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Abstrak, Pola aliran bahan yang digunakan pada PT. XYZ bersifat tidak tetap. Hal ini dikarenakan
keterbatasan ruang yang tersedia dan ragam produk yang dihasilkan cukup tinggi. Akan tetapi, keadaan
tersebut tidak menghambat proses produksi dikarenakan tetap menjalankan SOP sesuai dengan yang
ditetapkan. Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui tipe layout dan tipe pola aliran bahan yang
digunakan pada PT. XYZ. Metode penelitian dilakukan secara observasi dan wawancara yang kemudian
disusun secara deskriptif. Hasil penelitian menunjukkan layout yang digunakan oleh PT. XYZ adalah
product layout dengan pola aliran bahan pada proses pembekuan fillet ikan kakap merah berjenis zig-zag.
Achievement Rate (AR) digunakan untuk mengetahui efektifitas produksi pada PT. XYZ. Hasil nilai AR
berurutan dari minggu 1, 2, 3, dan 4 sebesar 96%, 96,4%, 82,1%, dan 98,6%. Saran yang dapat diberikan
yaitu pola aliran bahan pada PT. XYZ dapat digunakan untuk mengevaluasi kinerja pekerja agar dapat

mencapai target efektif produksi.

Kata Kunci: pola aliran bahan; tata letak; kakap merah.

PENDAHULUAN

Ikan merupakan sumber bahan pangan
yang memiliki sifat perishable food. Ikan
memiliki nilai gizi yang tinggi sehingga
perlu diolah dengan cepat, baik, dingin, dan
teliti agar tidak mengalami kemunduran
mutu. lkan kakap merah (Lutjanus sp.)
merupakan salah satu jenis ikan ekonomis
tinggi dari komoditas hasil perikanan
Indonesia. Ikan ini memiliki daging putih,
tebal, serta mengandung protein yang tinggi
(Rostini, 2013). Data produksi perikanan
tangkap ikan kakap merah sesuai dengan
KKP pada tahun 2012 sebesar 119,088 ton,
selain itu nilai ekspor perikanan kakap
mengalami peningkatan yang signifikan dari
171 milyar rupiah pada tahun 2014 menjadi
201 milyar rupiah pada tahun 2018 atau
meningkat 17,54%, sehingga memiliki
potensi untuk berkembang pada skala
industri. Pengolahan hasil perikanan dalam
skala industri memiliki salah satu aspek
penting yaitu tata letak pabrik. Layout pabrik
memiliki peranan penting yang berhubungan
dengan kegiatan proses produksi. Penentuan
layout dapat mempengaruhi biaya produksi,
kapasitas produksi, serta efisiensi tenaga
kerja.

Tipe tata letak (layout) dibedakan
menjadi 4 vyaitu product layout, process
layout, fixed position layout, dan cellular
layout (Kovacs dan Kot, 2017). Salah satu

jenis tata letak yaitu product layout dimana
mesin dan peralatan disusun berdasarkan
urutan prosedur yang digunakan dalam suatu
proses. Sifat dari product layout akan
menghasilkan produk dalam jumlah yang
banyak, namun variasi produk yang
dihasilkan sedikit. Tata letak jenis ini juga
memiliki kemudahan dalam hal pengawasan
dan transportasi barang, karena proses
operasi berjalan sesuai dengan alur yang
telah disusun. PT. XYZ menggunakan tipe
product layout dalam kegiatan produksi ikan
fillet beku jenis apapun.

Pola aliran bahan merupakan rangkaian
aktivitas yang terarah dalam suatu proses
produksi. Secara umum terdapat beberapa
pola aliran bahan vaitu, Straight line,
Serpentine, U-shaped, Circular, dan Odd
angle (Parwanti dan Sugandi, 2011). Setiap
industri memiliki pola aliran bahan masing-
masing sesuai dengan penempatan produk
awal dan produk akhir. Permasalahan yang
dialami PT. XYZ adalah tidak adanya pola
aliran bahan yang tetap akibat terbatasnya
ruang produksi. Manajemen persediaan
bahan baku memiliki peran penting untuk

keberlangsungan proses produksi
(Widhianingsih dan Wahyuni, 2023).
Ketersediaan bahan baku akan

mempengaruhi  hasil produksi PT. XYZ,
sebagaimana  produsen yang  mampu
mengoptimalkan proses produksi akan
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menghasilkan produk dengan kualitas baik
dalam efektifitas yang tinggi (Arif, 2022).
Oleh sebab itu, penelitian ini bertujuan untuk
memberikan gambaran pola aliran bahan
pada proses pembekuan fillet ikan kakap
merah serta mengetahui efektifitas produksi
fillet ikan kakap merah di PT. XYZ.

METODE

Metode penelitian yang digunakan yaitu
metode deskriptif kuantitatif. Metode ini
dipilih agar dapat memberikan gambaran dari
penafsiran data yang didapatkan. Analisis
data yang digunakan adalah pengujian detil
yaitu untuk menilai efektifitas produksi
dengan menghitung pencapaian target
(Achievement Rate). Achievement Rate (AR)
apat dihitung menggunakan rumus:

Keluaran Aktual yang dicapai
= - - x 100%
Target Produksi yang ditetapkan
Apabila nilai Achievement Rate (AR)
menghasilkan 100% atau lebih, maka

produktivitas dalam proses tersebut telah
efektif, namun apabila nilai Achievement
Rate (AR) >100%, maka efektifitas dalam
proses produksi belum tercapai. Teknik
pengumpulan data yang digunakan pada
penelitian ini adalah melakukan observasi
dan wawancara (Baladraf et al., 2021).
Observasi yang digunakan adalah dengan
teknik pendekatan kualitatif dan melalui

Ikan Kakap Merah Beku
3.000 kg

L

proses penjabaran secara deskriptif untuk
mempermudah penulisan data (Sahara et al.,
2015). Penelitian  deskriptif merupakan
bentuk penjabaran dari hasil pengamatan
yang telah dilakukan, baik  melalui
wawancara, observasi, dan dokumentasi.
(Hijayati et al., 2014). Observasi secara
deskriptif dilakukan pada ruang produksi
untuk memahami pola aliran bahan dalam
proses pembekuan fillet ikan kakap merah
(Lutjanus campechanus).

HASIL DAN PEMBAHASAN
Proses Produksi

Ikan kakap merah beku yang didapatkan
dari pemasok diolah lebih lanjut menjadi
fillet ikan kakap merah beku. Fillet ini
dibekukan pada CPF (Contact Plate Freezer)
selama 4 jam dengan suhu -35°C. Menurut
Sumandiarsa, et al. (2017), CPF mampu
mengkombinasikan suhu dan tekanan dari
plat pembeku sehingga menghasilkan waktu
pembekuan yang cepat. Adapun kisaran suhu
yang digunakan dalam pembekuan diantaranya
-18°C hingga -35°C. Hasil sampingan seperti
kepala akan dibekukan menggunakan ABF
(Air Blast Freezer) untuk diekspor. Bagian
tulang, jeroan, dan daging sisa hasil trimming
dijual pada pembeli lokal, sedangkan untuk
sisik dibuang. Proses pengolahan ikan kakap
merah menjadi produk fillet beku memiliki
beberapa tahapan sesuai dengan urutan
prosedur dibawah ini :

Penerimaan Bahan Baku

$

Penimbangan |

$

Air 1.000 L

—

Thawing

$

Sisik 2,09% 60 kg

Penyisikan

Limbah thawing

Air8.415L

4

Limbah

Perbandingan 1:3

Pencucian 1

I 1

pencucian
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A

PN | ey Limbah Fillet 58%
1.626,9 kg
‘ Limbah cabut duri
Cabut duri — 0,55% 6,47 kg
‘ Limbah trimming
Trimming — 14,16% 166 kg

-

Checking

-

Penimbangan 2

| 2
> Pencucian 2 >
$

Swabbing & Wrapping

¥

Treatment CO

4

— Sortasi & Grading

Limbah
pencucian

Air + klorin
4 Liter

Kemasan primer
(plastik PE)

‘ Uap air dari

Vacum & Sealing — fillet daging
Massa es setelah ‘ ‘
proses pembekuan . | Pembekuan ‘
Pengemasan

$

Penyimpanan pada cold storage

Gambar 1. Diagram Alir Proses Produksi Fillet Ikan Kakap Merah Beku di PT. XYZ

Pemilihan Lokasi Pendistribusian dan akses utama pekerja

PT. XYZ terletak di lokasi yang sangat mudah karena berada pada kawasan
strategis karena memiliki akses yang mudah kompleks pelabuhan dan dekat dengan jalan
baik itu jalur darat maupun lautan. raya. Sedangkan jalur lautan sangat
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menguntungkan penerimaan bahan baku
dari kapal. Selain itu, pada lokasi berdirinya
PT. XYZ juga memiliki kemudahan dalam
memperoleh sumber air, terjangkau dengan
sumber listrik yaitu PLN, Kketersediaan
tenaga kerja, sarana transportasi yang
memadai, jauh dari pemukiman warga dan
dekat dengan lautan sehingga pembuangan
limbah tidak menjadi masalah.

Faktor yang mempengaruhi pemilihan
lokasi usaha dilihat dari beberapa aspek
yaitu lingkungan masyarakat, ketersediaan
sumber alam, tenaga Kkerja, kedekatan
dengan pasar, ketersediaan transportasi,
pembangkit tenaga serta ketersediaan tanah
untuk perluasan usaha. Pemilihan lokasi
pabrik juga memperhatikan jarak antara
pemasok dengan perusahaan dimana
semakin jauh lokasi suatu perusahaan dari
supplier-nya, maka semakin tinggi pula
biaya distribusi dimana hal tersebut akan
berdampak pada harga jual produk tidak
dapat bersaing di pasar (Fu'ad, 2016).

Tata Letak PT. XYZ

Tipe tata letak pabrik merupakan
rancangan proses yang disesuaikan dengan

R. PARKIR

efisiensi suatu sistem kerja manufaktur
dalam jangka waktu yang panjang. Tipe tata
letak diantaranya Product Layout, Process
Layout, Group Technology Layout dan
Layout by Fixed Position. Product Layout
merupakan tipe tata letak pabrik yang
digunakan dalam volume produksi tinggi
dengan variasi produk tidak beragam
sehingga kontinuitas produksi sangat tinggi.
Sedangkan process layout merupakan tipe
tata letak pabrik yang dipilih ketika suatu
perusahaan memiliki volume produksi kecil
contohnya pemesanan by order atau kondisi
job shop. Layout yang berposisi tetap (Fixed
Position Layout) adalah layout yang
digunakan pada perusahaan dengan proses
jangka relatif besar dan berat, sedangkan
peralatan yang digunakan mudah untuk
dipindahkan. Contoh dari penggunaan
layout ini adalah industri pesawat terbang,
penggalang kapal, pekerjaan konstruksi

bangunan.  Group technology layout
merupakan layout yang terdiri atas
pengelompokan  berdasarkan  kesamaan

bentuk komponen, mesin atau peralatan
yang dipakai (Siska dan Umam, 2016) .

COLD STORAGE |
400 TON

COLD STORAGE Il
800 TON

KETERANGAN
l OPEN PRODUX
SEMI FINISH PRODUK
—
o
=
8 R-PARKIR BENGKEL
b R. PROSES
o
— r
- H i R. MESIN

Gambar 2. Denah Ruang PT. XYZ

Tata letak ruang proses yang digunakan
pada PT. XYZ merupakan jenis product
layout. Artinya, mesin dan peralatan disusun
berdasarkan  urutan  prosedur  yang
digunakan dalam suatu proses. Layout ini
digunakan karena PT. XYZ memiliki target
produksi yang besar, meskipun dengan
ruang yang terbatas. Rangkaian produksi
dilaksanakan dalam berbagai ruang yang
meliputi ruang penerimaan bahan baku,

ruang chilling, ruang retouching, ruang
pembekuan, dan ruang pengemasan.
Kemudian produk akhir disimpan pada dua
cold storage yang tersedia. Tata letak PT.
XYZ dapat dilihat pada Gambar 3.

Ruangan yang terdapat pada PT. XYZ
diantaranya: Ruang proses, ruang mekanik
beserta gudangnya, ruang parkir, ruang
genset, ruang penerimaan, ruang chilling,
ruang es, ruang peralatan dan plastik, ruang
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kimia, ruang bahan, footbath, ruang
administrasi, ruang retouching, ruang
pembekuan, ruang cold storage, security,
ruang ganti perempuan dan laki-laki, toilet
perempuan dan laki-laki, ruang cuci
longpan, ruang pengemasan/packing,
loading area (ruang tunggu muatan), serta
IPAL (Instalasi Pengolahan Air Limbah).

SDDD :

UL e

]
BRI T

20.a 17 16 16 16

20.b

19

22 19

Gambar 3. Layout Ruang
Proses Keterangan :

1 = ruang penerimaan bahan baku
2 = bak thawing

3 = chilling room

4 =ruang es

5 = meja pencucian

6 = meja proses

7 = meja tally

8 = meja pencucian

9 = pembuangan limbah

10 = ruang pengisian gas co
11 = chilling room

12 = ruang pembuangan gas co
13 = meja pengemasan

14 = meja retouching

15 = mesin vakum

16 = mesin pembekuan CPF
17 = mesin pembekuan ABF
18 = ruang packing

19 = cold storage

20 = ruang sanitasi dan pencician long pan
21 = ruang peralatan dan plastik

Product layout merupakan salah satu
tipe pengaturan tata letak yang digunakan
suatu  perusahaan apabila perusahaan
tersebut melakukan produksi satu macam
produk dengan volume besar dengan waktu
produksi lama. Product layout berfokus
pada pengaturan mesin dan fasilitas lain
pada garis aliran proses produksi. Layout

tipe ini biasanya digunakan untuk
perusahaan yang melakukan produksi
massal (mass production) (Setiawan et al.,

2016). Tata letak pabrik yang disusun
berdasarkan aliran produksi adalah product
layout atau production line product dimana

menggunakan cara penempatan semua
fasilitas produksi berdasarkan departemen
tertentu atau secara khusus (Polewangi et
al., 2015).

Pola Aliran Bahan

Secara umum terdapat beberapa pola
aliran bahan yaitu, Straight line, Serpentine,
U-shaped, Circular, dan Odd angle
(Triyono et al., 2014). Setiap proses
produksi memiliki karakteristik pola aliran
bahan yang disesuaikan dengan beberapa hal
diantaranya :
a) Kesesuaian ruang proses yang tersedia,
peran penting dalam penentuan pola aliran
bahan harus disesuaikan dengan kondisi
ruang pabrik yang tersedia. Hal ini dapat
berhubungan dengan kapasitas produksi
yang dapat dijalankan dalam satuan waktu
proses produksi.
b) Ketersediaan mesin produksi, penunjang
proses produksi adalah mesin dan tenaga
kerja. Letak dan jumlah mesin yang
digunakan akan mempengaruhi pola aliran
bahan yang optimal dalam proses produksi
yang dijalankan.
c¢) Implementasi SSOP kerja yang baik, agar
dapat menghindari kontaminasi selama
proses produksi dijalankan, maka penerapan
SSOP perlu diperhatikan dalam penentuan
pola aliran bahan.

Pola aliran bahan PT. XYZ dapat
dilihat pada Gambar 4. Pola aliran yang
digunakan PT. XYZ berjenis S atau zig-zag.
Tipe ini dipilih karena proses produksi fillet
ikan kakap merah beku memiliki urutan
prosedur yang panjang, sedangkan ruang
yang tersedia cukup terbatas. Pola aliran
bahan berbentuk zig-zag menjadi pilihan
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suatu perusahaan dikarenakan pola ini
identik dengan aliran proses produksi lebih
panjang daripada luas area yang tersedia.
Pola aliran zig zag dinilai mampu
memberikan solusi bagi suatu perusahaan
yang memiliki keterbatasan area produksi
(Rajendra et al., 2017).

im —>| Penimbangan |—|  Thawing

Filleting k| Pencucianl |g | Penyisikan

Cabutdurt | 5| Trimming | 5| Pengecekan

Swabbing &

Wrapping  [€] Pencucian2 |[¢ | Penimbangan

Sortasi & Vacum &

TreatmentCO || gradng = Sealing

Penyimpanan
dalam coid [€| Pengemasan |€—- Pembekuan
siorage

Gambar 4. Pola Aliran Bahan Proses
Pembekuan Fillet Ikan Kakap Merah

Peta Proses Operasi

Proses produksi fillet ikan kakap merah
beku di PT. XYZ terdiri dari 9 kegiatan
operasi, 4 kegiatan inspeksi, 4 kegiatan
operasi inspeksi, dan diakhiri dengan proses
penyimpanan. Peta proses operasi dapat
menggambarkan urutan kerja dengan
menggunakan simbol elemen secara detail.
Salah satu kegunaan peta proses operasi
yakni dapat merancang kapasitas produksi
berdasarkan waktu yang diberikan tiap
operasi (Kartika, 2014).

Penggunaan peta proses operasi sangat
berguna untuk perencanaan dan
pengendalian suatu proses produksi. Peta
proses operasi dapat memberikan gambaran
mengenai alur produksi yang dilengkapi
dengan realisasi waktu. Selain itu, dengan
adanya peta proses operasi dapat diketahui

komponen-komponen yang berperan selama
proses produksi dijalankan. Peta proses
operasi juga dapat berperan dalam bidang
keuangan yakni sebagai gambaran biaya
produksi yang dikeluarkan (Sari et al.,
2019).

2025 I-1 Penerimaan bahan baku
I
0.20' I-2 Penimbangan 1
190' o Thawing
3.05" e Penyisikan
i D_i Pencucian 1
I-3
037 o Filleting
0.53' e Cabut duri
0.28' e Tritming
0.35 I4 Checking
1

—
—
L
I
L

Penimbangan ?

Pencucian 2

-
(3_
/o)

022 @ Swabbing & wrapping
447 @ CO treatment

1
723" Sortasi & grading

s

10 Vakum & sealing

240' Pembekuan

Pengemasan

Penyimpanan beku

iéf
O
N

Gambar 5. Peta Proses
Operasi Peta Aliran
Proses
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Keterangan :

Operasi

Inspeksi

O

D :

[CD] |: | Operasi Inspeksi
NV

Penyimpanan

Peta aliran proses adalah gambaran aktivitas
proses produksi pada suatu pabrik dengan
gambaran  grafis dan  simbolis  yang
menggambarkan semua proses dan urutan yang
terjadi. Peta aliran proses digunakan

untuk memisahkan tahap-tahap pada proses
produksi agar produktivitas berjalan dengan
lancar (Raharja dan Arifianti, 2019). Proses
pengolahan ikan kakap merah menjadi produk
fillet beku dengan bahan baku 3.000 kg mampu
diproses dalam waktu 8 jam 12 detik. Peta aliran
proses berfungsi untuk mengetahui informasi
aliran bahan dari awal masuk hingga akhir
proses, menjelaskan jangka waktu penyelesaian
proses produksi, menggambarkan aliran yang
diamati oleh suatu komponen atau orang secara
menyeluruh, serta menjadi alat bantu untuk
melakukan perbaikan proses atau metode kerja
(Arisandra, 2016). Peta Aliran Proses PT. XYZ
dapat dilihat pada Gambar 6.

Efektifitas Produksi

Dalam pencapaian tingkat efektifitas, target
produksi harus dipenuhi agar kapasitas produksi
dalam perusahaan dapat optimal. Perhitungan
tingkat efektifitas selama proses produksi
dilakukan dengan mengetahui aktualisasi produk
yang dihasilkan dibanding dengan target
produksi yang ditetapkan. Perhitungan efektifitas
produksi dapat dilakukan dengan mengetahui
nilai AR (Achievement Rate) dengan rumus:

Keluaran Aktual yang dicapai

= x 1009
Target Produksi yang ditetapkan %

Target produksi perusahaan dapat disusun
berdasarkan permintaan konsumen maupun
ketetapan perusahaan. PT. XYZ memiliki target
produksi yang tidak tetap. Hal ini dikarenakan
sifat marketing dari PT. XYZ adalah berdasarkan
jumlah permintaan konsumen. Akan tetapi,
bukan berarti PT. XYZ tidak memiliki rencana
produksi. Rencana target produksi tiap harinya
berkisar antara 5.000 hingga 10.000 kg. Apabila
stok bahan baku yang dimiliki lebih dari 10.000
kg maka akan disimpan dalam ruang chilling
untuk diolah pada hari berikutnya. Namun,
apabila permintaan pasar berada di tingkat yang

tinggi, maka akan dilaksanakan sistem
lembur untuk memproses permintaan
tersebut. Adapun beberapa target produksi
yang diperoleh pada minggu 1-4 bulan Juli
2022 sebagai berikut :

Tabel 1. Target Produksi Fillet Ikan Kakap
Merah Beku

Minggu ke - Target Produksi (kg)
1 6.250
2 7.100
3 6.700
4 7.000
Tabel 2. Aktualisasi Produksi
Minggu ke - Target Produksi (kg)
1 6.000
2 6.850
3 5.500
4 6.900
Achievement Rate (AR)
Minggu ke-1 :
AR = oot X 100% = 96%
6.250
Minggu ke-2 :
R= @ x 100% = 96,4%
7.100
Minggu ke-3 :
5.500

— 0L — 0
Minggu ke-4:700 it

e 2200 x 100% = 98,6%
~ 7.000 i

Berdasarkan  hasil  Achievement Rate,
efektifitas produksi tertinggi terjadi pada
minggu ke-4  yakni  98,6%. Sedangkan
efektifitas produksi terendah terjadi pada
minggu ke-3 yakni 82,1%. Hal ini
dikarenakan pada minggu ke-3 terdapat
kegiatan inspeksi untuk menilai mutu
produk yang dihasilkan dalam pemenuhan
syarat pengujian mutu dengan standar BRC.
Secara umum, hasil  Achievement Rate
selama 4 minggu di PT. XYZ masih belum
efektif karena kurang dari 100%. Hal ini
seperti yang dijelaskan oleh Hijayati, et al.
(2014), apabila nilai AR masih dibawah
100% maka belum dapat dikatakan efektif
karena realisasi produksi lebih rendah
daripada target produksi.
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Simb.
Langkah ‘ O ‘ O DV Kegiatan (Jarak Wak‘gu
(meter) (menit)
1 ‘O‘ S“\C L DV Penerimaan 00.15.20
2 ‘Q‘ O DIV Pengecekan mutu 00.05.05
3 ‘ O ‘ O - LDV Ke meja timbang 1 00.00.10
4 ‘ O L D v Penimbangan 1 00.00.20
5 ‘Q (& LDV Ke bak thawing 2 00.00.25
— atau ruang chitting
6 ‘ O ‘ O D v Thawing 03.00.10
7 ‘ O ‘ } D]V Ke meja penyisikan 5 00.01.15
8 ‘ O ‘ @ B g Penyisikan 00.03.05
9 ‘ O ‘ O)\ BIRV. Pencucian 1 00.01.00
10 ‘ O ‘ E IRV Ke meja proses 7 00.03.15
11 ‘Q‘ q BIRV Filleting 00.00.37
12 ‘ O ‘ @ D v Cabut duri 00.00.53
13 ‘ O ‘ CP D v Trimming 00.00.28
14 ‘ O ‘ ) Checking 00.00.35
OOV _
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Gambar 6. Peta Aliran Proses
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KESIMPULAN DAN SARAN

Berdasarkan  analisis data  dan
pembahasan dapat diambil kesimpulan
bahwa  pemilihan lokasi  perusahaan
memiliki berbagai aspek yang dapat
menguntungkan atau merugikan suatu
perusahaan. PT. XYZ memiliki lokasi yang
strategis sehingga dapat menunjang kegiatan
produksi dengan baik, hal ini dikarenakan
terletak dekat dengan supplier dan memiliki
akses transportasi yang cukup. Penentuan
layout dan pola aliran bahan diterapkan
untuk memiliki rancangan serta penerapan
yang efisien. PT. XYZ menerapkan jenis
product layout dan pola aliran zig-zag agar
dapat mengefisiensi ruang yang terbatas
namun dengan proses produksi yang
panjang. Peta proses operasi dan peta aliran
proses diperlukan untuk menganalisis proses
produksi yang dijalankan agar sesuali
dengan standart yang diinginkan. Selain itu,
perhitungan Achievement Rate berguna
dalam mengawasi dan mengontrol target
produksi yang telah tercapai. Namun,
berdasarkan  hasil  perhitungan  yang
diperolen pada PT. XYZ masih belum
efektif karena belum memenuhi target
produksi 100%. Saran yang dapat diberikan
yaitu pola aliran bahan pada PT. XYZ dapat
menggunakan pola zig-zag atau S. Selain itu
pola aliran bahan ini dapat digunakan untuk
mengevaluasi kinerja pekerja agar dapat
mencapai target efektifitas produksi.
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