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Abstrak
Sebagai kampus yang mempunyai misi kemaritiman, Politeknik Negeri Madura sudah membuat master plan pengembangan
kampus dengan membangun galangan kapal. Hal ini juga didukung dnegan posisi kampus yang berada di pinggir pantai. Dalam
merancang galangan,fasilitas merupakan hal sangat utama, sehingga diperlukan perencaan yang matang dalam melakukan
layouting.
Pada paper ini, akan disajukan proses layout galangan berdasarkan pola aliran produksi pembangunan kapal, perbandingan
dengan rancangan layout menggunakan metode algoritma CORELAP, dengan menghitung nilai prosentase material handling
dan merencanakan alat dan fasilitas untuk galangan kapal POLTERA.
Perencanaan tata letak fasilitas didapatkan jenis galangan bangunan baru dan reparasi dengan luas 5,16 Ha dan rancangan
Layout dengan pola aliran produksi tipe L. Rancangan layout memiliki nilai prosentase material handling sebesar 21,62%..

Kata Kunci: Galangan Kapal; Politeknik Negeri Madura; Layout Galangan; Algoritma Corelap

Abstract
As a campus that has a maritime mission, Madura State Polytechnic has made a master plan for campus development by
building a shipyard. This is also supported by the campus located on the beach. In preparing the shipyard, facilities are very
important, so a careful planning is needed in doing the layout.
In this paper, we will propose a layout process based on the production flow pattern of shipbuilding, comparison with the layout
design using the CORELAP algorithm method, by calculating the percentage value of material handling and planning tools and
facilities for the POLTERA shipyard.
The facility layout planning obtained new and repaired building types with an area of 5.16 hectares and a layout design with an
L layout production flow pattern. The design had a material handling percentage value of 21.62%.
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Gambar 1. Block Plan POLTERA
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Namun, perencanaan galangan dalam Blockplan tersebut
belum pernah dilakukan kajian tertulis. Hal ini dapat
mempengaruhi waktu, pengadaan bahan dan ketersediaan
peralatan yang dapat mengganggu proses pembelajaran
kegiatan praktik pada Jurusan Teknik Bangunan Kapal.
Salah satu solusi yang dapat dilakukan untuk mengatasi
masalah tersebut adalah dengan melakukan perencanaan tata
letak fasilitas galangan. Pertimbangan dalam menentukan
solusi tersebut adalah dikarenakan perencanan tata letak
fasilitas galangan kapal merupakan titik awal dari konstruksi
kapal.

Pada penelitian ini, dilakukan proses perencanaan layout
berdasarkan pola aliran produksi pembangunan kapal untuk
mengetahui luas dari setiap departemen/bengkel, melakukan
koreksi rancangan layout usulan alternatif menggunakan
metode algoritma CORELAP, menghitung nilai prosentase
material handling dan merencanakan peralatan pada bengkel
untuk galangan kapal POLTERA Output penulisan
penelitian ini berupa gambar layout galangan kapal dan
gambar denah fasilitas galangan kapal POLTERA.

II. TINJAUAN PUSTAKA

A. Kriteria Galangan Kapal
Kriteria rencana galangan kapal yang dirancang sesuai

dengan peraturan-peraturan hukum negara yang berlaku di

Indonesia. Maka ditentukan fasilitas yang direncanakan

meliputi semua hal yang harus ada pada galangan kapal

milik negara. Sesuai dengan tahapan produksi kapal secara
umum, maka peraturan yang dijadikan acuan adalah Surat
edaran yang dikeluarkan oleh Kementerian Perhubungan

Direktorat Jenderal Perhubungan Laut No.

UM.001/17/2/DK-15 Th. 2015 tentang Kriteria Galangan

Kapal Untuk Pembangunan Kapal Negara pada point 3

adalah syarat fasilitas-fasilitas galangan yang akan dibangun

meliputi: [1]

1) Memiliki kantor dan administrasi sebagai sarana proses
administrasi kebutuhan galangan, mengatur keuangan
dan segala kegiatan yang berhubungan dengan sistem
administrasi dan manajemegn perusahaan.

2) Memiliki sarana perancangan sebagai sarana melakukan
segala kegiatan yang berkaitan dengan pesanan
yanditerima, segala perhitungan dan gambar desain
dilakukan dibagian ini, termasuk perhitungan harga,
kebutuhan material sampai dengan gambar kerja untuk
dilaksanakan di bengkel.

3) Memiliki gudang material sebagai fungsi utama untuk
menunjang  proses  produksi  khususnya  untuk
memberikan fasilitas penerimaan, pemeriksaan, dan
penyimpanan material yang dibutuhkan galangan kapal.

4) Memiliki bengkel fabikrasi dan assembly yang berfungsi
proses pemotongan dan pembentukan pelat, pemotongan
dan pembentukan profil untuk gading-gading dan segala
pekerjaan pelat yang lain. Di bengkel pelat juga
merupakan tempat untu merangkai pelat dan profil yang
sudah terpotong berdasarkan gambar kerja, menjadi
seksi-seksi konstruksi blok kapal (untuk bangunan baru),

serta menyiapkan potongan pelat yang sudah terbentuk
untuk kebutuhan reparasi.

5) Memliki lapangan pembangunan
peluncurannya.

6) Memiliki fasilitas reparasi sebagai sarana docking untuk
perbaikan kapal dan peralatannya.

kapal  beserta

B. Galangan Kapal/Shipyard

Galangan kapal adalah suatu industri yang berorientasi
untuk menghasilkan suatu produk seperti kapal (ship),
bangunan lepas pantai (offshore) dan bangunan terapung
(floating plant) untuk kebutuhan pelanggan [2].
Galangan kapal merupakan bangunan atau tempat yang
terletak ditepi pantai perairan laut atau ditepi sungai yang
berfungsi sebagai tempat untuk membangun, mereparasi,
dan pemeliharaan kapal. Berdasarkan aktivitasnya
galangan dapat dibagi menjadi sebagai berikut: [3]

1. Galangan Kapal Baru (new building)

2. Galangan Kapal Reparasi (Repair Dock
shipyard)

3. Galangan Baru dan Reparasi.

C. Algoritma Konstruksi

Algoritma konstruksi terdiri dari penyeleksian dan
penempatan fasilitas atau departemen secara berturut-turut
sehingga diperoleh suatu tata letak yang baik. Algoritma ini
digunakan untuk mengembangkan tata letak yang baru atau
awal. Maksud dari algoritma dengan metode ini bekerja dari
keadaan belum adanya susunan tata letak dan membentuk
susunan tata letak dengan cara menempatkan departemen-
departemen yang disediakan sehingga terbentuk susunan
yang baik.
CORELAP (Computerized Relationship Layout Technique)
merupakan suatu algoritma konstruksi yang menentukan
penyusunan tata letak, prinsip kerjanya menggunakan hasil
perhitungan Total Closeness Rating (TCR) dari setiap
departemen. TCR merupakan jumlah dari nilai-nilai numerik
yang menyatakan hubungan kedekatan antar departemen.
Hubungan tersebut ditunjukkan melalui huruf-huruf yang
masing-masing telah diberi bobot.[4]

Langkah-langkah metode CORELAP

Langkah-langkah dalam pembuatan tata letak usulan
menggunakan algoritma CORELAP adalah sebagai berikut
[4].
1) Pembuatan ARC (Activity Relationship Chart) dari
tiap departemen.

TABLE I Simbol huruf — huruf ARC (Activity
Relationship Chart)

KODE ARC Nilai Kuantitatif
A = Absolutely Important 1,0
E = Especialy Important 0,8
I = Important 0,6
O = Ordinary Important 0,4
U = Unimportant 0,2
X =Undersirable 0
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2) Perhitungan TCR (Total Closeness Rating) dari tiap
departemen. Perhitungan TCR secara sistematis
menggunakan ketentuan sebagai berikut:

TCR=(MXRIij)+....+.....+ ... Feee e

Dimana:
m = Jumlah kode ARC
Rij = Nilai Kuantitatif Kode ARC

| = Banyaknya kode

Dari ketentuan tersebut maka akan didapatkan nilai
dari TCR dari setiap departemen, nilai TCR
tersebut akan berguna untuk penyusunan tata letak
usulan.

3) Pengalokasian departemen berdasarkan nilai TCR,
dilakukan sampai semua departemen teralokasi, dan
dilakukan berdasarkan nilai kedekatan.

I1l. METODOLOGI PENELITIAN

A. Pengumpulan data

Dalam Penelitian ini menggunakan objek area
pengembangan POLTERA, data yang dibutuhkan adalah
Blockplan. Blockplan Politeknik Negeri Madura didapatkan
dari Perencanaan DED Politeknik Negeri Madura. Blockplan
POLTERA digunakan sebagai data awal untuk menentukan
lokasi galangan, menentukan jenis galangan, menentukan
jenis kapal yang akan dibangun, dan melakukan pengukuran
luas lahan.

B. Perencanaan Layout Galangan

Pada tahap ini dilakukan proses penentuan tipe pola aliran
material. Pola aliran material dilakukan berdasarkan proses
produksi kapal (Ship Production). Tipe pola aliran material
yang didapat kemudian digunakan sebagai penataan Layout
usulan galangan kapal POLTERA. Penataan Layout usulan
dibuat dengan pengaturan dan penataan departemen pada
rencana lahan galangan sesuai dengan luasan yang telah
didapat. Dari pengaturan dan penataan tersebut didapatkan
luasan masing-masing departemen/bengkel. Pembuatan
layout galangan dilakukan dengan bantuan software
AUTOCAD [5].

C. Metode Algoritma CORELAP

Pada tahap ini dilakukan pembuatan layout usulan
alternatif dengan Metode algoritma CORELAP. Metode
algoritma CORELAP menghasilkan 2 rancangan Layout
pembanding. Hasil gambar Layout pembanding kemudian
digunakan sebagai perbandingan dengan rancangan Layout
usulan yang telah dibuat berdasarkan pola aliran material.
Sehingga pada tahap ini menghasilkan 3 usulan Layout.

D. Perhitungan Nilai Prosentase Material Handling
Setelah perbandingan layout didapatkan maka dilakukan
perhitungan nilai prosentase material handling. Perhitungan
nilai prosentase material handling dilakukan dengan
perhitungan jarak lintasan perpindahan material yang
ditandai dengan gangway. Hasil perhitungan nilai
prosesntase material handling kemudian dipilih nilai yang

terkecil dan ditentukan sebagai Layout dari galangan kapal
POLTERA

E. (gfiencanaan Alat dan Fasilitas

etelah didapatkan hasil gambar Layout galangan, tahap
selanjutnya adalah merencanakan alat dan fasilitas pada
setiap departemen galangan. Perencanaan alat dan fasilitas
dilakukan dengan proses identifikasi kegiatan-kegiatan yang
ada pada setiap departemen. Pada tahap ini dilakukan proses
pembuatan gambar detail dari setiap fasilitas produksi
galangan. Pembuatan gambar detail disesuaikan dengan luas
gedung yang telah ditentukan pada layout galangan.
Pembuatan detail gambar dilakukan dengan bantuan
software AUTOCAD.

1V.PEMBAHASAN

Pada penelitian ini pembuatan layout tata letak dibuat
berdasarkan jenis kapal yang akan dibangun/direparasi. Pada
umumnya proses pembangunan kapal memiliki beberapa
tipe pola aliran material. Penentuan tipe pola aliran material
didasarkan pada proses skema singkat produksi kapal yaitu
dari kedatangan material, penyimpanan material, fabrikasi,
sub assembly, assembly dan erection. Pada penelitian ini
dilakukan analisis jalur yang dilewati material tersebut
sampai pada Building Berth berdasarkan pada Gambar 1
Blockplan POLTERA. Berikut adalah skema jalur yang
dilewati material:

SKEMA SINGKAT
ALUR KEDATANGAN MATERIAL
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Gambar 2. Skema Singkat Alur Kedatangan Material

A. Perhitungan Nilai Prosentase Material Handling

Pada penelitian ini dilakukan proses perbandingan
nilai prosentase Material Handling untuk menentukan layout
terbaik. Proses perbandingan layout dengan melakukan
perencanaan tata letak usulan alternatif menggunakan
Metode algoritma CORELAP. Hasil tata letak alternatif
menggunakan metode algoritma CORELAP kemudian
digunakan sebagai perbandingan dengan layout pada
Gambar 2. Dari hasil perhitungan nilai prosentase material
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handling kemudian dipilih nilai yang terkecil, kemudian
ditentukan sebagai Layout dari galangan.

1) Pembuatan ARC (Activity Relationship Chart)

Berdasarkan pada departemen yang telah direncanakan
pada galangan POLTERA, departemen yang dipilih adalah
departemen yang memiliki keterkaitan dengan proses
produksi untuk pembangunan kapal baru. Departemen
tersebut meliputi main office, stockyard, fabrikasi, sub
assembly, assembly, dan building berth [5]-[6]. Departemen-
departemen tersebut kemudian dilakukan analisis hubungan
kedekatan. Sehingga didapatkan kode hubungan tingkat
kedekatan antar departemen dapat dilihat pada Gambar 3.

MAIN OFFICE

| STOCKYARD
FABRIKASI

| SUB ASSEMBLY
ASSEMBLY

c

P PN e a
m X S XS
(=){=

BUILDING BERTH
Gambar 3. Peta ARC (Activity Realtionship Chart)

Keterangan Kode:

A : Mutlak harus didekatkan

E : Penting tertentu didekatkan

| : Penting didekatkan

U : Tidak penting didekatkan

Dari setiap kode pada Gambar 3. memiliki nilai
kuantitatif. Nilai kuantitatif tersebut digunakan untuk
menghitung nilai TCR (Total Closness Rating).

Nilai kuantitatif untuk setiap kode adalah sebagai berikut:

A =10

E =0,8

| =0,6

U =02422

2) Perhitungan TCR (Total Closness Rating)

Pada proses perhitungan TCR (Total Closness Rating)
dilakukan pemberian kode penamaan pada setiap
departemen untuk mempermudah proses tabulasi [6]-[13].
Berikut adalah pemberian kode pada setiap departemen:

MO : Main Office

ST  : Stockyard

FB : Fabrikasi

SA  : Sub Assembly

A : Assembly

BB : Building Berth

Berdasarkan peta ARC (Activity Realtionship Chart) pada
Gambar 3, dapat diketahui jumlah kode dari setiap
departemen. Stelah itu berdasrkan nilai kuantitatif tersebut
dapat dilakukan perhitungan nilai TCR (Total Closness
Rating) untuk setiap departemen adalah sebagai berikut:

TABLE 2. Hasil Nilai TCR ((Total Closness Rating)

No.| Dep. m x Rij TCR | Order
A E | U
1 | MO - - - 1,0 1,0 6
2 ST 10 - 0,6 0,6 2,2 5
3 FB 2,0 1,6 - 0,2 3,8 1
4 SA 2,0 - 1,2 0,2 3,4 2
5 A 2,0 08| - 0,4 3,2 3
6 BB 1,0 08| 0,6 0,4 2,8 4

Nilai TCR (Total Closness Rating) untuk setiap departemen.
Berdasarkan nilai TCR tersebut dilakukan penentuan nomor
order berdasarkan nilai TCR tertinggi sampai terendah.
Diketahui nilai TCR tertinggi adalah fabrikasi dan terendah
adalah main office.

3) Perbandingan Layout

Perbandingan Layout dilakukan dengan penempatan
setiap departemen sesuai dengan luas lahan galangan yang
telah direncanakan. Penempatan setiap departemen pada
masing-masing layout dilakukan dengan syarat setiap
departemen memiliki luasan area yang sama [6]-[14]. Pada
setiap Layout memiliki nilai jarak (m) antar departemen
yang ditandai dengan gangway.

Berdasarkan pembagian layout tersebut dilakukan
perencanaan tata letak fasilitas secara sederhana sebagai
berikut:

LAYOUT 1
l 1 5
g
- GANGWAY
T
2

.

|| cANGWAY 6
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2 3

Ia GANGWAY
4

!

4
WATER FRONT

Gambar 4. Layout 1

Pada Layout 1 memilki gangway antara fabrikasi dengan
sub assembly memiliki jarak 14 m, sub assembly dengan
assembly memiliki jarak 14 m dan assembly dengan building
berth memiliki jarak 20 m.
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Gambar 5. Layout 2

Pada Layout 2 memilki gangway antara stockyard dengan
fabrikasi memiliki jarak 12 m, fabrikasi dengan sub
assembly memiliki jarak 12 m, sub assembly dengan
assembly memiliki jarak 24 m dan assembly dengan building
berth memiliki jarak 18 m.

LAYOUT 3
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Gambar 6. Layout 3
Pada Layout 3memilki gangway antara stockyard dengan
fabrikasi memiliki jarak 14 m, sub assembly dengan
assembly memiliki jarak 24 m dan assembly dengan building
berth memiliki jarak 70 m.

4) Panjang Lintasan Material Handling

Setelah dilakukan perencanaan ketiga layout secara
sederhana, perhitungan panjang jarak lintasan material atau
material handling pada masing-masing layout adalah sebagai
berikut:

Layout 1

Berdasarkan simulasi pada kondisi layout 1 total jarak
lintasan/material handling dapat ditabulasikan sebagai
berikut:

TABLE 3. Hasil Total Jarak Lintasan Layout 1

No. | Departemen Jarak (m)
1 ST-FB 0
2 FB - SA 14
3 SA-A 14
4 A-BB 20
X Jarak MH 48

Jadi panjang jarak material handling (D;) pada kondisi
layout 1 adalah 48 m.

Layout 2

Berdasarkan simulasi pada kondisi layout 2 total jarak
lintasan/material handling dapat ditabulasikan sebagai
berikut:

TABLE 4. Hasil Total Jarak Lintasan Layout 2

No. Departemen Jarak (m)
1 ST-FB 12
2 FB - SA 12
3. SA-A 24
4. A-BB 18
X Jarak MH 66

Jadi panjang jarak material handling (D2) pada kondisi
layout 2 adalah 66 m.

Layout 3
Berdasarkan simulasi pada kondisi layout 3 total jarak
lintasan/material handling dapat ditabulasikan sebagai
berikut:

TABLE 5. Hasil Total Jarak Lintasan Layout 3

No Departemen Jarak (m)
1. ST-FB 14
2. FB - SA 0
3. SA-A 24
4. A—-BB 70
Y Jarak MH 108

Jadi panjang jarak material handling (Ds) pada kondisi
layout 3 adalah 108 m.

5) Perhitungan Nilai Prosentase Material Handling

Perhitungan nilai prosentase material handling dilakukan
dengan parameter total jarak material handling pada setiap
layout dan panjang jarak material handling keseluruhan dari
ketiga layout [14]. Sehingga prosentase nilai material
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handling pada setiap layout dapat dilakukan dengan
perhitungan sebagai berikut:
P=D/DTot (%)

Diketahui:
D = Total Jarak Lintasan (m)

D1 =48 m

D2 =66 m

D3 =108 m ]
DTot = Panjang jarak keseluruhan material handling (m)

=D1+D2+D3

=48 + 66 + 108 [2]

=222 m
Sehingga : [3]
Layout 1
P1 =48m/222m [4]

=0,2162 x 100

=21,62%

[5]

Layout 2
P2 =66m/222m

=0,2973 x 100

=29,73% el
Layout 3 7]
P3 =108 m/222m

=0,4865 x 100

= 48,65 %

(8]
191

Jadi nilai prosentase material handling pada Layout 1
adalah 21,62%, Layout 2 adalah 29,73% dan Layout 3
adalah 48,65%. Pemilihan Layout dilakukan dengan nilai
prosentase material handling terkecil. Dikarenakan nilai
yang terkecil merupakan salah satu cara yang dapat
dilakukan untuk meminimaliasirkan biaya material handling
dan durasi waktu/lamanya material berpindah.

Proses berpindah material dari departemen satu ke
departemen yang lain harus dapat diminimalkan semaksimal
mungkin, sehingga perhitungan ini dilakukan untuk memilih
layout untuk galangan kapal POLTERA. Sehingga
kecepatan  material  berpindah  juga mempengaruhi
produktifitas dari galangan kapal.

Maka dari perhitungan yang telah dilakukan, didapatkan
dari ketiga Layout tersebut yang memiliki nilai prosentase
material handling terkecil adalah Layout 1 yaitu sebesar
21,62%, sehingga ditentukan rancangan Layout 1 ditentukan
untuk Layout galangan kapal POLTERA.

[10]

[11]

[12]

[13]

[14]

[15]

V. KESIMPULAN

Setelah dilakukan perencanaan tata letak fasilitas pada
galangan kapal POLTERA dapat diambil kesimpulan bahwa:

1. Jenis galangan kapal POLTERA adalah galangan
kapal bangunan baru dan perbaikan. Dengan luas area
sebesar 5,16 Hektar didapatkan rancangan layout
galangan kapal POLTERA dengan pola aliran
produksi tipe L.

2. Rancangan Layout pada galangan kapal POLTERA

memiliki nilai prosentase material handling sebesar
21,62%.
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