LebarpadaprogramBlocplan
Dalam penelitian inipeneliti  menggunakan rasiol,35 : 1lkarena sesuai
permintaandaripemilikperusahandanmenyesuaikandenganluas area yangbaru.
C.Gambar Tata Letak (Layout)awal pabrik dan usulan Yang Terpilih

Gambar 3
Layout awal
pabrik
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Padagambartataletakusulanterpilihmerupakanhasildariusulan
tataletakyangmempunyainilaiR-scoretertinggi(0<R-score=maks
{skortiapalternafiftataletak}<1)sebagaitataletakterbaik,gambartata
letakusulanhasildariprogramBlocplanyang terpilihdengannilaiR-score 0,92
dapatdilihatpada gambar3.7.
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Gambar 4. Layout usulan pabrik
Dari hasil Blocplandiatas dapat ditentukan

masingdepartemen/stasiun kerja.

Tabel 3.2 Koordinatlayoutusulan hasilprogramBlocplan

titik  koordinatdarimasing-

Stasiun CENTROIT
kerja X Y
1 A 1,69 19,86 3.4 4,4 0,8
2 B 0,60 13,02 1,2 9,3 0,1
3 BR 1,33 13,02 0,2 9,3 0,0
4 C 4,62 19,86 2,5 4,4 0,6
5 D 13,47 19,86 15,2 4,4 3,5
6 E 12,53 13,02 22,2 9,3 2,4
7 F 26,68 19,86 8,7 4,4 2,0
8 G 26,61 13,02 6,1 9,3 0,7
9 H 22,97 4,18 13,6 8,4 1,6
10 I 14,87 4,18 2,6 8,4 0,3
11 J 6,78 4,18 13,6 8,4 1,6

Sumber: hasilBlocplan
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Dalam hasil layout terpilin padaBlocplanterdapatkendalapada stasiun Kkerja
Bdanstasiunkerja BR yangdimensiukuran tidak

memungkinkanuntukditerapkansehingga perludiadakanpenyesuaian untukkeleluasaan
pekerjadan
yangharusdisesuaikandaribentuklayout usulanhasilBlocplandiatas sebagai berikut:

UntukstasiunkerjaB(gudangbahanbaku

keluwesan aliran material.Stasiun kerja

tebu,dan pemilihan tebu)

ukurantataletakhasilBlocplanadalah (1,2mx9,3 m) =11,16m2disesuaikan menjadi
ukuran (3m x3,72m) = 11,16m2 untuk keleluasan pekerja
Untuk stasiun kerja BR (bak rendaman) ukuran tata letak hasil

Blocplanadalah(0.2mx9,3m)=1,86m2 disesuaikanmenjadi (1mx1,86 m)=1,86 m2untuk
keleluasan pekerja.
Hasil layoutpenyesuain dari programBlocplansebagai berikut:
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Gambar 5layoutPenyesuaian hasilprogramBlocpan

D. Menentukan jarak perpindahan materialhandling layoutusulan.

Bedasarkan Tabel3 koordinathasil dari tataletakpenyesuaian
(usulan)makadapatditentukanjarakantarstasiunkerjadengan stasiun kerja
yanglain.Penentuan jarakinimenggunakan titikpusat(centoid) masing—
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masingstasiunkerjakemudiandihitungjaraknya dengan memakai jaraksiku(rectiliniear)
karena perhitungan ini lebihmudah dipahami.Pada layoutpenyesuaian (usulan)di
ketahuibahwa :
@ Luasstasiunkerjabahanbaku Gula(A)dengantitikpusat (x1,y1)yaitu:(1,69 ; 19,86)
@ Luasstasiunkerjapenggilingan(C)dengantitikpusat(x1,y1)yaitu :

(4,62 ; 19,86)
Jarakantara stasiun kerja bahanbakugula dengan stasiun kerja penggilingan(DA-
C)adalah sebagai berikut:

(DA- C)=[x2-x1[+ |y2-y1|
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= 4,62 -1,69|+ |19,86 —19,86 |
=2,93+0 =293 M
Jadi jarakantarastasiun kerjabahanbakugulabatangan dengan stasiun kerjapenggilingan
adalah :2,93m.
Tabel4. Jarak Antar Stasiun Kerja LayoutPenyesuaian (Usulan)
JARAK
C 2,93
2,86
12,78
8,85
7,78
20,99
6,77
10,48
8,1
8,09
TOTAL 89,63

Berikutiniditunjukangrafikongkosmaterialhandling(OMH)antarstasiun  kerja
pada layouthasil penyesuaian (usulan)

o8]
o)

—|T|o|n|molo|B| ml >

o= IT|IO|mmOom

4, KESIMPULAN
Berdasarkan pengolahan data yang dibuat maka diperoleh kesimpulan sebagai berikut:
1. Layout usulan dan perbandingan jarak dan waktu adalah :

3
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Produk
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Gambar 6. hasil layout usulan pabrik
Tabel 5. Perbandingan Jarak Tempuh
Keterangan Jarak Tempuh Satuan
Layout Saat ini 70 Meter
Layout Usulan 52 Meter
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Tabel 6. Perbandingan Waktu Tempuh

Keterangan Waktu Tempuh Satuan
Layout Saat ini 60 Menit
Layout Usulan 45 Menit

2. Dalam proses pembuatan high sugar di PG. Sumber Harjo Pemalang kami jelaskan hasil
proses produksinya yaitu dalam waktu proses produksi high sugar adalah 410 menit
dengan operasi sebanyak 10 kali proses, dan inspeksi pemeriksaan selama 2 kali, waktu
yang di perlukan adalah 10 menit, 1 aktivitas ganda yaitu pengemasan (packing), dan 1
kali penyimpanan (gudang).

4.2. SARAN

Melihat dari kurangnya pemanfaatan area produksi Gula pasir di Pabrik Gula Sumber Harjo.
Kami menyarankan agar merubah layout awal pabrik menjadi layout usulanyang kami buat,
karena mempunyai banyak manfaat seperti dalam proses produksinya menjadi cepat dan laba

yang di peroleh dari pabrik gula tersebut meningkat karena produksi menjadi cepat.
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