8.1.

BAB 8

KESIMPULAN DAN SARAN

Kesimpulan

Berdasarkan hasil penelitian yang dilakukan pada UPT Kemasan Jogja dan

setelah selesai melakukan pengolahan untuk perancangan tata letak fasilitas

usulan, diperoleh kesimpulan sebagai berikut:

a.

8.2.

Untuk  memasukkan delapan belas mesin kedalam satu ruangan
membuatuhkan luas area sebesar 69,07 m?,

Penambahan mesin printing serta ruangan pendingin kedalam departemen
sealer diperlukan luas area sebesar 23,71 m?.

Pada perancangan ini alternatif tata letak terbaik adalah tata letak alternatif
yang kedua , dengan melakukan pertukaran dua departemen yaitu
departemen 3 (mesin printing) dengan departemen H (Area produk
jadi)dengan total biaya perpindahan terkecil yaitu sebesar Rp4.386,16.
Penerapan GMP pada tata letak usulan di departemen sealer dapat
meningkatkan keamanan kemasan makanan, sehingga dapat mencegah
terjadinya kontaminasi pada bahan makanan maupun bahan kemasan
makanan tersebut.

Dengan adanya pertimbangan GMP pada tata letak yang di usulkan ini, maka
mesin-mesin seperti mesin printing dan mesin pengolahan makanan maupun
kemasan yang sebelumnya tidak beroperasi pada departemen sealer

menjadi dapat dioperasikan.

Saran

Setelah melakukan penelitian, terdapat beberapa saran yang dapat diberikan

untuk UPT Kemasan Jogja yaitu:

a.

Agar UPT Kemasan memperhatikan tata letak fasilitas mesin pada masa
yang akan datang karena jika melakukan penambahan mesin tanpa
memperhatikan kapasitas ruangan maka akan berdampak pada proses
produksi yang berjalan.

Tata Letak Usulan ini hanya berdasarkan lima produk yang diteliti sehingga

jika ada penambahan produk yang baru tata letak perlu di lakukan evaluasi.
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LAMPIRAN

Lampiran 1. Data Qreezpy 500 gr

Peng;(l;uran Uv | Laminasi | Cutting | Sealer
1 7,69 | 9,21 2,81 77,83
2 7,36 | 9,26 2,81 75,21
3 7,93 | 9,19 2,80 73,79
4 7,88 | 9,27 2,80 72,10
5 TESRNGTDS 2,81 72,78
6 7,68 | 9,26 2,80 73,12
74 7,63 | 9,26 2,81 70,23
8 7,71 | 9,26 2,81 69,72
9 7,90 | 9,30 2,80 75,79
10 7,87 | 9,27 2,80 71,08
il 7,60 | 9,28 77,93
12 7,91 | 9,29 70,90
13 7,63 | 9,29 76,17
14 7,72 | 9,29 77,89
15 7,81 | 9,29 71,19
16 7,86 | 9,30 77,54
17 7,75 | 9,27 75,34
18 7,86 | 9,29 70,79
19 7,56 | 9,20 72,81
20 7,51 | 9,24 67,71
21 9,24
22 9,29
23 9,3
24 9,3
25 9,29

Lampiran 2. Data Qreezpy 125

Penglglguran Uv | Laminasi | Cutting | Sealer
1 7,85 | 6,88 2,78 66,97
2 7,85 | 6,94 2,78 60,82
3 7,85 | 7,07 2,78 60,59
4 7,87 | 7,07 2,77 62,01
5 7,85 | 6,91 2,77 64,45
6 7,83 | 6,81 2,78 61,23
7 7,83 | 7,03 2,78 65,14
8 7,84 | 7,16 2,79 60,20
9 7,86 | 6,98 2,79 64,25
10 7,87 | 6,95 2,79 68,09
11 7,84 | 7,20 61,18
12 7,84 | 6,91 65,35
13 7,84 | 6,94 60,21




Peng}g:uran Uv | Laminasi | Cutting | Sealer
14 7,84 | 6,83 64,45
15 7,84 | 6,84 68,36
16 7,81 | 6,85 67,23
17 7,81 | 7,15 62,72
18 7,81 | 6,97 66,42
19 7,83 | 7,12 63,28
20 7,83 | 6,82 67,36
21 7,10
22 7,12
23 7,06
24 7,14
25 6,86

Lampiran 3. Data Wedang Uwuh

Penglgguran Uv | Laminasi | Cutting | Sealer
1 7,53 9,21 2,77 77,83
2 7,57 | 9,26 2,78 75,21
3 7,56 | 9,19 2,77 73,79
4 7,57 | 9,27 2,78 72,10
5 7,57 | 9,25 2,81 72,78
6 7,57 | 9,26 2,78 73,12
7 7,60 | 9,26 2,81 70,23
8 7,60 | 9,26 2,80 69,72
9 7,53 19,30 2,80 75,79
10 7,53 | 9,27 2,79 71,08
11 7,531 9,28 77,93
12 7,53 19,29 70,90
13 7,63 | 9,29 76,17
14 7,60 | 9,29 77,89
15 7,59 | 9,29 71,19
16 7,55 | 9,30 77,54
17 7,56 | 9,27 75,34
18 7,57 | 9,29 70,79
19 7,56 | 9,20 72,81
20 7,55 | 9,24 67,71
21 9,24
22 9,29
23 9,30
24 9,30
25 9,29
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Lampiran 4. Data Wedang Pak'De

Penglzjtla(uran Uv | Laminasi | Cutting | Sealer
1 7,25 9,28 2,80 | 77,83
2 7,27 9,03 2,79 | 75,21
3 7,26 9,07 2,77 | 73,79
4 7,26 9,06 2,78 | 72,10
5 7,27 9,23 2,81 | 72,78
6 7,25 9,26 2,78 | 73,12
7 7,38 9,09 2,81 | 70,23
8 7,40 9,29 2,80 | 69,72
9 7,38 9,09 2,79 | 75,79
10 7,37 9,15 2,80 | 71,08
11 7,25 9,04 77,93
12 7,34 9,04 70,90
13 7,40 9,21 76,17
14 7,43 911 77,89
15 7,41 9,20 71,19
16 7,38 9,20 77,54
17 7,35 9,28 75,34
18 7,27 9,28 70,79
19 7,28 9,03 72,81
20 7,26 9,20 67,71
21 9,29
22 9,26
23 9,04
24 9,06
25 9,06

Lampiran 5. Uji Data Likeable drink

Proses 1 ( Cutting Mesin)
Pengukuran ke X X2
1 4,09 16,7281
2 4,23 17,8929
3 4,16 17,3056
4 4,03 16,2409
5 4,11 16,8921
6 4,06 16,4836
7 4,14 17,1396
8 4,2 17,64
9 4,08 16,6464
10 4,17 17,3889
Jumlah X 41,27
Jumlah X2 170,358
(Jumlah X)?2 1703,21
K 2
S 0,05
KIS 40
N 10
0,3681
AKAR 0,60671
K/S*Akar 24,2685
N' 0,34579




Proses 2 ( Cutting Cutter
Manual)

X Xz

ke

1 32,71 | 1069,94
2 34,23 | 1171,69
3 30,28 | 916,878
4 31,41 | 986,588
5 32,06 | 1027,84
6

7

8

9

10

Pengukuran

33,568 | 1127,62
32,03 | 1025,92
33,12 | 1096,93
31,86 | 1015,06
34,49 | 1189,56
Jumlah X 325,77

Jumlah X2 10628
(Jumlah X)2 | 106126
K 2
S 0,05
KIS 40
N 10
154,292

AKAR 12,4214
K/S*Akar 496,857
N' 2,32617

Proses 3 Laminasi
Pengukuran ke X X2
1 9,09 82,6281
2 9,23 85,1929
3 9,16 83,9056
4 9,03 81,5409
5 9,11 82,9921
6 9,06 82,0836
7 9,14 83,5396
8 9,2 84,64
9 9,08 82,4464
10 9,17 84,0889
Jumlah X 91,27
Jumlah X2 833,058
(Jumlah X)2 8330,21
K 2
S 0,05
K/S 40
N 10
0,3681
AKAR 0,60671
K/S*Akar 24,2685
N' 0,0707




Proses 4 (Sealer 1)
Pengukuran X X2
ke
1 82,16 | 6750,27
117,48 | 13801,6
3 83,78 | 7019,09
4 111,1 | 12343,2
5 111,58 | 12450,1
6 106,55 | 11352,9
7 94,2 8873,64
8 110,11 | 12124,2
9 120,26 | 14462,5
10 83,09 | 6903,95
11 95,8 9177,64
12 87,48 | 7652,75
13 109,76 | 12047,3
14 119,44 | 14265,9
15 102,23 | 10451
16 93,88 | 8813,45
17 87,24 7610,82
18 89,84 | 8071,23
19 112,54 | 12665,3
20 99,26 | 9852,55
21 100,59 | 10118,3
22 98,22 | 9647,17
23 110,88 | 12294,4
24 114,32 | 13069,1
25 90,34 | 8161,32
26 98,37 | 9676,66
27 103,56 | 10724,7
28 86,07 | 7408,04
29 113,67 | 12920,9
30 97,75 | 9555,06
31 87,06 | 7579,44
32 117,45 | 13794,5
33 99,03 | 9806,94
34 101,45 | 10292,1
35 89,32 | 7978,06
36 105,8 | 11193,6
37 90,12 | 8121,61
38 102,67 | 10541,1
39 90,95 8271,9
40 112,56 | 12669,8
Jumlah X | 4027,96
Jumlah X2 410514
(Jumlah X)2 | 1,6E+07
K 2
S 0,05
K/S 40
N 40
196093
AKAR 442,824
K/s*Akar 17713
N' 19,3381
| DataSudah CUKUP |
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Lampiran 6. MPPC

Likeable Drink Qreezpy 500 Qreezpy 125 Wedang Uwuh Wedang Pak'De
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Lampiran 7. MHPS Likeable drink

MATERIAL HANDLING PLANNING SHEET (MHPS)

Ukuran Material (cm) Frek .
N . Demand / el | el Mas_sa Berat Jenis uens Blay_a L
o From To Material Jam | t Bahan /Jam Jenis (kg) MH i/ Perpin | (Rp/kg

p (m3) m3) | (kg/m3) Hari | dahan | /m)
1 | Cutting Laminasi Plano 40,95 65,00 108'0 0,04 0,00 0,01 1201,00 | 14,06 ?ﬁﬂi 1,00 | 2,00 28,13
2 | Laminasi | Sealer Plano 28,86 41,20 | 27,80 | 0,04 0,00 0,00 1201,00 | 1,75 | Operator | 2,00 1,00 3,49
3 | Sealer 1 Sealer 2 Plano 28,57 41,20 | 27,80 0,04 0,00 0,00 1201,00 1,73 | Operator 2,00 1,00 3,46
4 | Sealerz2 | Aread | Produk 28,57 20,60 | 13,90 | 0,08 0,00 0,00 | 1201,00 | 0,79 | Operator | 2,00 | 1,00 | 1,57

Produk Jadi | Jadi
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Lampiran 8. MHPS Qreezpy 500

MATERIAL HANDLING PLANNING SHEET (MHPS)

Ukuran Material (cm) Volume | Volume Massa - Frek Biaya TC
No From To Material DeTa?gd ! | t Bahan /Jam Jenis B(Era)lt ‘]EAT_'IS uens | Perpin | (Rp/kg
P (m3) (m3) (kg/m3) 9 i/nari_ | dahan /m)
1 | Uuv Laminasi Plano 16,95 65,00 100,00 | 0,04 0,00 0,00 1201,00 | 5,82 .'I:':?Jr::(lj( 2,00 2,00 23,28
Laminasi Cutting Plano 16,95 65,00 100,00 | 0,04 0,00 0,00 1201,00 | 5,82 ?I%r::(lj( 1,00 2,00 11,64
Cutting Sealer Plano 16,95 46,40 31,00 0,04 0,00 0,00 1201,00 | 1,29 | Operator 2,00 1,00 2,58
Area
4 | Sealer Produk ?;3?“ 15,00 23,20 15,50 0,05 0,00 0,00 1201,00 | 0,32 | Operator 2,00 1,00 0,65
Jadi
Lampiran 9. MHPS Qreezpy 125
MATERIAL HANDLING PLANNING SHEET (MHPS)
Ukuran Material (cm) Volume | Volume Massa " Freku Biaya TC
’: From To Material Der;:nqd J | t Bahan / Jam Jenis B(Er?t Jm_"s ensi/h Perpin (Rp/kg
p (m3) (m3) (kg/m3) 9 ari dahan /m)
1 |Uuv Laminasi | Plano 24,04 65,00 | 100,00 0,04 0,00 0,01 1201,00 | 8,26 .'I:':Jr::cli( 2,00 2,00 33,03
2 | Laminasi Cutting Plano 24,04 65,00 | 100,00 0,04 0,00 0,01 1201,00 | 8,26 ?r?]r::(li 1,00 2,00 16,52
3 | Cutting Sealer Plano 24,04 29,80 | 21,60 0,04 0,00 0,00 1201,00 | 0,82 | Operator 1,00 1,00 0,82
Area
4 | Sealer Produk Produk Jadi 21,43 14,90 | 10,80 0,05 0,00 0,00 1201,00 | 0,21 | Operator 2,00 1,00 0,41
Jadi
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Lampiran 10. MHPS Wedang Uwuh

MATERIAL HANDLING PLANNING SHEET (MHPS)

Ukuran Material (cm) Volume | Volume Massa - Biaya TC
': From To Material D/eTa?d | t Bahan / Jam Jenis B(Er?t ‘]EAT_'IS E%:ﬁ Perpindah (Rp/kg/
P (m3) (m3) | (kg/m3) 9 an m)
1 |UVv Laminasi | Plano 47,11 65,00 | 100,00 | 0,04 0,00 0,01 1201,00 | 16,18 ?ﬁ;l?( 2,00 2,00 64,72
2 | Laminasi | Cutting Plano 47,11 65,00 | 100,00 | 0,04 0,00 0,01 1201,00 | 16,18 ?ﬁ;::?( 1,00 2,00 32,36
3 | Cutting Sealer Plano 47,11 44,00 28,00 0,04 0,00 0,00 1201,00 3,07 | Operator 1,00 1,00 3,07
Area
4 | Sealer Produk ?;3?“ 35,71 22,00 14,00 0,05 0,00 0,00 1201,00 | 0,66 | Operator 2,00 1,00 1,32
Jadi
Lampiran 11. MHPS Wedang Pak De
MATERIAL HANDLING PLANNING SHEET (MHPS)
Ukuran Material (cm) Volume | Volume/ Massa " Freku Biaya TC
’: From To Material D/e‘r]na?d | t Bahan Jam Jenis B;Ere)lt J't\a/ln|_||s ensi Perpindah (Rp/kg/
p (m3) (m3) (kg/m3) 9 Ihari an m)
1 |Uuv Laminasi | Plano 37,69 65,00 | 100,00 | 0,04 0,00 0,01 1201,00 | 12,94 .'I_.ﬁr::cli( 2,00 2,00 51,78
2 | Laminasi | Cutting Plano 37,69 65,00 | 100,00 | 0,04 0,00 0,01 1201,00 | 12,94 .'I:'ﬁjnccli( 1,00 2,00 25,89
3 | Cutting Sealer Plano 37,69 44,00 | 28,00 0,04 0,00 0,00 1201,00 | 2,45 ?ﬁjr::?( 1,00 2,00 4,91
Area Produk
4 | Sealer Produk Jadi 28,57 22,00 14,00 0,05 0,00 0,00 1201,00 | 0,53 | Operator 2,00 1,00 1,06
Jadi
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Lampiran 12. Workreamath

Data yang harus diisi:

*Filih sakh samw
**Tinggi yang direkom end azikan untuk pria = 92 cm dan untuk wanita= 25 cm
P anizng marterial {omj : 100
Leb ar matenal {cm) : &5
P anizng mesin (o) : paiss]
Lebar mesin {cm) : 182
| Tinggi mesin {cm) : 172
Hasil Perhitungan

Luzs mesin {om’) || 4zsss
| Tinggi Suppaort (e : o
P anjang nomal SK/MSRS (o : praiict] A rea ke rja nomal f NWA ~ -
Jarak operator ke mesinMFRS {om) 43 Emd - T
Lebar normal SK {cm) : i)
Radius maksimum / R : [t
P anjang awal / Py (o) : praiccs}
Lebar awal / Ly o : 182
Panjang atierma &f /P {om) ] 389 Area kerja maksimum sEmstif/

) A o) : 117478
Lehar alematif/Ls {om) : 202
P anizng maksi mum SK /P {omy ] 3858 | Area kerja maksimum f MHWA -~ 117478
Leb ar maksimum SK (L [om) : 202 | e’} _

Data yang harus diis i

*Fiihsalsh satu

**Tinggi yang direkomendasikan untuk pria =592 cm dan untuk wanita = 85 cm
Panjang material (cm)
Lebar material {cm) :
Panjang mesin {cm) : il
Lebar mesin {cm) : 15,5
| Tinagegii me=sin {cm) : ix

Hasil Perhitungan

Luas mesin {cm’) : 2638
| Tinggi S wpport {cm) : o
Panjang normal SKMNSRS (cm) : TG Area kerja nomal/ NWA z 556
Jarak operaor ke mesinMFRS {cm) : 43
Lebar normal SK {om) : T8.5
Radius maksimum/ R : 0
Panjang awal / Py {cm) : Eii]
Lebar awal/ Ly {cm) : 155
Panjang stematif/ P {cm) : 1% Area kerja maksimum 3tematf/ Aw | o0 o
Lebar shematif/ L {om) : 1555 {cm’)
Panjang maksimum SK / F{cm) - 196 | Area kerja maks imum / N 30478
Lebar maksimum SH /L (cm) | 1555 | MWA (cm®] -
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Data yang hams diisi

**Tinggi vang direkomendasikan untuk pria = 92 cm dan untuk wanita = 85 cm

Hasil Perhitungan

Data yang harus diigi:

=*Tinggiyang direkemendasikan untuk pria =92 cm dan untuk wanita = 85 cm

Hasil Perhitungan
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D ata yang harus diisi:

*Pilih ssbh sstw
“*Tinggi yang direkomendas kan untuk pria = 82 om dan untuk wanita = 85 cm
P matens : 12
Lebarmaienial fem) 125
| Panjing me-sin {r) 121
Lebarmesin 5B
| Tinggi me:sin {omj 140
Has=il Perhitungan
Luss I'I'E-I'I{ﬂ'nz] Toi8
Tiingyi Sunppeoirt {cnm a
121 Area kerja nomal /WA
Paniang normal SKNSRS (o r"}.,.,.’] e
|lzrak opemion ke mesinMERS {om) 43
Lebarnormal SK frm} 101
Fadius maksinum /R it}
Faniang awal! Po {om) 121
Lebarawal /La (o) 58
. 241 Area kerg makzinnum aEmmatif/
Fanjang stermstfi P (o) k=E R 42888
Lebaralematify L jcm} 178
Areakerja maksimum/ WA
Pariang maksimmSK /Pomi =41 = pur 42888
LebarmaksimumSH /L fem) 178

Data yang harus diisi:

*Pilih =3lsh sstw
**Tingygi yang direkom endasikan untuk pria = 92 cm dan untuk wanita = 85 cm
Panjsng maternisl {cm)
L =bar materis | (s}
P'anjang mesin {cm} pili]
L ebar mesin {om) i)
Tinggi mesin jid]
Hasil Perhitungan
Luasmui'n{cmzj BEED
 Tingqi S upport {cm) i)
&6 Areakerja nomal [N WA
P anjang normal SK/NSRS cmj) mtun"] 10578
Jarsk operator ke mesinNERS (cm) 43
L ebar normal 5K {cm} 123
Radius maksimum /B ]
P anjang awal / IPo {cm) pili]
Lebarawsal /Lo {cm) 80
Area kerjs maksimum
P anjang atematif’ Pr {cmj =l atemnatif/ Awr {m:] el
L =bar akermatif/Lr (oo} 200
A rea kerja mak simum /
Fanisng maksimum SK | Flom) e MWA (cm’) #1208
L ebsr maksinwm S £ L {cmy 200
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Data yang harus diisi

*Pilh s3lshsat
**Tinggi yang direkomendas kan untuk pria = 92 cm dan untuk wanita = 85 cm
| Panizing material {com) : 232
Lebar material {cm) : 155
[Fanizng mesin (o) .
Lebar mesin {om) : ]
Tiinegmi mesin fem) : iT
Hasil Perhitungan
LI.BSI'I'B'IE:ITI’] : 352
| Tinggi Suppont fem) : ]
A ja normal/ WA

Pariang normal SKINGRS (o) “ '“m"'m : 2244
Jarskoperator ke mesinMFRS (o) 43
Lebar nomnal SH {om) : &1
Padius maksi mum/ B : 0
Pamizng awal / Pu (o) : 70
Lebar awal /Lo fom) : 8

. 150 Ara kerja maksinmum semstf
Paniang shemati/ P (om) “’“‘“,M{m,] : 24330
Lebar sternafif /Lr {om : 128

: A ja maksimum / MHA

—— . . EET puic - 24220

Lebar maksinum SH /L {om) : 128

Data yang harus disk

*Pilih salsh=sty
“*Tinggi yang direkcmendas kan untuk pria= 92 cm dan untuk wanita = 85 cm

jzng materisl 50
Lehar materisl (o) 50
| Pamizng me-sin {om) 138
LLebar mesin{em} &1
Tinggi mesin fcmj i}

Hasil Perhitungan

Li== mesin o) 11178
Tinggi : 1]
Faniang nomal SKNERS (om) - (R Area kerja normal / NWA " T
Jzrakoperator ke mesinNERS [om 43 em’) .
Lebar nomsl SH (oo : 124
Radius maksimum/ R : i ]
Pamizng swsl / P (o) : 138
Lebar awal /Lo fom : |
Panjang shematf/ Pr {om) : 258 Ara kerjz maksimum sEmstf sy
Lebar dermatif/ L (o) : 201 LE"S [un’]
IPanjang malk=imum 5K / P{om) : 258 A rea kerja maksimum/ MHA . —
Lebar meksimum SK /L [om) T fem’) .
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Data yang harus diisi:

*Filih sslsh=atu
=Tinggi vang direkemendasikan untuk pria = 92 cm dan untuk wanita =25 cm
|Panijang mated sl e 45
Lebar matenial o) a0
Panjang mesin (o 0
\Lebar mesin {omj ET]
(Tingsgi me=-sin {cr) 140
Hasil Perhitungan
Luzsmesin (o) 1500
[Tinggi Support {om) o
|Pznjsng nomnal SKNSRS o) ) Area kera nomall NVWA e
Jarak operaior ke mesin NFRS 43 [cm'
Lebar normal SK, {om) &1
Radius maksimum/ B B0
Painjang awal / Py (o) 10
Lebar awal / Ly {cm) B
Panjang alemnatify P {cmy 120 Arza kerg maksimum semmatif/
000
L=bar slematii/ L (cm) 158 Auw (o)
Pamnjang maiksimum SH / Pom) 190 Area kerja maksimum /¥ HA iTa
Lebar maksimum SK/ L (o) 156 fen’)

Data yang harus diisi:

*Pil hzalah st

=Tinggi yang direkomendss ikan untuk pria= 92 cm dan untuk wanita =85 cm
|Panng material {cm &2
Lebar materisl o 525
|Pamineg me-sin (o 85
|Lehar me-sin {om) T2
Tiingpgi mesin 145

Hasil Perhitunngan

Ll.mmuin[unz] BR40
| Tinegyi - Suppoirt {om) 0
Panigng norms] SK/NSES (o 95 Area kerja normal [ N A . R
Jamk opemion ke mesinMERS (o) 43 icm’ -
Lebar normal SH o) 115
Radius maksimum/ R i)
Panizng awal/ Fa {om) o5
Lebar @wal /Lo {cm) T2
Panng alernatif/ Pr {om) 215 Ares kerg maksimum sEmatif/ e
Lebar atemaif) Le (o) 152 Ao (i)
IPznizneg maksinum SK /Plom) 215 Area kerja maksimum/ MWA ) J—
Lehar maksimun SH/L {om) 132 fom’l -
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Lampiran 13. Perhitungan Luas Storage

1 | Kertas 0,65 1 0,00044 | 0,000286 | 166,73 | 23341,83 | 6,68 | 2 6 | 39| 065 | 07 | 7,02

Plano
Total 7,02

Lampiran 14. Perhitungan Luas Area Produk Jadi

1 gir'i‘ffb'e 0206 | 0,139 | 01 | 0,0028634 29 4000 | 251,4536 0,07 1,37
2 %ge;rpy 0,232 | 0,155 | 0,05 | 0,0017980 15 2100 | 129,7758 0,07 1,38
3 ?nge;rpy 0149 | 0,108 | 0,05 | 0,0008046 | 05 | 04 | 03 | 006 21 3000 | 1824138 | 03 | 006 | 091 | 091 1,36
4 \L’J\’ﬁgﬁ”g 0,22 014 | 01 | 0,0030800 36 5000 3154 0,07 1,38
5 \Qf,ﬁggg 022 | 014 | 01 | 00030800 29 4000 252,32 0,07 1,38

Total 6,87
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Lampiran 15. Perhitungan Fasilitas Kebutuhan Exhaust Fan

No | Departemen Ukuran A Merk / Tipe K;é)(;toats S\_Naktu _ N
irkulasi
Pm) | L(m) | T(m) (CMH)
1 sealer 13,5 6,7 3 271,35 KDK 20WHCT | 445 0,167 3,65 |4
Lampiran 16. Perhitungan Fasilitas AC
Ukuran Ukuran :
NO | Ruangan [P [ L [ T | P Ly | T Vo'e”m | | E | BTUR J(‘)‘r'g:%h JeA“C'S Tag‘f&ﬁa” BTU/h | PK
(m) | (m) | (m) | (Ft) (Ft)
1 Sealer 14 16,7 |3 44,28 |1 21,98 | 9,84 | 9575 10 | 16 | 25534 |5 Split 1800 27334 | 3/4
Kapasitas | BTU /
I?PK) hr NG
1/2 5000 |{1m 3,28 Feet
3/4 7000 | 1 HP 2544,43 | BTU/h
1 9000 | 1PK 0,986 HP
15 12000 Ket :
2 18000 | Utara 16
2.5 24000 | Timur 17
3 27000 | Selatan | 18
5 45000 | Barat 20
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Lampiran 17. BLOCPLAN

[ Display Layout

LAYOQUT 5

SCORE
0,85

Specified
LMW Ratio

2,00

Actual
LAY Ratio
2,00

1 Laminasi U¥ 2 Cutting
7 Vacuum MachifeAutomatic PacihdihyHd #KibdPBHC-TEBbangan
13 Fish Meat andl Bodedd Grimdtml 5 Nugget Auto Rdrmdirap Material17 Area Produk JHlliRuang Pendingin

Standard Relationship Chart

Analysis Exchange

3 Cetak

4 Sealer

Print Save

5 Automatic PacKadiillird ddbirtdne
11 Pad Printing 12 Meatball Forming |

Continue Frint

5 Layout Analysis 1 — O bt
MNumber > Cent. ' Cent. Length “afidth Area LA Ratio -~
1.7 1.44[.35 288 1.00 01z
2 14.02 4.15|.39 253 1.00 016
3 2.96 415 592 253 15.00 234
4 2,60 1.44 4.51 288 13.00 1.56
5 9.48 415 3.95 253 10.00 1.56
E 13.03 E.2E 118 1.69 2.00 0.70
7 £.93 1.44 416 2,88 12.00 1.44
2 12,63 415 2,37 253 E.00: 0.94
=} 10.EE E.2E 3.55 1.69 E.00 210
10 9.36 1.44| 69 288 2,00 0.24
11 13482 6.26| 59 1.69 1.00 0,35
12 B.51 6.26 1.18 1.69 2,00 0.70
13 7.93 6.26 1.78 1.69 3.00 1.05
14 E.51 415 118 253 3.00 047
15 7.30 4.15|.33 253 1.00 016
16 10.75 1.44 2,08 2,88 5,00 0.72
17 13.00 1.44 243 288 7.00 0.84
18 2.96 6.26 5.92 169 10.00 351 he
< >
Continue | Frint |
B3 Layout Analysis 2 — O
ADJACENCIES SATISFIED
[z Tz Ja |5 6 [7 o Ja Tio[11 12 [12 [va s e 17 [ia
Z Larminasi LW |L1 |A A Ju fu Ju o Ju o o Ju Ju Ju o Ju fu Ju
|2 |Cutting |u [ [ [ [ U Ju [ U fu [ [ [ [ U ju
|3 |Cetak A fu U o e Ju i | i u_ ju U
|4 |Sealer u o fu U Ju Ju Ju fu i i i i u_ Ju Ju
5 |Automatic Pack u (U JE JE U o o i Ju i i e Ju
|6 |Filling Machine o U0 e 0 e o o Ju o Ju
|7 |Macuurn Machic LEI (¥ (I (¥ (¥ [V [ [ (YT (VI I}
|2 |Automatic Pack E Ju U Ju Ju Ju Ju Ju i ju
19 |Muika ME-HPR u o ququ U ju e ju Ju Ju
10 |Timbangan u oJu Ju Ju o U fu Ju
|11 |Pad Printing u [ [ [ [ [ u
12 |Meatball Formin A A fa Ju Ju JE
|13 |Fish Meat and E A A Ju Ju e
14 |Meat Grinder A Ju Ju |E
16 |Nugget Auta Fo u Ju_ le
|16 |Area Material E Ju
17 |Area Produk Ja u
18 Ruang Pending
Upper Caze = Adj. Satisfied A = Absalutely Essential | = Important U = Unimportant
Lower Caze = Adj. Mot S atisfied E =Ezsential 0 = Ordinary # = Undesireable
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3 Layout Analysis 3 - m]
DISTAMCE MATRIX
213 J+ I8 & |7 8 Ja Do |0 |1z i3 |14 15 1e 17 s
Z Laminasi LY [h7 ] s 2121 71| 91911} 13) 3 /710)] 1113 8
|2 |Cutting [ 114 5 3|10 5 7 2|1 8 g 7 5 4113
|3 |Cetak 3 7 12 7 10 | 10 ] 13 E 7 4 4 10 | 13 2
|4 |Sealer W 1s] 411313 7118 9110 7 7 g/ 1] 5
5 lAutomatic Pack B 5 3 3 3 7 5 4 3 2 4 B 9
|E_ |Filing Machine 1 3 2 8 1 7 ] 3 a8 7 ] 10
|7 |¥acuum Machir 8 k] 21121 8 [ 3 3 4 B 9
|8 |Adtomatic Pack 4 6 3 a 7 [ 5 5 3112
|9 |Muika MK-HPM [ 3 4 3 B =] 5 7 8
(10 |Timbangan k| ) [ ] I} 1 411
|11 |Pad Printing 7 [ 10 9 ) 6 11
[12_ |Meatball Formin 1 2 3 9 1 4
13 |FishMeatand E 4 3 8111 5
|14 |Meat Grinder 1 7 k] 6
(15 |Mugget Auto Fo E a8 B
(16 |Area Material 2113
17 |Area Produk Ja 15
18 |Ruang Pending
Upper Bound 161457 Rel-Dist Score 521,53
Lower Bound 1461 67 R. Scare 715
Contirue Prirt
I Display Layout [u]
LAYOUT 13
18 6 16 ¥ 8 5

SCORE

0,76

Specified

LW Ratio 3 14 13| 10 9 2

2,00

Actual

LAY Ratio | [ . .

1 4 16 12 (1 17
2,00
1 Laminasi UY ‘2 Cutting '3 Cetak ‘4 Sealer 5 Automatic PacKadii lir adhistine

Analysis Exchangs

Standard Relationship Chart

7 Vacuum MachifeAutomatic Packagihgd dKihiPBHIC-TBbangan
13 Fish Meat and Bdte €rindtrr15 Nugget Auto Fdirdirap Material17 Area Produk JegliRuang Pendingin

Print Save

11 Pad Printing 12 Meatball Forming |

B3 Layout Analysis 1 — O
Murber Dept. % Cent. ' Cent. Lenagth width Area [
1| Laminasi LIv| .28 .88 57 1.76 1.00
2| Cutting 13.98 2.81).47 211 1.00
3| Cetak 355 2.8 FAll 211 15.00
4| Sealer 4.26| .88 V.39 1.78 12.00
5| Automatic P 1267 5.43 3.09 3.24 10,00
6| Filling Machi 3.40 5.49| .62 3.24 2.00
7| Wacuum Ma 742 5.49 371 324 12.00
8| Automatic P 10,20 5.43 1.85 324 500
9| Muika ME-H 1232 281 =284 211 E.00
10| Timbangan 10.42 2.81].95 211 2.00
11| Pad Printing 9.95) .88 A7 1.78 1.00
12| Meatball For 9.10].88 1.4 1.76 2.00
13| Fish Meat ar 9.24 281 1.42 211 3.00
14| Meat Grinde 7.B2 28 1.42 211 3.00
15[ Mugget Aubc 9.24] 88 A7 1.78 1.00
16| Area Materiz 463 5.49 1.85 3.24 E.00
17| Area Produk 1222 .88 3.88 1.76 7.00
18l Ruana Penc 154 5449 309 324 10.00 e
< >
Continue Frint
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3. Layout Analysis 2 — O Py

ADJACEMCIES SATISFIED

ERNE

Larninasi LIV o Ja
Cutting |u
Cetak

e
Automatic Pack

Filling kachine

Wacuum b achiv
Automatic Pack

Muika ME-HPH
Tirmbangan

Fad Printing

tdeathall Formin

Fizh Meat and E

teat Grinder

Mugget Auto Fo

Area Material

Area Produk Ja

Fuang Pending

| || =
‘o]
‘o]
=]
‘o]
‘o]
H

[12 T12 J14 15 [16 17 [18

HEEE

HEEEE

HEEEEE

ERUEEEE

NEEREBEEE

EEEEEEEEE

EEEEEEEEEE

FEEEEEEEEEEE

BN EE

b2 ) F= F= = = el P Pl il P

R

HEEEEEEEEEEEEEE

—[=]=]=[=]=]z]ola [« [a[mw]u]mn]=
=l

DEEEEEEEEEEE8EEEE
c|cmmmmcccccl:ccl:cc

=

Upper Case = Adj. Satisfied A = Absalutely Essential | = Important U = Unimportant
Lower Caze = Adj. Mot 5 atisfied E = Ezsential 0 = Ordinary # = Undesireable I

Contitiue Print

B3 Layout Analysis 3 - O x

DISTANCE MATRIX

2]z« s & |7 Je J= w0

Laminsi v [[16 [ 5 [ 4 [ 17
Cutting [ 0] 12] 4
Cetak 312
Sealer 13
Autamatic Pack

Filling M achine

W acuum Machir

Autamatic Pack 5
Muika ME-HPM
Timbangan
Pad Printing
teatball Forrnin
Fish Meat and E
teat Grinder
Mugget Auto Fo
Area Material
rea Produk Ja 15
Huang Pending

R R E

16 [17 |18

Y Y Y Y 8
Y ) P e P Y
= =

rafoa| = oo oo o) 2
[x3

.
=

w5 e

wm

mafe ||| S| @ | |2

@ |

o
rafo|m | S |eo |- = |5

—es|en] | |20 | en| i [ o

| |~|w|S|o|S e w|=]e o) e G ]e

— e | |ea|en|en| oo |~ oo fon e o oo

ra o | = ra e e~ [ feo | o | = |~ | 0o oo

oy (= 1 121 PV Y FSY Y S P) et P 1 1Y
[}

ey ey puury g peary ey ey gy P70 Foo) SR Y Y b PPTY P ey
==

@

Upper Bound 1528 85 Rel-Dist Score [kl
Lower Bound 144888 R. Score 10,84

Continue Frint

[3 Display Layout - [m] X

LAYOUT 15 18 12| 14 7 1o

SCORE
0,74

Specified
LW Ratio
2,00

Actual
LW Ratio
2,00

1 Laminasi U¥ 2 Cutting 3 Cetak 4 Sealer 5 A ic Packadiillj
7 Vacuum MachieAutomatic Packhdiid A4KHaPRIIC-TBBbangan 11 Pad Printing 12 Meatball Forming |
13 Fish Meat and Bdded€rimdtrl 5 Nugget Auto Rdirdirap Material17 Area Produk JdliRuang Pendingin

Standard Relationship Chart

Analysis Exchange Print | Save ‘ . Confiue
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I3 Layout Analysis 1 — [m| X
Number Dept. # Cent. ' Cent. Length “width Area LA -
1| Laminasi U] 19 1.30].38 2,60 1.00
2| Cutting 14.00 380 .42 239 1.00
3| Cetak 3.27 1.30 5.76 2,60 15.00
4] Sealer 272 280 5.43 2,39 12.00
5| Automatic P 1170 3.80 418 2,39 10.00
E| Filling bachi E53 1.200.77 260 2,00
7| Wacuum Ma 9.95 6.05 5.69 21 12,00
8| Automatic P .36 280 2581 2,39 £.00
9] Muika ME-H .07 1.20 230 280 £.00
10[ Timbangan 13.74 E.05] .95 211 2.00
11{ Pad Printing 13.03 6.05] .47 21 1.00
12| Meathal For 5.21 .05 .95 211 2,00
13| Fizh Meat ar E.43 .80 1.25 2.3 3.00
14| Meat Grinde E.40 E.05 1.42 211 3.00
15[ Mugget Aut 5,64 3.80] 42 2,39 1.00
16| Area M ateriz 10,37 1.20 2,30 2,60 £.00
17| Area Produk 12,87 1.30 263 260 7.00
18| Ruana Penc 237 E.05 474 211 1000 &7
£ >
Continug Frint
5 Layout Analysis 2 — m] *
ADJACENCIES SATISFIED
2 3 [+ |5 |5 |7 Ja Ja o i fiz iz e fis 16 [17 18
Z Laminazi UV |L1 |A A o o qu Ju o o o Ju Ju fu o o Ju u
|2 |Cutting T T (T PO P P P (T P (T [T T T T T
|3 |Cetak A fu U Ju fu Ju o o i | i | u ju Ju
14 [Sealer wolu JuJu Ju e qu 0 e ju U
|5 |Automatic Pack u U0 JE e U U Ju Ju fu o U0 o
& [Filling Machine oo Ju U Ju o w0 o ju o Ju fu
|7 [Wacuum Machir Uoju Ju o e Ju U ju Ju ju ju
18 |Automatic Pack E Ju Ju Ju JU U ju U Ju Ju
|9 [Muika ME-HPM LU (VI (Y L (¥ (¥ LI [ [*)
|10 |Timbangan Uou fu Ju ju Ju Ju Ju
|11 |Pad Printing u o Ju fu o Ju ju Ju
12 |Meatball Formin a A A u Ju IE
|13 |Fish Meat and E A 1A Ju Ju e
14 |Meat Grinder A fu ju e
|15 [Mugget Auta Fo u Ju |e
|16 |Anca Material E u
|17 |Area Produk Ja u
18 Ruang Pending
Upper Case = Adj. Satisfied A = Absolutely Essential | = Important U = Unimportart
Lower Case = Adj. Mot Satisfied E = Essential 0 = Ordinary # = Undesireable
Cantinue Frint
3 Layout Analysis 3 — m]
DISTAMCE MATRIX
23 J¢ 5 [ [ 8 Jo9 o Tin iz iz 1e [is e 17 i
Z Laminagi U ||1E e 5] 14 B 151 N1 8 18 | 18| 10 k=] 11 g 10 | 13 7
2 Cutting IEERIEE! 2| 10| & 6 8 3 aln a /10| 8 5 4 | 14
Z Cetak 3 11 3 11 8 2} 15 | 15 7 E g 5 7 10 [
4 Sealer 9 5 9 6 6 113]13] 8 4 5 31013 3
E Automatic Pack 3 4 3 3 4 4 E] 5 3 B 4 4 |12
3 Filling Machine g 4 211211 5 ] 5 3 4 3 9
Z Wacuum Machir 4 7 4 3 5 E 4 7 5 a a
8 Automatic Pack 3 8 T 5 2 4 3 5 7 8
E Pk a MK-HP wlw| 8 4 B 5 2 5 | 10
10 |Timbangan 1 3 10 7 10 ) [ 11
I Pad Printing a8 9 7 10 7 5 11
12 |Meatball Formin 4 1 3|l 3
113 [Fish Meat andE 21| efale
14 |Meat Grinder 3 a|n 4
E Mugget Auta Fo 7 10 [
16 |Area Material 2|13
17 |Area Produk Ja 15
18 |Ruang Pending
UpperBound [ 152130 RelDist Score [ 4@z
LowerBound [ 150409 R. Scoe [ 53

Continue Print
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Lampiran 18. CRAFT

5: To Dep. 3 Flow/Unit Cost ‘ ‘

Department | Department | Location To Dep. 1 To Dep. 2 To Dep. 3 To Dep. 4 To Dep. 5 To Dep. 6 To Dep. 7 To Dep. 8 To Dep. 9
Number Hame Fixed |Flow/Unit Cost | Flow/Unit Cost | Flow/Unit Cost | Flow/Unit Cost | Flow/Unit Cost | Flow/Unit Cost | Flow/Unit Cost | Flow/Unit Cost | Flow/Unit Cost
1 1 Yes 86.41 3.49
2 2 Yes 2813 11.37
3 3 ND
4 4 YES
5 5 No
6 ] No |
7 7 No
8 a8 No
9 9 No
10 A No
11 B No
12 C ND
13 D ND
14 E ND
15 F ND
16 G ND
17 H ND
18 1 ND
19 J No
20 K No
To Dep. 10 To Dep. 11 To Dep. 12 To Dep. 13 To Dep. 14 To Dep. 15 To Dep. 16 Ta Dep. 17 ToDep. 18 To Dep. 19 To Dep. 20 Initial Lapout in
Flow/Unit Cost | Flow/Unit Cost | Flow/Unit Cost | Flow/Unit Cost | Flow/Unit Cost | Flow/Unit Cost | Flow/Unit Cost | Flow/Unit Cost | Flow/Unit Cost | Flaw/Unit Cast | Flaw/Unit Cost | Cell Locations [e-g.. (3.5). (1.1)-12.4]]
4.1)-(5.1
[2,[45]'};,“:
12.1)-(317)]
8.47 4.2)-(5.17)
(2.26)-(3.37)]

(1.39)-(1.42)
[4.18)-(5.29)
(2.38)-(3.44)
[1.28)-1.38)
(4.30)-(5.34)
[1.43)-[1.44)
(1.18)-01.21)
11.22)-1.27)
(2.18)-(3.21)
(2.22)-(3.25)
(4.35)-(5.40)
(4.41)(5.47)

[L14{1.17)
(1.45)-01.47)
[2.47)-(3.47)

=k Initial Laynm for FLL Problem

-
-

e

A TEIEIG GG G E H HH HHH

st iy ol Wy T g o g o e e Mg gl gl By

TG e e e E I EE

n | e [ o | =
1 B

(Rer_tllmear Distance)

u L Layout After Iteration 1 for FLL Problem

-
"

|'J|3|i 5|7|5|9|ﬂ-|1|’|3|i

]

liii-{ii.

Total Cost =6030. 44
Switch Departments: G H
(Rectilinear Distance)

=k Layout After Iteration 2 for FLL Problem

rc

1|=|3|4| |6|7|3|9|ﬂ-|1|’|3|4|.

RAEE

1 4404344
Total Cost =5988.09
Switch Departments: § H
(Rectilinear Distance)
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b Layout After Iteration 3 for FLL Problem
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= L Layout After Iteration 2 for Letak?

67 lslofolafalalus

slel7lslololalals]a

67 lslofolafalala

444 44,44

Total Cost

4439.80

Switch Departments: E H
(Rectilinear Distance)

rt 1|2|J-|.-1

1_2_3_4._5

u.b Layout After lteration 3 for Letak2

slolrlslololafalaly

slol7lslelolafalaly

el7lslololalalalal

— T T
L= I IR -
III.III.IIIIIL -
J_J_t_t_h

.-

B ./ BIE.

C

5]
o
™
!
-
-
.
.
D
-

4

=4386.16

Cost
tch Departments: 3 H

Total
Sw

i

(Rectilinear Distance)

al7lslelola]s

sl7lslofolalalalsls

l6/7]s]olo]alz]alsls

=

- L

i S
F-r-r-r=-x-
T.E.E.G E

| L=

F-r-r-r-T-

T_E_E_G ih

] B e e

Lo T e T

1.4.4.3.3
F-L-L-

= 4 4 3
F-r-r-r- 4|
bt 1 L 1

i 1
Lele—l—

.62

5429

Total Cost

(Rectilinear Distance)

rely 2 lals]

u.b Initial Layout for Letak 3

€ 1|2|3|i|5|6|?|3|9|1}|1|2|3|i|

il o Sl 2

u.b Layout After Iteration 1 for Letak 3

lol7lslololals

slzlslololalafalal
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ﬁ|?|3|9|n|1|2|3|4

b e s

R

J_2_2_5 1

F-r-r-r-v-

Il

A +|

L _rv... _r_m. _r:m_ Hc
Ly b 3
F-r-r-r-

L 4_3.3

L L1

=5368.21

Cost

Total

5H

Switch Departments

(Rectilinear Distance)

ref1]afals

I

u L Layout After [teration 2 for Letak 3

6|7|3|9|ﬂ'|1|2

5|ﬁ|?|3|ﬂ'|ﬂ'|1|2|3|4

6l7]s]olofa]2]a]4]

lsl7s|ofof1]a]s]s

T I
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e
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Tt ey
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180 1y
il
Vem il 1
M, e\, 0
ForTrT
[iem

T_H H_L_t

T

e

._.m_rw.._rF_rdH.
L
- r-r-r-rT

C.J.‘.é.é

F-r-r - -
Iv4 +iele
=
F-r-r-r-v-
bt g g |y 1 eyl
b -L-L-oas
S e 3 .
b -r-r-r-

1_4_4_3_3

F-r-r-r-v-

=53 03.63

Cost
itch Departments: 8 H

Total
Sw

Distance)

Hinear

(Rect

r<|afa]ala]
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Total Cost

Switch Departments: D H

(Rectilin

ear Distance)
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Lampiran 19. Foto Observasi
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Lampiran 20. Script Wawancara

Tempat : UPT Kemasan Jogja

Hari,Tanggal: 14 mei 2019, 11 Juni 2019, 19 Juni 2019

Narasumber : Pak Razid, Bu Umi, Pak Sarjono

Alat : Pena dan Kertas

No Pertanyaan Jawaban

1 | Pada UPT Kemasan ini melayani | Jasa yang dilayani di UPT Kemasan
jasa apa saja? ini, ada jasa packing dan finishing

yang meliputi pond, Laminasi, UV,
Sealer, dan vacuum.

2 | Kemasan apa saja yang di| Untuk Kemasan banyak, ada lebih

produksi di UPT Kemasan ini? dari 100 jenis produk (model
kemasan) yang dibuat disini. Ada
kotak bakpia ukuran besar dan kecil,
ada kotak souvenir, bungkus
minuman serbuk, dll.

3 | Ada berapa pekerja di UPT | Untuk pekerja disini ada satu kasi,
Kemasan? tiga juru mesin, tiga belas tenaga

kerja. non PNS dan dua tenaga
keamanan.

4 | Untuk mesin nya disini ada berapa | Disini ada sekitar 50 mesin, itu tadi
mesin?mesin apa saja? ada mesin pond, laminasi, ada uv,

sealer,vacuum, kemudian = ada
mesin stitching, slotter dan slitter.

5 | Waktu operasional UPT Senin s/d kamis, jam 08.00 — 16.00
Jumat, jam 08.00 — 14.30

6 | Untuk sistem pemesanannya | Untuk pemesanan biasanya
seperti apa? pelanggan bawa bahan atau

material sendiri, tapi kalau
pelanggann meminta untuk
dicarikan material maka akan
dibantu mencarikan.

7 | Adakah minimum order? Ada, kita batasi 1000 unit per order,
namun dari pihak kami akan
melebihkan beberapa produk untuk
berjaga-jaga apabila terjadi
kesalahan pada operator dan mesin.

8 | Di ruangan sealer, ada banyak | Sebenarnya mesin-mesin itu hibah
mesin termasuk mesin penggiling | dari dinas kelautan dan perikan DIY.
daging, dan mesin untuk mengolah | Untuk saat ini  UPT  belum
makanan lainnya. Apa UPT | menggunakan mesin-mesiin
melakukan proses pengolahan | tersebut. Tapi untuk kedepannya
makanan juga? mungkin akan dioperasikan.

10 | Untuk kedepannya apa itu akan | Untuk inti bisnisnya tetap pond,
menjadi salah satu core inti bisnis | laminasi, uv sama dan sealer.
dari UPT Kemasan?

11 | Di ruang sealer, ada mesin untuk | Mesin itu sudah pernah di lakukan uji
kemasan minuman, apakah | coba. Tapi untuk saat ini belum
pernah digunakan? menerima order karena mesin-

mesin itu sebenaarnyaa butuh
ruangan yang steril.
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No Pertanyaan Jawaban

12 | Untuk mesin printing, apakah | Mesin printing saat ini sedang dalam
beroperasi? perbaikan, namun sudah bissaa

mencetak dalam satu warna untuk
dua warna belum bisa masih harus
di perrbaiki.

13 | Kedepannya UPT bisa mencetak | Bisa, tapi untuk saat ini masih satu
desain kemasa sesuai permintaan | warna saja, seperti rekam medis
konsumen? merupakan hasil cetak mesin ini.

14 | Untuk mesin vacuum apakah | Mesin vacuum belakangan jarang,
pernah beroperasi? karena kurangnya pessanan.

Terakhir beberapa bulan lalu itu
vacuum kemasan beras.

15 | Di ruang sealer, banyak mesin | Kalau dilihat, memang baanyak
yang menumpuk di bagian kanan, | mesin-mesin yang di tumpuk pada
dan kenapa di ruang sealer | bagian kanan, sehingga peletaakan
terdapat paling banyak mesin? mesinnya jadi tidak rapi. Tapi karena

sampai pada saat ini yang paling
beroperasi hanya mesin sealer jadi
tidak mengganggu.

16 | Apakah ssemua kondisi mesin- | Semua mesin masih dalam kondisi
mesin itu bagus? yang bagus dan siap untuk

dioperasikan tapi kondisi ruangan
kurang mendukung dan kurangnya
pesanan pada mesin-mesin itu.

17 | Kalau di ruang sealer, terlihat | Ya sebenarnya mengganggu, tapi
kondisinya kurang kondusif seperti | tidak terlalu berpengaruh. Palingan
kaca jendela pecah, jendela tidak | Cuma pengap dan panas karena
bisa ditutup, pintu tidak bisa ditutup | ventilasi kurang baik dana tap yang
langit-langit pecah apakah tidak | terbuat dari asbes.
menggangu jalannyaa proses
produksi?

18 | Apa ada solusi untuk masalah itu? | Jadi sebenarnya pada tahun depan
atau 2020 akan dilakukan renovasi,
kita  sudah mengajukan ke
pemerintah untuk melakukan
renovasi tapi di realisasikan baru
tahun depan.

19 | Akan di lakukan re-Layout, itu dari | Yang dilakukan perubahan itu dari
mana saja? Bagiamana dengan | pond hingga ke sealer. Untuk mesin-
mesin-mesinnya? mesin akan dipindahkan secara

bertahap, jadi walaupun ada
pemugaran tetap mesin-mesin
beroperasi dengan dipindahkan ke
area karton atau laminasi karena
bangunannya masih luas.

20 | Setelah renovasi dilakukan, mesin- | Rencana mesin-mesin diruangan

mesin tersebut akan

dikemanakan?

sealer itu dibuat menjadi ruanggan
tertutup dan mesin printing yang ada
di ruang display ini juga akan
dipindahkan ke ruang sealer karena
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harusnya mesin printing itu ada
diruang khusus yang tertutup dan
terhindar dari debu atau bisa
dikatakan ruang steril.

21 | Untuk Material Handling yang Disini ada dua hand pallet dan satu

dipakai di UPT Kemasan? trolley atau hand truck. Unutuk hand
pallet itu dipakai untuk barang-
barang yang berat seperti karton,
sedangkan hand truck itu untuk
barang seperti kertas biasa.

22 | Biasanya material ata produk Diangkut secara manual, karena
yang dipindahkan dari dan ke untuk Material Handling seperti
ruangan sealer itu menggunakan | handpallet atau hand truck tidak
Material Handling apa? bisa masuk selain karena ukuran,

jalan menuju ke sealer juga tidak
memungkinkan untuk dilalui
Material Handling itu.

23 | Biasanya material dipindahkan Kalau untuk Material Handling pakai

berapa kali?

hand pallet atau trolley itu biasanya
diangkat sekaligus sedangkan kalau
ke sealer menggunakan operator itu
biasanya dicicil rata-rata jadi dua
kali karena tidak bisa dibawa
sekaligus
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