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Abstract

Facility layout is integrated planning of the flow of a product in an operating system to obtain the
most effective and efficient interrelation between workers, materials, machinery, and equipment as
well as handling and transferring materials. A company engaged in furniture manufacturing has a
problem in its production process, namely, the distance between machines is too far so that it
affects the cost of handling materials. Distant workstations are found on profile machines, milling
machines, measuring machines, cutting machines. Therefore, improvements must be made to the
layout of facilities on the production floor so that facility layout is efficient and material handling
costs are reduced. The problem-solving approach used is the Graph Method and CRAFT
Algorithm. The results of the research show that material handling costs are reduced by 7.58% or

Rp. 17,765 using the CRAFT algorithm.
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1. Pendahuluan

Tata letak fasilitas adalah perencanaan
terintegrasi dari suatu aliran atau arus komponen-
komponen suatu produk (barang dan atau jasa) di
dalam sebuah sistem operasi (manufaktur dan
atau non manufaktur) untuk memperoleh
interelasi yang paling efektif dan efesien antara
pekerja, bahan, mesin dan peralatan serta
penanganan dan pemindahan bahan, barang
setengah jadi, dari bagian yang satu ke bagian
yang lainnya. Penelitian ini dilaksanakan di
perusahaan industri yang memproduksi berbagai
macam produk mebel seperti kursi. Hasil dari
perusahaan ini adalah kursi. Proses produksi dari
kursi  tersebut terdiri dari  pengukuran,
pemotongan, pembuatan lubang pen pada
dudukan kursi, pembuatan pola pada sandaran
kurs ,perakitan dan pengecetan. Material handling
adalah adalah alat yang digunakan oleh suatu
perusahaan untuk melakukan perpindahan
material dari suatu stasiun ke stasiun lain. Ongkos
material handling tersebut dipengaruhi oleh jarak
antar stasiun, frekuensi dan momen perpindahan.
Semakin tinggi ongkos material handling maka
akan memengaruhi harga dari suatu produk
sehingga diperlukan perancangan tata letak yang
baik agar ongkos material handling tidak begitu
tinggi. Ongkos material handling dari layout awal
adalah sebesar Rp.234.352 .

Penelitian ini bertujuan untuk menghitung
ongkos material handling dari layout kemudian
melakuan relayout dengan menggunakan metode
Grafik dan CRAFT dengan bantuan softwarre
WINQSB 2.0. Kemudian membandingkan hasil
dari ongkos material handling metode Grafik dan
CRAFT.

2. Landasan Teori

2.1 Perancangan Tata Letak Fasilitas

Perancangan tata letak fasilitas merupakan
suatu proses penyusunan ulang tata letak dengan
analsis, pembentukan konsep, merancang dan
mewujudkan sistem bagi proses produk barang
atau jasa. Untuk mencapai tujuan usaha secara
ekonomis, aman dan optimal diperlukan
perancangan ulang tatak letak fasiltas dimana
perancangan ini digambarkan sebagai perencanan
lantai yaitu suatu penempatan departemen untuk
mengoptimalkan hubungan antar para pekerja
(James M. Apple ,1996).

2.2 Metode GRAFIK

Metode grafik adalah metode perancangan
tata letak fasilitas yang menghubungkan suatu
departemen dengan departemen lain dengan
memperhatikan derajat kedekatan (adjacency
graph) untuk memperoleh nilai terbesar
(Hadiguna dan Setiawan , 2008).
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2.3 Algoritma CRAFT

CRAFT merupakan salah satu cara
perancagan tata letak fasilitas yang menukarkan
lokasi kegitatan dari tata letak awal untuk
menemukan solusi yang lebih baik berdasarkan
aliran bahan. Untuk membentuk suatu matriks
maka CRAFT membutuhkan data aliran barang
untuk pegembangan hubungan kedekatan dalam
beberapa satuan ukuran antara pasangan-
pasangan kegiatan. Algortima CRAFT tersebut
dapat dibantu dengan menggunakan bantuan
software WINQSB 2.0 (James M.Apple,1996).

3. Metode penelitian

Jenis penelitian ini adalah Action Research
yaitu penilitian ini bertujuan untuk menghasilkan
layout yang paling efesien dan efektif. Objek
penilitian ini dilakukan di industri mebel yang
terletak di JI. Ps. 1, Sampali, Kec. Percut Sei
Tuan, Kabupatan Deli Serdang,Sumatera Utara

4. Hasil dan pembahasan

4.1. Penentuan jarak antar stasiun,momen
perpindahan
Blockplan dari layout awal tersebut seperti
pada gambar 1
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Gambar 1. Layout awal

Salah satu cara untuk perhitungan jarak
antar stasiun dengan menggunakan cara
rectilinear.Jarak antar A dan B sebagai berikut :

Dab=[xa+xb|+|ya+tyb|
= 19-5.1+|5,1-25,5/=29,9

Momen perpindahan didapatkan dengan
mengalikan frekuensi dengan jarak antarstasiun.
Frekuensi tersebut merupakan jumlah

perpindahan material handling antar departeman.
Titik koordinat dari tiap stasiun dan jarak antar
stasiun serta momen perindahan seperti yang
terlihat pada tabel 1.

Tabel 1. Jarak dan momen perpindahan

Awal Tujuan Frekuensi Jarak Momen
A B
’ 2
(19.9.3) (3.1.23.5) ? 299 269.1
B C
9 8.6 774
(3.1.233 (3.134.1) ' '
c F
38 151 3738
(31341 (19133 ’ |
F E
3 16,6 498
(19.1,33) (10233 ’ '
F D
4 102 40,8
(19.1,33)  (10.34.1) ’ '
E F
(10.235)  (19.1.33) 3 16.6 408
D F
(1034.1)  (19.1.33) 4 102 40,8
F G
(19.1.33) (19.1.24.5) 38 g3 323
G H
38 334 12692
(19.1,243) (4631) ’ ’
Total 26037

4.2 Metode Grafik

a.  Menghitung bobot/prioritas kepentingan dari
masing-masing variabel pada level 2
Menentukan 2 departemen yang memilik

momen perpindahan terbesar yaitu departeman G

(pengaplasan dan perakitan) ke H( Bahan jadi)

dengan momen 1269,2 yang hasilnya dapat

dilihat pada gambar 2

Gambar 2. Grafik kedekatan stasiun G dan H

b.  Menghitung bobot/prioritas kepentingan dari
masing-masing variabel pada level 2.
Menentukan stasiun ketiga yang akan

dimasukkan ke dalam grafik. Statiun ketiga

tersebut dipilih berdasarkan jumlah momen
terbesar yang berhubungan dengan 2 stasiun yang
dipilih pada langkah pertama yang dapat dilihat

pada tabel 2.

Tabel 2. Perhitungan bobot departemen

Stasiun kerja G-H Keterangan
A 0+0=0 -
B 0+0=0 -
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C 0+0=0

D 0+0=0 .

E 0+0=0 )

F 323+0=323 Terbaik

Yang hasilnya seperti pada gambar 3

G H
Gambar 3. Segitiga FGH
e Langkah perhitungan tersebut diulang hingga

semua stasiun telah masuk di grafik hasilnya
seperti yang dilihat pada gambar 4

Gambar 4. Hasil metode Grafik

Hasil layout dari metode Grafik seperti pada
gambar 5

SRk
2 —]
(o]

Gambar 5. Hasil layout metode GRAFIK

Titik koordinat dari layout metode
Grafik seperti pada tabel 3

Tabel 3. Titik koodrinat metode Grafik

Departemen Koordinat (xi, yi)
Bahan baku (A) 19,9.5
Mesin ukur (B) 10,34.1

Mesin potong (C) 10,25.5
Mesin profil (D) 5.1,34.1
Mesin feris (E) 5.1,25.5
Pengaplasan dan
s p' 19.1,33
perakitan (F)
Pengecetan dan
19.1,24.5
pedempulan (G)
Bahan jadi (H) 46,31

Perhitungan jarak antar stasiun dengan
menggunakan metode rectilinear

4.3 Algoritma CRAFT

Algoritam CRAFT menggunakan bantuan
WINSQB 2.0 yang memberikan hasil 3 iterasi
dengan mengganti 2 departemen yang hasil dari
Pengolahan WINSQB seperti pada gambar 6.

Dengan menggunakan software WINQSB
dapat memunculkan jarak antar stasiun yang
dapat dilihat pada tabel 4

Tabel 4. Jarak antar stasiun CRAFT

07-31-2020| To To To To To To To To Sub
11:00:46 | A B C D E F G H | Total

FlomA | 0 2550 3350 3050 3850 2350 1550 4850 21550
FomB |2550 0 8 5 | 13 15 10 40 11650
FomC [3350 8 0 13 5 10 18 39 12650
FomD 3050 5 13 0 | 8 2 15 45 1380
FomE |3850 13 5 8 0 15 23 M 14650
FonF |2350 15 10 20 15 0 8 29 12050
FonG |1550 10 18 15 23 8 0 3. 128
FonH |4850 40 33 45 4 23 B 0 2788
Sub-Total | 215.50 116.50 126.50 136.50 146.50 120.50 122.50 278.50 1263
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Gambar 6. Hasil layout metode CRAFT

4.4 Ongkos material Handling

Biaya ongkos material handling dari
perusahaan adalah sebagai berikut
a. Biaya tenaga kerja
1.Biaya karyawan sebanyak 4 orang
dengan total Rp.6.000.000
2.Biaya tenaga kerja perhari adalah
Rp230.769 dimana 1 bulan kerja adalah 26 hari
dan jam kerja adalah 8 jam
b. Biaya peralatan
Handpallet
1. Harga awal Rp3.500.000
2. Umur ekonomis 10 tahun
3. Jumlah 4 buah
4. Nilai sisa Rp2.000.000
Depreasi handpallet
= ((Rp 3.500.000x4)-(Rp2.000.000x4))/10
=Rp600.000/tahun

Total biaya untuk handpallet

= Rp 600.000/(8x26)

= Rp 2.885/hari

Maka ongkos material handling
=Rp.233.654/2693,7

=Rp 87/m

4.5 Perbandingan ongkos material handling
Algoritma CRAFT dan Grafik dan layot awal

Ongkos material handling didapatkan dengan
mengalikan  frekuensi dengan jarak antar
departemen dan ongkos material
handling/m.Hasil perhitungan ongkos materil
handling/hari dapat untuk layout awal .CRAFT
dan grafik dapat dilihat pada tabel 5.

Tabel 5. Perbandingan ongkos material handling

Awal Tujuan Frekuensi (Lif/zll() ( (i;ar;?}:k) Jarak(CRAFT) Oxgg};)a i O(I\é[rlji_ﬂ?)ri Ol(\(/[:?a/?t? mi
A B 9 29,9 33,6 25,5 Rp23.412  Rp26.309  Rpl19.967
B C 9 8,6 8,6 8 Rp6.734 Rp6.734 Rp6.264
C F 38 15,1 16,6 10 Rp49.921  Rp54.880  Rp33.060
F E 16,6 21,5 15 Rp4.333 Rp5.612 Rp3.915
F D 4 10,2 15,1 20 Rp3.550 Rp5.255 Rp6.960
E F 16,6 21,5 15 Rp4.333 Rp5.612 Rp3.915
D F 4 10,2 15,1 20 Rp3.550 Rp5.255 Rp6.960
F G 38 8,5 8,5 8 Rp28.101  Rp28.101  Rp26.448
G H 38 33,4 33,4 33 Rp110.420 Rpl110.420 Rp109.098

Total Rp234.352 Rp248.176 Rp216.587
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S. Kesimpulan

Penelitian ini menunjukkan bahwa biaya
ongkos material handling terjadi penurunan
perbulan sebesar 7,58% atau senilai Rp216.587
dari layout awal adalah Rp234.352. Hasil relayout
yang terpilih adalah usulan menggunakan metode
CRAFT dengan ongkos material handling
RP.216.587 serta terjadi penurunan momen
perpindahan dari 2693,7 m ke 2489,5 m
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