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ABSTRACT

PT ABC is an industrial company that produces precision plastics such as tools, medical
devices, and workshop tools. This company works on products, especially product design,
injection molding, printing, and assembly. The current state of the layout production
process at PT ABC is still not well structured because not taken into account the degree
of closeness between work departments. This can lead to wastage of material handling
costs due to long distances and alternating flows, so it is necessary to redesign the layout
of the new facility in order to rearrange the material flow path to suit the product flow. To
improve the layout of the production process facilities, this research uses the From to
Chart, Activity Relationship Chart (ARC) and Craft (Computerized Relative Allocation of
Facilities Techniques) algorithms which can produce a production facility layout design
and minimize the total cost of material handling and manage traffic. design cross-
production materials to run smoothly. The results of the initial layout research cost Rp.
10,520,856 per month while the new layout costs Rp. 7,858,312 per month. From these
results, it was found a reduction in material handling costs of 2,662,544/month or more
effectively around 25.32% from the initial facility layout.

Keywords: Activity Relationship Chart, Algoritma Craft, From-To Chart, Material

Handling
PENDAHULUAN Menyusun tata letak fasiitas yang ada
Dalam dunia industri saat ini memiliki di perusahaan termasuk dalam landasan
persangaian yang sangat ketak dan dasar, yang seharusnya dalam dunia
sengit, sehingga mengharuskan sebuah industri. Dalam melakukan tata letak
perusahaan untuk terus berkembangan fasilitas terdapat berbagai hal yang harus
dan melakukan yang terbaik agar dapat di perhatikan seperti, dilakukannya
mencapai tujuan serta meningkatkan analisis tempat, membuat sebuah
kualitas kerja dengan berbagi cara. rancangan, serta implementasi
Penetapan strategi yang tepat rancangan yang di buat bertujuan untuk
merupakan tuntutan di tengah tingkat produksi barang dan jasa yang efisien.
persaingan yang tingga, salah satu Dalam mebuat tata letak harus
strategi yang cukup efektif adalah memperhatikan hubungan atau interaksi
mengatur tata letak fasilitas (Casban & yang berjalan antara operator, alat kerja,
Nelfiyanti, 2020). serta proses perpindahan yang terjadi di

antara penerima bahan baku hingga ke
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pengiriman hasil produksi.
Mengoptimalkan tata letak pada fasilitas
produksi merupakan optimalisiasi
pendukung kegiatan pemidahan bahan
(material handling) yang  efisien
(Murnawan & Wati, 2018)

PT ABC adalah suatu perusahaan
bergerak pada industri plastik yang berdiri
pada tahun 2013 dengan pengerjaan
produk yang dimulai dari design produk,
injection molding, printing, dan perakitan

produk (assembly). Perusahaan ini
menghasilkan  produk seperti alat
perkakas, alat kesehatan, dan alat

bengkel (otomatif).

Salah satu jenis produk alat kesehatan
yang dihasilkan yaitu housing middle
base dengan jumlah permintaan tertinggi
yaitu sebanyak 48.045 pcs dari jumlah
permintaan total yang dihitung dari bulan
desember 2020 sampai mei 2021 yaitu
sebanyak 98.246 pcs yang dikerjakan
dengan aliran proses yang sama dimulai
dari departemen enginnering, gudang
material, molding, printing, assembly,
quality control dan gudang barang jadi.
Pemindahan material dilakukan secara

manual (manusia) dan penempatan
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Gambar 1 Layout Awal

(Sumber: PT ABC, Data Penelitian,2021)

Tata letak produksi pada PT ABC saat
ini masih belum tersusun dengan baik
karena jarak antar departemen belum
memperhitungkan derajat keterdekatan
antar departemen kerja. Hal ini dapat
dilihat dari departemen printing menuju
departemen assembly diletakan
berjauhan harus melewati gudang barang
jadi, molding, gudang material, dan
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assembly yang seharusnya hanya
melewati assembly. Selanjutnya dari
departemen assembly menuju quality
control  terjadi  backtracking  harus
melewati gudang material, molding,
gudang barang jadi dan quality control
yang seharusnya hanya melewati quality
control. Hal tersebut dapat menyebabkan
pemborosan biaya material handling
karena jarak temouh yang jauh dan
terjadinya aliran bola-balik.

Berdasarkan hal di atas maka,
seharusnya dilakukan rancangan ulang
terhadap tata letak supaya dapat
mengataur aliran produksi yang sesuai
dengan proses yang seharusnya pada
aliran produksi yang di butuhkan.
Berdasarkan hal tersebut maka penelitian
ini memiliki tujuan berupa memahami
perbandiangan biaya material handling
dan mengetahui bentuk tata letak proses
produksi. Penelitian ini hanya membahas
perbandingan biaya material handling
dan bagaimana bentuk perancangan
ulang tata letak proses produksi pada PT
ABC.

KAJIAN TEORI
2.1 Perancangan Tata Letak
Perancangan tata letak memiliki tujuan
yaitu memberikan waktu tersingkat
dalam proses produksi dan meminimasi
jarak pemindahan material secara
menyeluruh. Perancangan tata letak
pabrik berhubungan yang erat di antara
proses yang berhubungan dengan mesin
produksi, alat produksi, aliran bahan
baku, serta operator dari setiap bagian
kerja. Hal yang perlu dipertimbangkan
dalam menentukan tata letak pabrik yaitu
pengaturan departemen dan mesin
produksi (Jaya et al., 2017).

Sesuai dengan pendapat (Triagus
Setiyawan et al., 2017) sebuah Tata letak
yang tepat akan mampu mempengarauhi
waktu dalam proses perpindahan bahan
baku menjadi lebih singkat, mengurangai
biaya aliran bahan baku serta dapat
meningkatkan hasil proses produksi,
maka dari itu perusahaan perlu
melakukan perancangan tata letak agar
mendapatkan tata letak yang baik.
2.20perasi Proses Chart (OPC)



Peta proses operasi ialah gambaran
yang menunjukkan tahapan secara
berurutan serta waktu yang dibutuhkan
dari semua proses operasi yang dimulai
dari masuknya bahan baku sampai
menjadi barang jadi yang dihasikan. Peta
ini juga memberikan gambar pola aliran
produksi pada produk yang dikerjakan.
Data yang terdapat pada peta ini adalah
departemen yang digunakan, waktu
operasi, waktu proses, dan penjelasan
proses (Sudiman, 2019).

2.3 Ukuran Jarak

Pengukuran jarak sangat dibutuhkan
dalam menentukan perancangan tata
letak pabrik, karena dari pengukuran
jarak peneliti dapat menentukan luas
departemen yang dibutuhkan dalam
perusahaan (Tahir et al., 2015). Dalam
melakukan pengukuran jarak digunkan
rectilinear adalah proses pengukuran
jarak berdasarkan pada jalur tegak lurus
dari titik tertentu pada pusat fasilitas ke
salah satu titik pada area prosuksi
lainnya. Menggunakan pengukuran ini
akan memudahkan proses pengunaanya
karena pada dasarnya mudah di
mengerti serta dalam proses perhitungan
tertentu akan mudah di aplikasikan.
Formula yang digunakan yaitu :

dij = [(xi — xj) + (vi — yj)]

2.4 From to Chart

From to chart ialah merupakan peta
dari gambaran matrik yang menunjukkan
jarak dari pemindahan material antar
departemen satu ke departemen lain.
Metode ini biasanya digunakan untuk
material/produk yang mengalir pada
suatu lokasi dengan jumlah banyak
(Riswanto et al., 2020). Proses awal
yang dilakukan From to chart adalah
dengan mencari data dasar dari setiap
kegiatan untuk medapakan data yang
siap dipakai, lalu dimasukkan kedalam
matrik sesuai dengan kegiatan yang
lakuan.
2.5 Material Handling

Suatu ilmu tentang pergerakan
material yang meliputi pengangkatan,
pemindahan, penyimpanan serta
pengontrolan terhadap segala bentuk
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material merupakan pengertian dari
material handling. Material handling
memiliki hubungan erat yang sangat
berpengaruh dalam mengatur tata letak.
Pada sistem matrial handling yang harus
diperhatikan vyaitu susunan fasilitas/
demartemen serta jenis alat yang dipakai
untuk pemindahan material (Leonardo &
Hutahaean, 2014).

Salah satu tujuan dari Material
handling yaitu (Wattimena & Maitimu,
2015) dapat memperbaiki penyaluran
material dengan cara memperlancar jalur
perpindahan yang digunakan dan
mengurangai dari biaya yang harus
dikeluarkan dalam penanganan bahan
baku. Kurang teraturnya tata letak dari
fasilitas akan membuat gangguan pada
proses porduksi. Perbandingan antara
jarak dari departemen produksi yang
tidak dekat akan membuat tingginya
biaya handling pengiriman bahan baku
maka dari hal tersebut ongkos material
handling perlu diketahui dengan cara
sebagai berikut :

Total OMH = R x F x OMH/ M
Dimana r = jarak
f = frekuensi
2.6 Activity Relationship Chart

Peta Kketerkaitan aktivitas adalah
sebuah metode dalam proses yang
menunjukan keterikatan hubungan dari
satu aktifitas dengan aktifitas lainya
secara berpasangan sehingga dapat di
ukur besaran derajat dari hubungan
tersebut baik dari aliran material,
manusia serta aliran prosesnya. Menurut
(Al Hag et al., 2015) Peta ini berupa
belah ketupat yang terbagi menjadi dua
bagian, bagian atas isi simbol derajat
hubungan dari setiap departemen
sedangkan bagaian bawah memiliki isi
berupa keterangan dari alasan yang
digunakan dalam mengukur derajat pada
bagian di atasanya.

2.7 CRAFT

CRAFT (Computerized Real
Allocation of Facilities Techniques)
merupakan metode yang digunakan
dengan bantuan proses komputerisi
dalam meninimalisir biaya proses
perpindahan bahan baku dalam alur



produksi, jarak antar lokasi departemen
dan biaya material handling. Dalam
proses pengelolan data akan
membutuhkan beberapa data biaya yang
di keluarkan dalam penanganan bahan
baku material per jarak dari tata letiak
setiap fasilitas. (Hermawan et al., 2019).

CRAFT dapat dikatakan sebagai
sebuah program yang dapat melakukan
penyusunan rancangan secara optimal
dengan perbaikan dari setiap tata letak
secara berkala serta melakukan evaluasi
dengan melihat dan mengubah atau
menukar setiap lokasi departemen hal ini
dilakukan untuk mendapatkan biaya
perpindahan bahan baku yang rendah.
CRAFT akan melakukan pertimbangan
terhadap pertukaran pada tata letak yang
baru dari setia departemen hal ini
dilakukan secara berulangkali hingga
mencapai titik terbaik dengan biaya
perpindahan bahan baku yang efisien
dan terendah. (Sunarni et al., 2020).

Algoritma CRAFT membutuhkan
input data berupa, tata letak dari awal,
data aliran (frekuensi perpindahan), data
biaya (OMH persatuan jarak), dan jumlah
departemen yang tidak berubah (fixed)
(Patra & Ramadhan, 2020).

Dalam  mencapai tujuan
penelitian ini maka sebagai
konsep yang dilakukan:

dari
berikut

Perbaikan
layout proses
produksi
dengan

Layout proses
produksi

tidak sesuai Pemborosa
dengan aliran n biaya

proses saat —» Yang d_éifat sl

merugikan

pe;lgsj;an perusahaan to Chart, ARC

housing dan Algoritma

middle base Craft

Gambar 2 Kerangka Konsep Penelitian
(Sumber: Data Penelitian,2021)

Usulan
layout
baru untuk
metode From | Meminima
si biaya
proses
produksi

METODE PENELITIAN

Dalam penelitian yang akan penulis
laksanakan yaitu berfokus pada area
departeman di PT ABC proses pemilihan
pada populasi akan didasari pada
permasalahan, terutama pada bagian
susunan layout dari tata letak stasiun
kerja, vyang tidak efesien dalam
penanganan alur produksi housing middle
base, didasari pada hal tersebut populasi
yang kan di ambil merupakan seluruh

73

area Yyang tergabung diproses produksi.
Sedangkan untuk sampel adalah area
tertentu yang memiliki kaitan dan
termasuk dalam area produksi housing
middle base yaitu departemen
enginering, gudang material, molding,
printing, assembly, quality control, dan
gudang barang jadi.

Penelitian ini
beberapa data yaitu :
1. Luas dan jumlah departemen layout
produksi
2. Jarak material handling
3. Frekuensi Permintaan selama 6 bulan
terakhir
4. Operasi Proses Chart pada produk
housing middle base.

Berdasarakan data-data yang telah
dikumpulkan maka analisis yang
dilakukan sesuai dengan langkah-
langkah berikut.:

1. Analisis data frekuensi permintaan
selama 6 bulan yang digunakan sebagai
data acuan untuk mendapatkan aliran
proses produksi.

2. Melakukan perhitungan jarak lintasan
dengan analisis rectilinear menggunakan
rumus berikut :

dij = [(xi = xj) + (yi = yj)]

mengumpulkan

3. Membuat From to Chart dengan cara
memasukan data yang diperoleh dari
rectilinear guna menghitung jarak dan
menghitung biaya material handling.
4. Activity Relationship Chart (ARC)

Mengidentifikasi semua departemen
yang ada, membuat aliran proses pada
suatu chart, lalu menetapkan derajar
keterkaitan dengan memasukan simbol
(A, I, E, O, U, dan X) serta alasan yang
biasanya disimbolkan dengan angka.
5. CRAFT

Melakukan imput data dari proses
produksi, from to chart dan biaya
perpindahan material (OMH persatuan
jarak) ke dalam software Microsoft Excel
dengan menu Add-Ins maka akan
mendapatkan layout yang tepat untuk
menjadi masukan. CRAFT akan di
bentuk dalam rancangan diagram perseqgi
berupa huruf dan angka.



6. Merancang masukan yang diberi HASIL DAN PEMBAHASAN
dengan menggunakan software Autocad. 1. Frekuensi permintaan tertinggi pada PT
ABC yaitu

Tabel 1. Data Permintaan
Data Permintaan bulan Desember 2020 s/d Mei 2021

No

Aliran Proses Produksi Jumlah Produksi
(pcs)
1 A-B-C-D-E-F-G 48.045
2 A-B-D-E-F-G 21.851
3 A-B-C-E-F-G 14.620
4 A-B-C-D-F-G 12.400
5 A-B-C-F-G 1330
Total Produksi 98.246
(Sumber: Data Penelitian,2021)
Berdasarkan data permintaan, maka Quality Control (F), Gudang Barang Jadi
disimpulkan bahwa permintaan tertingi (G).
yaitu 48.045 item yang aliran prosesnya 2. Luas Area Departemen Produksi
dari Enginering (A), Gudang Material (B), Luas area departemen produksi dapat
Molding (C), Printing (D), Assembly (E), terlihat pada tabel 2.
Tabel 2 Luas Departemen Layout Awal
Ukuran
Nama Departemen
P (m) L (m) Luas (m2)
Engineering (A) 6 6 36
Gudang Material (B) 7 15 105
Molding (C) 12 15,5 186
Printing (D) 9 9 81
Assembly (E) 7 9 63
Quality Control (F) 6 9 54
Gudang Barang Jadi (G) 15 15 225

(Sumber: Data Penelitian,2021)
3. Titik Koordinal Layout Awal

Tabel 3 Titik Koordinat Layout Awal
Titik Koordinat (m)

Kode Nama Departemen X v
A Engineering 10 3
B Gudang Material 3,5 16,5
C Molding 13 13,8
D Printing 23,5 4,5
E Assembly 3,5 4,5
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F Quality Control 31 4,5
G Gudang Barang Jadi 26,5 16,5

(Sumber: Data Penelitian,2021)

4. Ukuran jarak layout awal rectilinier dan memasukannya dalam from
Langkah selanjutnya yaitu mencari to chart seperti berikut
ukuran jarak dengan menggunakan rumus

Tabel 4 Jarak Layout Awal
TO

A B C D E F G
From

Engineering (A) 20
Gudang Material (B) 12,2
Molding (C) 19,8
Printing (D) 20
Assembly (E) 27,5
Quality Control (F) 16,5

Gudang Barang Jadi (G)

(Sumber: Data Penelitian,2021)
5. Biaya material handing

Perhitungan biaya matrial handling 60 menit = Rp 380,1. maka langkah
didapat dari pengeluaran gaji karyawan selanjutnya yaitu menghitung waktu dan
perjam vyaitu Rp 22.807. Selanjutnya biaya material handling yaitu

menghitung OMH per m yaitu Rp 22.807/
Tabel 5 Total Biaya Material Handling Layout Awal

Waktu
Jarak Biaya antar Biaya
Dari Ke Total OMH/m
(m) Departemen Perpindahan
(menit)
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[r] [b]=[f].[a] [d]=[b].[c] [e]=[r].[d]

A B 20 45 380,1 17.104,5 342.090,00

B c 122 210 380,1 79.821 973.816,20
c D 198 261 380,1 99.206,1 1.964.280,78
| B 279 380,1 106.048 2.120.958,00
TE 380,1 153.941 4.233.363,75
e 380,1 34.209 564.448,50

F | QUALITY CONTROL
ota
GUDANEBAKANG

JADI

(Sumber: Data Penelitial

6. Activity Relationship Chart (ARC)

Peta keterkaitan diolah dengan
mempertimbangkan aspek-aspek yang
berkaitan seperti peralatan yang dipakai,
urutan proses produksi, tenaga kerja,
informasi antar  departemen dan
lingkungan kerja yang digunakan dalam
pembuatan produk housing middle base.

Layout Data

(@) Define Facility
sea [ 1 T Ceiis 1
Length-m| ) I 34 1

Width-m 24 24
aessam| 816 | e |
Department Information
Name v Area Cells

36 s8]

105 105|

186 286

v 81 1]

&3 63|

v 53 54

235 225

Gambar 3 Activity Relationship Chart
Sitmher: PT ARC Nata Peanelitian 20121\

Cost Matrix
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tida lan
biay . =/ _______en
Berikut tahap pengolahan data pada
metode CRAFT vyaitu :
Gambar 4 Input CRAFT Nama dan Luas
Departemen Kerja
(Sumber: Data Penelitian,2021)

Gambar 6 Output CRAFT Layout Awal
(Sumber: Data Penelitian.2021)

Flow Matrix
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Gambar 7 Pertukaran Departemen pada
CRAFT
(Sumber: Data Penelitian,2021)

Untuk meminimasi biaya material
handling maka didapatkan 3 usulan layout
dengan pertukaran departemen yaitu
departemen 7 (gudang barang jadi)
dengan departemen 3 (molding) dengan
biaya sebesar Rp 9.428.425. Usulan
kedua vyaitu pertukaran departemen 7
(gudang barang jadi) dengan departemen
2 (gudang material) dengan biaya sebesar
Rp 8.012.191. Usulan ketiga vyaitu
pertukaran departemen 6 (quality control)
dengan departemen 5 (assembly) dengan
biaya sebesar Rp 7.858.312.

Gambar 5 Input CRAFT Jarak dan Biaya
Antar Departemen Kerja
(Sumber: Data Penelitian,2021)

Dari 3 usulan diatas maka di dapatkan
layout yang paling minim dalam
penanganan biaya material handiling yaitu
layout usulan ke 3. Berikut gambar layout
usulan ke 3 yang dihasilkan pada software
CRAFT :

Gambar 8 Output Layout Usulan 3
(Sumber: Data Penelitian,2021)

Luas departemen produksi dan titik
koordinat yang dihasilkan pada layout
usulan 3:

Tabel 6 Luas dan Titik Koordinat Departemen Layout 3

Luas Departemen

Titik Koordinat

Kode Nama Departemen (m) (m)

L X Y
A Engineering 6 2,5 4
B Gudang Material 15 8,9 6,2
C Molding 15,5 19,5 10,5
D Printing 9 12,5 14,5
E Assembly 9 17,5 27,5
F Quality Control 9 12,5 28,5
G Gudang Barang Jadi 15 4,6 22,4

(Sumber: Data Penelitian,2021)

Tabel 7 Biaya Material Handling Layout 3

Waktu
Jarak
Total
Dari Ke (m) _
(menit)

OMH/m

Facility Layout

EY
80285717 | 62142850 2

19,5 165 s

12,5 185 s

&:
o s

285 6

BllrEEEE

[aJ=[b].[c]

leI=Lr]-1a

[T [o]=[f].[a] [c]
A B 9,6 45 380,1 17.104,5 164.203,20
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380,1 79.821 1.269.153,90

380,1 99.206,1 1.438.488,45
380,1 106.048 2.046.726,40
380,1 153.941 2.155.174,00
380,1 34.209 574.711,20
490.329 7.858.312

. 210
61
79
105
90
Total 1.2 1.290
- 21 > 13
L MOLDING T .
BII[ V 1 LSSEMBLY ?erlal
hanc [T 1T eenete— ] &8585 | 3 yOUL
usuli l ? coms [ ‘ ] 312
MA AL .
deng ¥ U‘ FIN?SH 10 'a|tu
5 | ENDINE GOOD
sebe 7] ermc J/out
[ 17 . 11 ——] .
yang —s— 26 lihat
pada gambar 9.

Gambar 9 Bentuk Layout Usulan 3

CRAFT
(Sumber: Data Penelitian,2021)

Gambar 10 Layout Baru
(Sumber: Data Penelitian,2021)

Layout baru yang dihasilkan dari

analisis

Algoritma CRAFT  memiliki

perbedaan yang dapat dilihat pada aliran
proses produksi yang mana departemen
printing menuju assembly tidak perlu
melewati departemen lain karena sudah
diletakan berdekatan dan dari assembly
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r: Data Penelitian,2021)

menuju quality control tidak terjadi
backtracking (bolak balik) seperti pada
layout awal.

Setelah dilakukan perbaikan layout
maka dapat dilihat biaya perpindahan
material menjadi lebih kecil yaitu Rp
7.858.312 perbulan atau Rp 94.299.852
per tahun. Sedangkan pada layout awal
biaya material handling dihitung sebesar
Rp 10.520.856 per bulan dan Rp
126.250.272 pertahun. Perbandingan
biaya dari layout awal dengan layout
baru yaitu Layout Awal- Layout Baru=
Rp10.520.856- Rp 7.858.312 = Rp
2.662.544 maka efesiensi biaya tersebut
ialah :

Efisiensi (%)

_ Rp10.520.856 — Rp 7.858.312
- Rp 10.520.856

x 100%

= 2532%

SIMPULAN

Berdasarkan hasil penelitian yang
telah dilakukan di PT ABC dapat
disimpulkan :
1. Perbandingan biaya material handling
yang diperoleh yaitu pada layout awal
biaya yang dikeluarkan sebesar Rp
10.520.856 perbulan sedangkan pada
layout baru hasil CRAFT yaitu sebesar
Rp 7.858.312 perbulan sehingga selisih
biaya yang diperoleh sebesar Rp
2.662.544 perbulan dengan tingkat
efisiensinya yaitu 25,3%.
2. Layout usulan ke 3 terpilih karena
dapat menurunkan total jarak
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perpindahan material handling sebesar
25,9 m atau 310,8 m per tahun.
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