
BAB 2 
TINJAUAN PUSTAKA DAN DASAR TEORI 

2.1. Tinjauan Pustaka 
Perancangan tata letak pabrik sudah menjadi dasar dalam industri yang dapat 

mempengaruhi efisiensi kerja. Hal ini memerlukan rencana penempatan pekerja, 

material, mesin, peralatan dan fasilitas pendukung manufaktur lain untuk 

menciptakan tata letak pabrik yang paling efektif. Tata letak yang efisien dapat 

memberikan kontribusi untuk mengurangi waktu siklus produksi, waktu 

menganggur, bottleneck atau waktu penanganan material dan dapat 

meningkatkan output produksi (Vaidya et al., 2013). Perancangan tata letak 

diketahui mempunyai pengaruh yang besar terhadap biaya manufaktur, work in 

process, lead time, dan produktivitas (Drira et al.,2007). 

Perancangan tata letak yang baik akan mengurangi dan mengeliminasi 

permasalahan tata letak (Hasan, 1994). Permasalahan tata letak fasilitas 

memang dapat menjadi kendala dalam suatu proses produksi. Koopmans dan 

Beckmann (1957) merupakan peneliti pertama yang mengembangkan suatu 

kelas masalah dan mendefinisikan masalah tata letak fasilitas dengan tujuan 

untuk menyusun fasilitas-fasilitas sehingga meminimasi biaya perpindahan 

materialnya. Shayan dan Chittilappilly (2004) mendefinisikan permasalahan tata 

letak sebagai optimasi masalah dengan membuat tata letak yang lebih efisien 

dengan mempertimbangkan variasi hubungan antara fasilitas dan sistem 

penanganan material.  

Perancangan tersebut akan memanfaatkan luas area untuk penempatan mesin 

atau fasilitas penunjang produksi lainnya, kelancaran aliran perpindahan 

material, penyimpanan material baik yang bersifat temporer maupun permanen 

(Vaidya et al., 2013). Pada umumnya tata letak pabrik yang terencana dengan 

baik ikut menentukan efisiensi, memberikan kemudahan dalam proses 

pengawasan, dan menghadapi rencana perluasan pabrik di kemudian hari.  

Banyak artikel yang membahas masalah tata letak fasilitas mempunyai tujuan 

utama untuk meminimasi total biaya material handling, waktu dan jarak 

transportasi dengan menganalisis aliran material handling. Masalah aliran dalam 

tata letak fasilitas manufaktur memberikan dampak yang besar pada suatu 

jaua usta a
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produksi. Setiap perusahaan selalu menginginkan aliran yang efektif dan efisien 

karena dapat meminimasi biaya dan waktu produksi (Arya dan Chauchan, 2013).  

Watanapa et al. (2011) meneliti masalah aliran material dan peningkatan 

produktivitas maksimum dengan memperbaiki tata letak pabrik katrol. Peneliti 

menginvestigasi tata letak dan aliran material di tiap proses operasi saat ini. Hasil 

penelitian menunjukkan bahwa penyelesaian pembongkaran dan inspeksi harus 

dialokasikan untuk membuat aliran material yang baik. Tata letak pabrik baru 

yang pantas dapat mengurangi jarak aliran material dan meningkatkan produksi.  

Pengurangan masalah jarak aliran material sudah pernah diteliti oleh Wiyaratn 

dan Watanapa (2010) dengan studi kasus tata letak pabrik di manufaktur besi 

baja. Metode yang digunakan adalah metode systematic layout planning (SLP). 

Peneliti menginvestigasi secara detail tentang diagram proses operasi, aliran 

material dan hubungan aktivitas. Kemudian tata letak pabrik baru yang sudah 

dirancang dibandingkan dengan tata letak pabrik sekarang. 

Dweiri dan Meier (1996) mengembangkan Activity Relationship Chart (ARC) 

untuk menentukan hubungan antara tiap pasangan fasilitas. Peneliti 

mengintegrasikan ARC dalam heuristik ‘CORELAP’ untuk menemukan 

penempatan fasilitas yang terbaik. Sedangkan Ho et al. (1993) mengemukakan 

teknik perancangan tata letak dari aliran multi produk. Penelitian ini menjelaskan 

bahwa jaringan aliran dikonstruksikan berdasarkan kesamaan antrian operasi 

sehingga aliran dapat dikembangkan. 

Penelitian lain dilakukan oleh Ramakrishnan dan Srihari (2008) dengan 

menyoroti tentang peningkatan tata letak fasilitas yang optimal dan pengurangan 

biaya transportasi. Dalam penelitian ini, dirancang percobaan untuk 

mengidentifikasi berbagai faktor yang mempengaruhi kinerja tata letak, seperti: 

sumber daya dan peralatan bersama, model transportasi, jarak antar operasi, 

frekuensi antara operasi dan kemudahan gerakan. Pendekatan yang digunakan 

pada penelitian ini disebut Facility Layout Optimation Worksheet (FLOW).

Backtracking dan bypassing juga merupakan pergerakan yang dapat terjadi di 

aliran tata letak yang dapat mempengaruhi aliran produk. Braglia (1996) 

mengemukakan bahwa backtracking adalah pergerakan suatu material dari 1 

fasilitas ke fasilitas lain yang terdahulu dalam urutan aliran produksi. Sedangkan 

bypassing terjadi ketika ada suatu bagian yang melompati beberapa fasilitas 

selama aliran pergerakan (Chen et al., 2001). Jumlah gerakan ini harus 

produktivitas maksimum dengagagannn mmemempmpperererbababaiki tata letak pabrik katrol. Peneliti

menginvestigasi tata letttakakak dan aliran material di tiapapap ppproses operasi saat ini. Hasil

penelitian menunnjujujukkkkan bahwa penyelesaian pembongkkkarararan dan inspeksi harus

dialokasikann uuntuk membuat aaaliran material yyyang baik. Tatataa letak pabrik baru 
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dididirararancannngg dibandingkan ddenengan tata leetak pabrik k ssekarang.

DDwD eiririri dann MMeie er (1996) memengn embbanngkann AcActivity Relatioonsnshih p ChChChart (A(A(ARCRR ) 

untukkk menentukukanan hubungagann aantaara ttiaiap pasasangngaan fasilitass... Peneliti 

menngngintegrasikan ARCRC ddala amm hheuuriristikik ‘COCORERELAP’ untuk meeenemukananan 

peneeempatan fasilitas yang teterbrbaikk. Sedangkgkanan Ho et al. (1993) mengeeemukaaakkak n 

teeeknknknikiki  peranancacangnganan ttatatataaa leleletatatak k dari aliran multi prprprodododukukuk. PePenenelilititianan ii ini menenenjejejellaskannn 

bahwa ja iringanan aalililiraran didikokokonsnsnstrtrtrukukuksiss kan bebeberdrdrdasasasarararkkkan kkekesasamamaan antrian operaaasiss  

sehingga aliran dapat dikembangkannn..

PePeenenenelilitian lain dilakukan oleh Ramakrishnan dan Srihari (2008)8)8) denenengagagann n 

mememenynynyorororotototii tetetentntntanaanggg pepepenininingnggkakakatatatannn tatatatatata letakakk fffasasasilililitititasass yyyananggg opopoptittimamamalll dadadannn pepepengngnguururananangagagan 

bibibiayayaya aa transpspspororortatatasisisi. DaDaDalalalammm penenenelililitititiaanan ininini, dididirararancanananggg pepp rcobaaaaannn uununtuk 

meeengngngidentifikakaasisisi bbberbagai faktorr yyyang meeemmmpengaruhi kinerererjajaja tata letatatakkk, seperti:

sumber daya dan peralatan beerrrsama, moodo el transportasi, jarak antar operasi,

frekuensi antara operasi dan keeemudahan gggerakan. Pendekatan yang digunakan

pada penelitian ini disebut Facilitytyty Layout OOOptimation Worksheet (FLOW).

Backtracking dan bypassing juga merupppakan pergerakan yang dapat terjadi di 

aliran tata letak yang dapat memmmppepengaruhi aliran produk. Braglia (1996)

mengemukakan bahwa backtracking adalah pergerakan suatu material dari 1



diminimalkan. Dalam penelitiannya, Lasarus (2011) menggunakan Multi Product 

Process Chart (MPPC) untuk mendapatkan urutan proses dan fasilitas yang 

digunakan dengan adanya backtracking dalam aliran material, kekurangan area 

produksi pada departemen cutting dan packaging dan jauhnya jarak tempuh 

untuk mengantar material ke departemen lainnya. 

2.2. Definisi Perancangan Tata Letak Fasilitas 

Apple (1990) telah mendefinisikan perancangan tata letak pabrik sebagai 

perencanaan dan integrasi aliran komponen-komponen suatu produk untuk 

mendapatkan interelasi yang paling efektif dan efisien antar operator, peralatan 

dan proses transformasi material dari bagian penerimaan sampai bagian 

pengiriman produk jadi.  Wignjosoebroto (1996) mengemukakan pula bahwa tata 

letak fasilitas merupakan tata cara pengaturan fasilitas-fasilitas pabrik guna 

menunjang kelancaran proses produksi.  

Pengaturan tersebut akan memanfaatkan luas area untuk penempatan mesin 

atau fasilitas penunjang produksi lainnya, kelancaran aliran perpindahan 

material, penyimpanan material baik yang bersifat temporer maupun permanen. 

Pada umumnya tata letak pabrik yang terencana dengan baik ikut menentukan 

efisiensi, memberikan kemudahan dalam proses pengawasan, dan menghadapi 

rencana perluasan pabrik di kemudian hari. Perencanaan fasilitas pabrik dapat 

digambarkan secara skematis oleh Tompkins et al. (2002) seperti ditunjukkan 

Gambar 2.1. 
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2.3. Tujuan Perancangan Tata Letak Fasilitas 
Tujuan perancangan tata letak fasilitas adalah untuk menentukan bagaimana 

aktivitas-aktivitas dan fasililtas-fasilitas produksi dapat diatur sedemikian rupa 

sehingga mampu menunjang upaya pencapaian tujuan pokok produksi secara 

efektif dan efisien. Francis et al. (1992) mengemukakan tujuan perencanaan tata 

letak pabrik yaitu untuk mendapatkan keuntungan-keuntungan, antara lain: 

a. Memudahkan Proses Manufaktur 

 Penyusunan mesin, peralatan, dan ruang kerja yang baik menghasilkan 

kemudahan proses produksi. 

b. Meminimumkan Pemindahan Barang 

 Pengaruh jarak terhadap material handling akan mempengaruhi biaya yang 

dikeluarkan. Pemindahan barang yang semakin dekat akan berdampak pada 

pengurangan waktu produksi. 

c. Menjaga Fleksibilitas  

 Ada kalanya suatu pabrik menuntut adanya perubahan tata letak akibat 

adanya perubahan (penambahan/pengurangan fasilitas). Keadaan ini 

menuntut adanya fleksibilitas dalam melakukan proses produksi. 

d. Memelihara Perputaran Barang Setengah Jadi yang Tinggi 

 Kelancaran aktivitas material handling mengurangi terjadinya penumpukan 

barang di stasiun kerja. Waktu peredaran total yang kecil akan mengurangi 

jumlah barang setengah jadi yang berakibat pula menurunnya biaya produksi. 

e. Menurunkan Cost of Capital

 Suatu penggunaan fasilitas produksi yang tepat akan mengurangi biaya 

pemakaian fasilitas yang tidak diperlukan dan menghindarkan adanya 

duplikasi peralatan. 

f. Menghemat Pemakaian Ruang 

 Ketepatan tata letak peralatan yang digunakan akan menghemat ruangan 

yang dipakai. 

g. Memudahkan Pengawasan 

 Tata letak yang baik akan memudahkan pengawasan terhadap aktivitas 

produksi yang dilakukan. 

h. Meningkatkan Safety bagi Produk Maupun Karyawan 

 Mesin dan peralatan yang diletakkan pada tempat yang tepat akan 

mengurangi terjadinya kecelakaan kerja maupun kerusakan barang. 
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2.4. Prinsip-Prinsip Dasar Perencanaan Desain Tata Letak 
Apple (1990) menyimpulkan 6 prinsip-prinsip dasar dalam tata letak pabrik dari 

tujuan dan keuntungan-keuntungan yang didapat dari tata letak yang terencana 

dengan baik, sebagai berikut: 

a. Integrasi secara menyeluruh dari semua faktor yang mempengaruhi proses 

produksi 

b.  Meminimalkan jarak perpindahan jarak material yang bergerak dari satu 

operasi ke operasi berikutnya 

c.  Aliran kerja pabrik berlangsung lancar dengan menghindari gerakan bolak-

balik, gerakan memotong dan kemacetan 

d.  Semua area yang ada dimanfaatkan secara efektif dan efisien 

e.  Kepuasan kerja dan rasa aman dari pekerja dijaga dengan sebaik-baiknya 

f.  Pengaturan tata letak harus cukup fleksibel 

2.5. Pola Aliran Material 
Aliran merupakan salah satu hal penting yang perlu dipertimbangkan dalam 

merencanakan fasilitas manufaktur. Aliran meliputi aliran material, informasi dan 

manusia di antara departemen. Suatu perencanaan aliran yang efektif adalah 

kombinasi antara aliran dengan aisle yang mencukupi untuk memperoleh 

pergerakan yang baik dari tempat asal ke tempat yang dituju (Tompkins et al., 

2002). Sebuah pola aliran material yang direncanakan dengan baik dan cermat 

mempunyai beberapa keuntungan, yaitu: 

a. Pemanfaatan ruangan pabrik yang lebih baik 

b. Kegiatan pemindahan material lebih sederhana 

c. Mengurangi waktu dalam proses 

d. Meminimalkan kecelakaan kerja, aliran balik dan kondisi penuh sesak 

e. Mengurangi kemacetan lalu lintas di gang 

f. Aliran produksi lancar 

g. Urutan pekerjaan logis 

h. Menaikkan efisiensi produksi 

Menurut Apple (1990) aliran balik dan lintas aliran yang bersimpangan harus 

dihindarkan. Aliran material dari satu stasiun kerja ke stasiun kerja selanjutnya 

merupakan faktor penting dalam menentukan pola aliran. Pertentangan akan 

muncul jika komponen harus keluar dari lintasan ke wilayah lain karena  

pemrosesannya. Hal ini bisa juga terjadi jika pekerjaan harus kembali ke sebuah 

dengan baik, sebagai berikut:

a. Integrasi secara menynynyeleleluruh dari semua fafaf ktktktoroo  yang mempengaruhi proses

produksi 

b.  Meminimaaalklklkan jarak perpipipindnn ahan jarak material yang bbbergerak dari satu 

operasasasiii ke operasi berikutnyyya 

c.  AlAlliririran kerja pabbabrikk k bebeberlangsssung lal ncararar denee gagagannn mememennnghindari gerararakak n bolak-

balik, gerrrakakakan memee otong gg dadadannn kekekemamamacececetatatannn

ddd.  Semuuuaa a ararareaeea yanggg adadada dimanfaatkaan secara efekekktititiff f dad n efffiiisieeennn 

e.  Keeepupupuasaa an kkkeererjaj ddana  rasa aman darari pekerja dijaga ddenngagagan sebababaikikik-b-b-baiaa knya 

f.  PePePenngn aturururaan tata letatak harus cukupp fleksibel 

2.22.5.55  Pololola Aliran Material 
AAlA irann merrupupakakan salah satatuu hal ppennting yayanng perlu dipperertitimbm angggkan dddalalalamaa  

mereeenncanakan fasasililititasas manuffakaktutur. Aliran n memeliputi aliiraran n mmaterial, infooormasii dan

mannunusia di antara depaparttememen. SuSuatuu peerrenccaanaaaan aliran yang efekkktif adalahahah 

kommbmbinasi antara aliran dedengngann aisle yangng mencukupi untuk meeemperorooleh

peeergrgrgeere kakanan yyanangg babaikik dddararariii tetetempat asal ke temmmpapapattt yayayangngg ddititujujuu (T(Tompkpkkinnnsss et al.,,,

2002). Sebbuauah hh popollala aalilirann mamamateteteriiialala  yanggg dididirererencncncananan kakann dddenengagan bbaik dan cermaaatt 

mempunyai beberapa keuntungan, yyyaiaia tututu:

a.aa  Pemanfaatan ruangan pabrik yang lebih baik

b.b.b. KKKegegegiattan pep iimi ddnd hahahanann mmmatataterereriaiaial lebih seeededederhrhrhanananaa 

c.c.c  Mengurangi wawawaktktktuuu dalam prossseseses 

d.dd MMMemememinininimimimalalalkannn kekekecelakaan kkkeree ja, aliran bbbalik dan konnndididisis penenenuhuhuh sssesesesakakak  

e. Mengurangi kemacetan lalu lininnttas di ggaana g 

f. Aliran produksi lancar 

g. Urutan pekerjaan logis 

h. Menaikkan efisiensi produksi 

Menurut Apple (1990) aliran balik kk dan n lintas aliran yang bersimpangan harus 

dihindarkan. Aliran material dari satutuu sstasiun kerja ke stasiun kerja selanjutnya 



mesin untuk kedua kalinya karena penyediaan dua mesin identik akan tidak 

ekonomis. Maka tempat pekerjaan yang berkaitan sebaiknya saling berkaitan.  

Apple (1990) membedakan pola aliran material menjadi 2 kelompok pola, yaitu: 

2.5.1. Pola Aliran Material untuk Proses Produksi (Fabrikasi) 
Pola ini merupakan pola aliran yang digunakan untuk pengaturan aliran material 

dalam proses produksi yang dibedakan yaitu: 

a. Straight Line 

Pola aliran ini berdasarkan garis lurus yang digunakan jika proses produksi 

berlangsung singkat, relatif sederhana, dan hanya mengandung sedikit 

komponen atau beberapa peralatan produksi. Contoh pola straight line 

ditunjukkan pada Gambar 2.2. 

Gambar 2.2. Pola Straight Line 

b. Serpentine atau Zig-zag (S-Shape) 

Pola aliran ini diterapkan jika lintasan lebih panjang dibandingkan dengan 

luasan area yang tersedia. Aliran material akan dibelokkan untuk menambah 

panjangnya garis aliran yang ada dan secara ekonomi. Hal ini akan dapat 

mengatasi segala keterbatasan area dan ukuran bangunan pabrik yang ada.  

Contoh pola serpentine atau zig-zag ditunjukkan pada Gambar 2.3. 

Gambar 2.3. Pola Sarpentine atau Zig-zag (S-Shaped) 

c. U-Shape

Pola aliran ini diterapkan jika akhir proses produksi berada pada lokasi yang 

sama dengan awal proses produksinya. Hal ini akan mempermudah 

pemanfaatan fasilitas transportasi dan pengawasan untuk keluar masuknya 

material dari dan menuju pabrik. Contoh pola u-shaped ditunjukkan pada 

Gambar 2.4.  

2.5.1. Pola Aliran Material untuk Prrosseses Produksi (Fabrikasi) 
Pola ini merupakan pola alalaliririran yang digunakan unununtuk pengaturan aliran material 

dalam proses produuuksksksi yang dibedakan yaitu: 

a. Straight Lininineee 

Pola aaalililiran ini berdasarkannn gaaariiisss luuurururusss yyyangnn dddiggunakan jika prprproses produksi

beeerrrlangsung siisingngngkkkatt,t, relatttififif s dederhahh nanana, dadadan n n hahahanynynya mengandududung sedikit 

komponenenen atau beberapapapa ppperereralalalatatatananan ppprorr duksi. CCContohhh popop la straaigigight line 

ditunjnjjukukukkakakannn padaa GGGaambar 2.2. 

Gambar 2..2. Pola StStrraight Line 

bbb. SeSeerpentinee atataua  Zig-zag ((S-S-ShS appe)

PPoP la aliran ini diditeterarapkp an jjikaa linntaasaan lleebih ppananjajanng dibandingkaaan dengannn 

lluuasan area yang tersesedid a.a AAlil rann mam teeririalal akakan dibelokkan untuk mmmenambabaah 

ppapanjjangngnyaya ggararisis aalilirarann yayang ada dan ssececararaa ekekononomomi.i. HHala  ini akkkan ddadapat t 

memem ngngatasi seseegagagalalala kketerbatatatasasas n area danann uukkkuran babab ngngngunununana ppabrik k yayayang ada.  

Contoh pola serpentine atau zizizig-g-g-zag g g dididitututunjukkan pada Gambar 2.3. 

GaGaGammbar 2.3. Pooolalal  Sarpentititine ataue Zig-zazazaggg (gg SSS-ShShShapapapeded)))ddd

c. U-Shape

Pola aliran ini diterapkan jikaaa akhir prossses produksi berada pada lokasi yang 

sama dengan awal prosesss produkkksssinya. Hal ini akan mempermudah

pemanfaatan fasilitas transporrtatat si daaan pengawasan untuk keluar masuknya 

material dari dan menuju pabriik.kk CContoh pola u-shaped ditunjukkan pada 

Gambar 2 4



Gambar 2.4. Pola U-Shaped 

d. Circular

Pola aliran ini dapat diterapkan jika diharapkan untuk mengembalikan 

material produk pada titik awal aliran produksi berlangsung. Hal ini juga baik 

digunakan apabila departemen penerimaan dan pengiriman material atau 

produk jadi direncanakan untuk berada pada lokasi yang sama dalam pabrik 

bersangkutan. Contoh pola circular ditunjukkan pada Gambar 2.5.  

Gambar 2.5. Pola Circular 

e. Odd-Angle

Pola aliran ini tidak begitu dikenal dibandingkan dengan pola-pola aliran yang 

lain. Odd Angle memberikan lintasan pendek dan terutama akan terasa 

manfaatnya untuk area yang kecil. Pola ini sangat baik digunakan untuk 

kondisi-kondisi seperti: 

i.  Apabila tujuan utamanya adalah untuk memperoleh garis aliran yang 

pendek di antara suatu kelompok kerja dari area yang saling berkaitan. 

ii. Apabila proses material handling dilaksanakan secara mekanis. 

iii. Apabila keterbatasan ruangan menyebabkan pola aliran yang lain 

terpaksa tidak dapat diterapkan. 

iv. Apabila dikehendaki adanya pola aliran yang tetap dari fasilitas-fasilitas 

produksi yang ada. 

Contoh pola odd-angle ditunjukkan pada Gambar 2.6. 

Gambar 2.6. Pola Odd-Angle 

p

d. Circular

Pola aliran inininii dapat diterapkan jika diharapkan uuuntuk mengembalikan 

materialll ppproduk pada titik aaawal alaa iranaa pproduuuksk i berlangsung.g.g  Hal ini juga baik 

diguuunnnakan apabababilaa a dededepartemememenenen penene eree imimimaaaaaann n dadadan pepp ngiriman mmmaterial atau 

ppproduk jadi direncncncanananakaka an untuk berada pada lllokokokasasasi i yangg sama daalalalam pabrik 

bersannngkgkgkutututaaan. Contohohh pppoololaa circularar ditunjjukukkkakakannn papp da Gammmbababar r r 2.22 5. 

GaGambm ar 22.55. Pola CiCirrcular 

e. OOdO d-Angle

PPoP la aliran ini tidak bebegig tutu ddikikene aal dibibanndidingngkakann dengan pola-pola aalil ran yannng 

llaain. Odd Anglg e memembmbererikikan lintasan pependndekek ddana  terutama akkaaan teererasa a 

mmamanfaatnyay uuntntntukukuk area yayayangn  kecil. Pooolalala iii iini sananngagagattt bab ik digunakakakaaan untukkk 

kondisi-kondisi seperti: 

i.  Apabila tujuan utamanya adddalaa ah untuk memperoleh garis aliran yyyannnggg

pendek di antara suatu kelompok kerja dari area yang saling beeerkrkrkaaaitaaan.n.n. 

iiiiii.. ApApA abababilililaaa prrprosooseseses mamateteteriririalalal hhhananandldd ing g g dididilalalaksksksananan kakakannan sssececcaraaraa a mememekakakanininis.ss. 

iiiiiii.ii  Apabilaaa kkketeteterbabaatatatasasasannn ruannngagagannn menynynyebebebabababkakk n popopolalala aliran yayayangngng lain 

terpaksasasa tttidididak dapat diterrrapaa kan. 

iv. Apabila dikehendaki adanananya pola aala iran yang tetap dari fasilitas-fasilitas 

produksi yang ada. 

Contoh pola odd-angle ditunjjukuu kan padadaa Gambar 2.6. 



2.5.2. Pola Aliran Material yang Diperlukan untuk Proses Perakitan 
(Assembly) 

Ada 4 macam pola aliran yang digunakan dalam proses perakitan yaitu: 

a. Combination Assembly Line Pattern

Main assembly line disuplai dari sejumlah sub-assembly line yang berada 

pada sisi-sisi yang sama. Combination assembly line membutuhkan lintasan 

yang panjang. 

b. Tree Assembly Line Pattern

Sub assembly line pada assembly line pattern berada pada dua sisi dari main 

assembly line. Hal ini cukup bermanfaat karena dapat memperkecil lintasan 

main assembly line. Jika combination assembly line pattern memungkinkan 

untuk menempatkan main assembly line pada sepanjang jalan lintasan, maka 

tree assembly line pattern ini baik digunakan bila main assembly line berada 

di bagian tengah dari bangunan pabrik. 

c. Dendetric Line Pattern

Pola ini kelihatan tidak teratur dibandingkan dengan combination atau tree 

assembly line pattern. Setiap bagian berlangsung operasi di sepanjang 

lintasan produksi sampai menuju produksi yang lengkap.  

d. Overhead Assembly Line Pattern

Pola ini merupakan sejumlah pola yang sama atau tidak sama yang terletak 

pada tingkat atau lantai yang berlainan. 

2.6. Analisa Teknis Perencanaan dan Pengukuran Aliran Material 
Beberapa teknik yang dikemukakan Francis et al. (1992) dan digunakan untuk 

menganalisis aliran material adalah sebagai berikut: 

a. Flow Process Charts (FPC) / Diagram Aliran Proses 

FPC merupakan suatu diagram yang menggambarkan tahapan-tahapan 

operasi, inspeksi, transportasi, delay, dan penyimpanan komponen perakitan 

atau produk. Kegunaannya adalah: 

i. Mengetahui waktu penyelesaian 

ii. Mengetahui aliran material dari awal sampai akhir 

iii. Mengetahui jumlah kegiatan 

iv. Bisa digunakan sebagai alat untuk memperbaiki metode kerja 

a. Combination Assembly Line Patterernn

Main assembly line dididissusuplai dari sejumlahhh sususub-assembly line yang berada 

pada sisi-sisi yyyananang sama. Combination assembly lllininine ee membutuhkan lintasan 

yang panjajaannng. 

b. Tree AAAssssembly Line Patternnn

SuSuubbb assembly lllininine ee papapaddad  assesesembbbllyl lline papp ttttttererernnn bebeberararadadada pada dua sisisisiss  dari main 

assemblyyy lllinii e. HaHaHal ini cukukuupp p bebebermrmrmanananfafafaatatat karena dadad pat memem mpmm erkecilll lill ntasan 

mainnn aaassssssememembly liliinenene. Jika combinata ion assembblyly lllininine paattttttererrn nn memm mungkikikinkn an 

unnntututukkk meneemmpmpattkak n main assemblbly line pada sepananjaangngng jalannn lllininintatatasasasan, makakaka

trtreeeeee asssseemembly line ppattern ini baikk digunakan billaa main assssemee bllly lililinenene beradaaa 

ddidi bagggiaian tengah darrii bab ngunan ppabbrik. 

ccc. Denndndetric Line Pattern

Pooolla inini kkele ihatan tidak tterratur ddibandingngkakan dengan coombmbininatioonnn atauaua  trtrtreeee  

aasassembly linee papattt ern. SeSetiiaap bagiaann bberlangssunung g operasi di sssepanjang 

lliintasan produksi saampm aiai mmenenujjuu prododukksi yyaangg lelengkap. 

d. OOvO erhead Assembly Linee PPattet rn

PPoP la ii ini mmererupupakakananan sssejejejumumumlah pola yang ssamamamaaa atatatauauau ttididakak ssama yaangngng ttterletak k k

pada tingkkk ttat atttau lla tnt iaii yyanananggg bebeberlainaaann.n. 

2.22 6.66  Analisa Teknis Perencanaan dan Pengukuran Aliran Material 
BeBeBebebeberarrapapp ttt kkek iinikkk yayy nggg dddikikkemememukukukakakakan Francnccisisis etetet aaal.l. (1(1(19999992)2)2) dddan dddigiggunnakakakananan uuuntntntuukuk 

mememengn analisis alirararannn mamamaterial adalaaah h h sesesebababaggagai berikut: 

a.a FlFlFlowowow PPProroroccecesss CCChhharts (FPC) ) // / Diagram AlAlAliiiran Proses 

FPC merupakan suatu diagggrrram yaaangngn  menggambarkan tahapan-tahapan 

operasi, inspeksi, transportaaasi, delay, daaan penyimpanan komponen perakitan 

atau produk. Kegunaannya aaadalah: 

i. Mengetahui waktu penyeleeesaian 

ii. Mengetahui aliran material dddari awawwal sampai akhir 

iii. Mengetahui jumlah kegiatan 



Simbol-simbol yang digunakan diagram aliran proses adalah: 

i. Operasi 

 Simbol:  

ii. Pemeriksaan 

Simbol:  

iii. Transportasi  

Simbol:  

iv. Delay 

Simbol:  

v. Penyimpanan 

Simbol: 

vi. Aktivitas Gabungan 

Simbol:  

b. Multi Product Process Charts

Diagram ini digunakan untuk mengkombinasikan diagram proses operasi 

untuk lebih dari 1 produk. Teknik analisa ini mengambil dasar penyajian dari 

Operation Process Chart ( OPC ), hanya saja pada teknik ini penggambaran 

proses operasi dipisahkan menjadi subbagian tersendiri, yaitu: rough lumber,

fabrikasi dan assembling. Yang dapat disamakan ketiga peta itu adalah dapat 

digunakan untuk berkomunikasi secara luas, jelas dan sistematis. 

c. Flow Diagrams

Diagram alir merupakan suatu diagram dengan simbol-simbol grafis yang 

menggambarkan proses dan urutannya dengan menghubungkan masing-

masing langkah tersebut menggunakan tanda panah. Diagram alir ini 

bermanfaat untuk mengevaluasi efisiensi tata letak yang ada. 

ii. Pemeriksaan 

Simbol:  

iii. Trararansportasi  

Simbol:  

iv. DeDeDelaaayyy 

SiSiSimbmm ol:  

v. Peenenyimpanan 

SSiS mbol:

vvivi. Aktivitas GaGabubungn an 

Simbol:  

b. Multi Prododd cucttt PPrPrococess s ChChChararartststs

Diagram ini digunakan untuk mememennngkombinasikan diagram proses operererasasasiii

untuk lebih dari 1 produk. Teknik analisa ini mengambil dasar penyyyajajajiaiaian  dadadaririri 

OpOpOpereratioi n PPProcesesss s ChChCharararttt ((( OOOPCPP  ), hanynynyaaa sasasajajaja pppadadadaa teteknkknikikik iini pppenenenggggggamamambababarararann ttt

prpp oses operaaasisisi dddipipipisahkan meenjnjnjadadadiii sususubbbbagian terssenenendididiririr ,, yaitu: rougggh h h lululumbmbmber,

fabrbrbrikikikasasasiii ddadan asasasssembling. YaYaangnn  dapat dddisisisamakan ketetetigigigaaa peetatata iitututu aaaddadalalaahhh dapat 

digunakan untuk berkomunikaasasi secaraaa luas, jelas dan sistematis. 

c. Flow Diagrams

Diagram alir merupakan suuaatu diagrammm dengan simbol-simbol grafis yang

menggambarkan proses dannn urutannnnya dengan menghubungkan masing-

masing langkah tersebut meeengnn guuunnakan tanda panah. Diagram alir ini 

bermanfaat untuk mengevaluasi efefefiisisiensi tata letak yang ada. 



d. From-To Charts

From-to charts merupakan teknik terbaru yang digunakan dalam 

perancangan tata letak dan pemindahan material. Teknik ini sangat berguna 

untuk kondisi-kondisi di mana banyak material yang mengalir melalui suatu 

area. Angka - angka yang terdapat dalam suatu from to chart akan 

menunjukkan total dari berat beban yang harus dipindahkan, jarak 

perpindahan material, volume atau kombinasi-kombinasi dari faktor-faktor ini. 

Diagram ini menyediakan informasi perjalanan material handling yang dibuat 

antara 2 pusat aktivitas dan jarak total material handling. Beberapa kegunaan 

yang dikemukakan Apple (1990) adalah: 

i. Perencanaan pola aliran. 

ii. Penentuan lokasi kegiatan. 

iii. Pembandingan pola aliran atau tata letak pengganti. 

iv. Pengukuran efisiensi pola aliran. 

v. Menunjukkan ketergantungan 1 kegiatan dengan kegiatan lainnya. 

vi. Menunjukkan volume perpindahan antar kegiatan. 

vii. Menunjukkan keterkaitan lintas produksi. 

viii. Menunjukkan masalah pengendalian produksi. 

ix. Perencanaan keterkaitan antara beberapa produk, komponen, barang, 

material dan sebagainya. 

x. Menunjukkan hubungan kuantitatif antara kegiatan dan perpindahannya. 

xi. Pemendekan jarak perjalanan selama proses. 

2.7. Tipe Tata Letak 
Salah satu keputusan penting yang perlu dibuat adalah menentukan tipe tata 

letak yang tepat dan sesuai akan menjadikan efisiensi proses produksi 

manufaktur untuk jangka waktu yang cukup panjang. Francis et al. (1992) 

menjelaskan tipe-tipe tata letak, yaitu: 

a. Tata Letak Fasilitas Berdasarkan Fungsi atau Macam Proses (Process 

Layout) 

Tata letak ini merupakan suatu metode penempatan peralatan produksi dan 

mesin yang mempunyai tipe sama ke dalam satu departemen. Mesin-mesin 

ini tidak dikhususkan untuk produk tertentu melainkan dapat digunakan untuk 

berbagai jenis produk. Model ini cocok untuk discrete production dan bila 

untuk kondisi kondisi di mana babanynyyaka  material yang mengalir melalui suatu 

area. Angka - angkgkkaa a yang terdapat daalalalammm suatu from to chart akan rr

menunjukkan totototttal dari berat beban yang hahaharurr s dipindahkan, jarak 

perpindahahaannn material, voluuumemm  atau kombinasi-kombinasiii dadd ri faktor-faktor ini.

Diagraraammm ini menyediakan ininnfooormrmrmasasasii pepeperjrjrjalaa anananananan material handldldlinining yang dibuat 

annnttatara 2 pusat aaaktktktivivivitaaas dann jjjar kkak totall mamm teteteriririalalal hhhananandldldling. Beberapapapa kegunaan 

yang dikemememukakanaa  Apple (((191919909090))) adadadalalalahahah::: 

i. PPPeeerenenencacacanaann pppoolola aliran.

ii. PePePenentuauauann lookak si kegiatan. 

iii i. Pemmmbbabandingann pop la aliran atauau tata letak pengngganti. 

ivi . Peeenngukuran efisiienensi pola aliranan.

v. MMMenunjukkan keterrgagantungann 1 kegiatann ddengan kegiatan laiaiinnnn ya...

vi... Menununjnjuku kan volumee ppere pindahhan antntarar kegiatan. 

vvivii. Menunjukkkkanan kketerkaitaan llintaas pprododukksi.

vviv ii. Menunjukkan maasas lalahh peenggeendaaliann pprorodduksksii. 

iixix. Perencanaan keterkaiaitatan antara bebbeerapa produk, komponenn, barararang, 

matteririalal ddanan sssebebebagagagaiaiainynynya. 

x. Menunjjjukkkkkkan hh bubungagagannn kukukuanaa titatititiff f ananantatatararara kkkegiiatttan dddan perpindahannya...

xi. Pemendekan jarak perjalanannn seseselama proses. 

2.2.2.77.7. TTTipppe TTTattta LLL ttet kakak 
SaSaSalall h satu kepputututusususananan penting yananangg g pepeperlrlrluu dibuat adadadalalalahhh menentukan tttipipipeee ttatata 

leeetatatak kk yayayangngng tttepepatatat dddan sesuaaaiii akan menenenjadikan efefefisisisieiei nsii i prprprosososeseses ppprroroduksi 

manufaktur untuk jangka waktuuu yang cccukuu up panjang. Francis et al. (1992) 

menjelaskan tipe-tipe tata letak, yaitu: 

a. Tata Letak Fasilitas Berdaaasarkan Fuuunngsi atau Macam Proses (Process 

Layout) 

Tata letak ini merupakan suatuuu mettooode penempatan peralatan produksi dan

mesin yang mempunyai tipe samamama ke dalam satu departemen. Mesin-mesin 



proses produksi tidak baku, yaitu jika perusahaan membuat jenis produk 

yang berbeda. Adapun keuntungan dan kekurangan tata letak ini adalah: 

Kelebihan 

i. Memungkinkan utilitas mesin yang tinggi. 

ii. Memungkinkan penggunaan mesin-mesin yang multifungsi sehingga 

dapat dengan cepat mengikuti perubahan jenis produksi. 

iii. Meminimalkan terhentinya produksi yang disebabkan oleh kerusakan 

mesin. 

iv. Fleksibel dalam mengalokasikan personil dan peralatan produksi. 

v. Investasi yang rendah karena dapat mengurangi duplikasi peralatan. 

vi. Memungkinkan spesialisasi supervisi. 

Kelemahan 

i. Meningkatkan kebutuhan material handling karena aliran proses yang 

beragam.

ii. Pengawasan produksi yang lebih sulit.

iii. Meningkatnya persediaan barang dalam proses.

iv. Total waktu produksi per unit yang lebih lama.

v. Memerlukan skill yang lebih tinggi.

b. Tata Letak Fasilitas Berdasarkan Aliran Produksi (Product Layout)

Tata letak ini merupakan suatu metode pengaturan penempatan semua 

fasilitas produksi yang diperlukan ke dalam departemen tertentu berdasarkan 

urutan proses dari suatu produk. Adapun kelebihan dan kelemahan dari tata 

letak ini adalah: 

Kelebihan 

i. Aliran material yang sederhana dan langsung. 

ii. Persediaan barang dalam proses yang rendah. 

iii. Total waktu produksi per unit lebih singkat. 

iv. Tidak memerlukan kemampuan tenaga kerja yang tinggi. 

v. Pengawasan produksi yang lebih mudah. 

Kelemahan 

i. Kerusakan pada sebuah mesin dapat menghentikan produksi.

ii. Perubahan desain produk dapat mengakibatkan tidak efektifnya tata letak 

yang bersangkutan.

iii. Memerlukan investasi mesin yang besar.

i. Memungkinkan utilitas mesin yyananggg tinggi.

ii. Memungkinkan pppenenenggunaan mesin-meeesisisinn yang multifungsi sehingga 

dapat denggananan cepat mengikuti perubahan jenis ppprorr duksi. 

iii. Meminnnimimimalkan terhentititinynn a produksi yang disebabkbkbkanaa  oleh kerusakan 

memeessin. 

ivv.. Fleksibel daaalalalammm memm ngalokoo asikkikan pererrsooonninilll dadaannn pepeperrralatan produkukuksis .

v. Invessstatatasiss  yannggg rendah kkkarararenenenaaa dadadapapapattt mememenguranggi dupliikkakasiss  peralatttaana .

vi. MeMeMemumumunngn kinkananan sspesialisasi suuppervisi. 

Keeelelelemamm han 

i.i  Menininingkatkan kekebutuhan maateerial handling g kkarena aalililirar n prrrosososeese  yanggg

beeerragam.

ii. PPeP ngawasan produuksksi yang leebih sulit.

iii.. Menniningkgkatnya perseddiaaana  barranng dalaamm proses.

ivvv. Total waktktuu prprodo uksi peer uunit yang llebebiih lama.

vv.v  Memerlukan skkililll yay ngng lebebih ttingggi.

b. TTTata Letak Fasilitas Berddasasarkak n Aliran PProroduksi (Product Layout)

TTaTata ll tetakak iinini mmerererupupupakakakananan suatu metode e pepepengngngatatatururanan ppeenempatataannn semua a a

fasilitas pr ddod kkuk iisi yang dididipepeperlrlrlukukukanaa  ke dadadalalalammm dddepa trtemen tttertet ntu berdasarkaaann n

urutan proses dari suatu produk.kk AAAdadd pun kelebihan dan kelemahan dari tttatatataaa 

letak ini adalah: 

KeKeKelelebihah n

i. Aliran maaateteteriririalalal yang gg sederhrhrhananana a a dadadan langggsung.

ii. PePePersrsrsededediaananan bbbarang dalammm proses yananang rendah.

iii. Total waktu produksi per uununit lebihh sssingkat.

iv. Tidak memerlukan kemaaampuan tenaaaga kerja yang tinggi.

v. Pengawasan produksi yaaang lebih muuudah. 

Kelemahan 

i. Kerusakan pada sebuah mesesesin dddaapat menghentikan produksi.

ii. Perubahan desain produk dapapapat mengakibatkan tidak efektifnya tata letak



c. Tata Letak Fasilitas Berdasarkan Kelompok Produk (Cellular Layout/ GT 

Layout)

Tata letak ini merupakan suatu metode untuk mengelompokkan komponen 

yang tidak sama ke dalam 1 kelompok berdasarkan kesamaan bentuk 

komponen, mesin atau peralatan yang dipakai. Pengelompokan tidak 

didasarkan kesamaan penggunaan akhir, melainkan ditempatkan dalam 

suatu manufacturing cell. Adapun kelebihan dan kelemahan tata letak ini 

adalah: 

Kelebihan 

i. Dapat mengurangi pemborosan waktu dalam perpindahan antar kegiatan 

yang berbeda karena tata letak ini memanfaatkan kesamaan produk atau 

komponen.

ii. Penyusunan mesin didasarkan atas family product sehingga mengurangi 

waktu setup, mengurangi ongkos material handling dan mengurangi area 

lantai produksi.

iii. Dapat dicari alternatif lain ketika ada urutan proses yang berhenti.

iv. Mudah mengidentifikasi bottlenecks dan cepat merespon perubahan 

jadwal.

v. Operator semakin terlatih, mengurangi cacat produk dan material yang 

terbuang.

Kelemahan 

i. Utilisasi mesin rendah. 

ii. Memungkinkan terjadinya duplikasi mesin. 

d. Tata Letak Fasilitas Berdasarkan Lokasi Material Tetap (Fixed Material 

Location Layout and Fixed Position Layout)

Jenis tata letak ini menerapkan bahwa material atau komponen produk utama 

tetap pada lokasinya, sedangkan fasilitas produksi seperti mesin, manusia 

dan komponen pendukung lainnya yang bergerak menuju ke lokasi 

komponen utama. Contohnya adalah pembuatan kapal laut, pesawat 

terbang, lokomotif atau proyek-proyek konstruksi. Adapun kelebihan dan 

kekurangan tata letak ini adalah: 

Kelebihan 

i. Berkurangnya gerakan material. 

ii. Adanya kesempatan untuk melakukan pengkayaan tugas. 

yang tidak sama ke dalam 1 kkelelompok berdasarkan kesamaan bentuk 

komponen, mesin atatataauau peralatan yang didid papp kai. Pengelompokan tidak 

didasarkan kesssaaamaan penggunaan akhir, melainininkakk n ditempatkan dalam

suatu manununufacturing cell. AdA apun kelebihan dan kelememmaha an tata letak ini

adalahahh::

KeKeelllebihan 

i. Dapatatat mmmenguuurangi pembmbmborororosososananan wwwakakaktututu dalam ppeerpindddaahahanaa  antar kkkegiatan 

yayayangngng bbbeere bedaaa kkkaarena tata letakak ini memanfaaatatatkakak n keeesassamamamaanaa  produk kk atau 

kokokomponeenen.

iii . Penyyyuusu unan mmesesin didasarkaann atas family pproroduct sehihihingnn ga mmmenenengugg ranggii i

waawakktu setup, mengngurangi onggkoos materiall hhandling dan mememengururrananangigig  area 

llalantai produksi.

iii.. Dappatat ddicari alternatifif laiain ketiikaa ada uuruutan proses yyanang g bberheneenti.

ivvv. Mudah memengngididentifikaasis  bob tttlenneckcks s dan ceepapatt merespon ppperubahan 

jadwal.

vv.v  Operator semakin terlrlata ih, menguranngigi cacat produk dan mateeerial yyyaaang

te brbuaangng.

Kelemahahann

i. Utilisasi mesin rendah. 

ii. Memungkinkan terjadinya duplikasi mesin. 

dd.d. TTTatatataa Lettakkk FaFasisilililitatatasss BeBeBerdrdrdasasasaraa kan LoLoLokakakasisisi MMMatataterereriaiall TeTTetttap p ((Fixexexeddd MaMaMateteteriririaaal 

Location Layayyououout t t ananand Fixed Posisisitititiononon LLLayayayout))

Jeeenininiss s tatatatatata letakakak iiini menerapkakakan bahwa mmmaterial atau kokokompm onononenenen ppprororo ududukkk utama 

tetap pada lokasinya, sedangngngkan fasisisilill tas produksi seperti mesin, manusia

dan komponen pendukungg lainnya yang bergerak menuju ke lokasi 

komponen utama. Contohnynn a adalahahh pembuatan kapal laut, pesawat 

terbang, lokomotif atau proyyyeke -proyeyeek konstruksi. Adapun kelebihan dan 

kekurangan tata letak ini adalahhh:::

Kelebihan 



iii. Sangat fleksibel, dapat mengakomodasi perubahan desain produk, 

bauran produk atau volume produksi. 

iv. Dapat memberikan kebanggaan pada pekerja karena dapat 

menyelesaikan seluruh pekerjaan. 

Kelemahan 

i. Gerakan personil dan peralatan yang tinggi.

ii. Dapat terjadi duplikasi mesin dan peralatan.

iii. Memerlukan tenaga kerja yang berketrampilan tinggi.

iv. Memerlukan ruang yang besar serta persediaan barang dalam proses 

yang tinggi.

v. Memerlukan koordinasi dalam penjadwalan produksi.

2.8. Systematic Layout Planning (SLP)
Systematic Layout Planning (SLP) merupakan salah satu prosedur yang 

menguraikan langkah-langkah proses perencanaan tata letak produksi yang 

dikembangkan oleh Muther (1974). Prosedur kerangka pikir SLP dapat dilihat 

pada Gambar 2.7. 

2.8.1. Informasi Data Awal 
Terdapat beberapa sumber yang dapat menjadi acuan yaitu: 

a. Data Rancangan Produk 

 Data yang berkaitan dengan rancangan produk sangat penting dan 

berpengaruh terhadap tata letak yang akan dibuat. Data informasi yang perlu 

diperoleh adalah gambar kerja, assembly charts, bill of material dan lain-lain. 

b. Data Rancangan Proses 

 Informasi data ini merupakan gambaran tahapan pembuatan produk dan 

mesin-mesin yang digunakan dalam proses produksi, seperti peta proses 

operasi. 

c. Data Rancangan Jadwal Produksi 

 Data ini menjelaskan mengenai waktu dan jumlah produk yang akan dibuat. 

Informasi ini akan membantu menentukan jumlah mesin dan operator yang 

dibutuhkan agar proses perancangan tata letak lebih mudah dilakukan. 

2.8.2.  Analisis Aliran Material 
Penjelasan mengenai analisis aliran material dijelaskan pada subbab 2.5 dan 

2.6. 

menyelesaikan seluruh pekekerjrjjaaan. 

Kelemahan 

i. Gerakan pererrsssonil dan peralatan yang tinggi.

ii. Dapat teteterjadi duplikasi memm sin dan peralatan.

iii. MMemememerlukan tenaga kerrrjajaja yyyannng bebeberkrkrkeete raaampmppilan tinggi.

ivv.. Memerlukannn ruauu ngngng yannnggg bbbesar sesertrr a pepeersssededediaiaiaaaan barang daaalalal m proses 

yang tttinininggg i.

v. MMMemememerererlululukan kokokooro dinasi dalam penjadwalan pprororodudd ksi.

2.8.8.8.  Systtteemematic Layayout Planningg ((SLP)
SySyS ttsteemattticicic Layout Planannin ng (SLP)P) merupakann salah satu ppproseeedududur r r yang 

mememengurrraaikan langkah-langgkakah proseses perencacannaan tata letak prprrodo uksisisi yyyang

ddid kemmbmbangkgkanan oleh Mutherr (191 74). Proseduur kerangka pikiirr SLSLP dadadapat tt dididilililihahh t

padaaa Gambar 2.77. 

2.8.1.1  Informasi Data Awwala  
TeTT rdddapapatat bbebebererapapaa ssu bmber yang dapat menjaddii acuan yayaititu:u: 

a. Datataa RaRancncncananangagagan Produk 

 Data yang berkaitan dengaannn raaancncncangan produk sangat penting dadadan nn 

berpengaruh terhadap tata letak yang akan dibuat. Data informasi yanggg pepeerluu u

dididipepeperororoleleehh adalalahah gggamambababar kerja, assembly chahartrrts,s, bbilililll ofof mmataterereriaiaiall dadadannn laininin-l-l-laiaia nn.n  

b.b.b DDDatatataaa RaRaRancncncanaangagagannn PrPrProsososees 

IIInfnfnfororormamamasisisi dddatatata ininniii merupapaakakk n gagagammmbarananan tahappananan pememembububuatatatananan ppprororodududukkk dan 

memeesisisin-n-n-mememesisisin yang digunakannn dalamm proses produksi, sesesepepepertrtrtiii ppepeta proses

operasi. 

c. Data Rancangan Jadwal Proooduksi

Data ini menjelaskan mengennnai waktuu dan jumlah produk yang akan dibuat. 

Informasi ini akan membantu mmem nenntntukan jumlah mesin dan operator yang 

dibutuhkan agar proses perancanngngaaan tata letak lebih mudah dilakukan. 



Gambar 2.7. Prosedur Systematic Layout Planning 

2.8.3.  Analisis Hubungan Aktivitas 
Analisis hubungan aktivitas dalam perancangan tata letak diperlukan untuk 

menentukan derajat kedekatan hubungan antar departemen dipandang dari dua 

aspek yaitu kualitatif dan kuantitatif (Francis et al., 1992). Aspek kualitatif akan 

lebih dominan dalam menganalisis derajat hubungan aktivitas dan biasanya 

ditunjukkan oleh peran hubungan aktivitas sedangkan untuk aspek kuantitatif 

lebih dominan pada analisis aliran material. Untuk membantu menentukan 

aktivitas yang harus diletakkan pada suatu departemen, telah ditetapkan suatu 

pengelompokan derajat hubungan, yang diikuti dengan tanda bagi setiap derajat 

kedekatan tersebut (Apple, 1990).   

GaGaGambmmbarar 222 77.7. PrPrP osedur SySySystststemememataaticic LLLayayayouououttt PlPlPlananan iningngg 

2.2.2.8.8.8.3.3.3.  AnA alalisisisisisis HHHuubununungagagan AkAkAktit vitaaasss
Analalalisisisisisis hhubububununungggan aktivitas dalalalam peraaanncangan tata letetetakakak ddipipperererlululukakakan untuk 

menentukan derajat kedekatan hhhubungan aana tar departemen dipandang dari dua 

aspek yaitu kualitatif dan kuantttitatif (Franciiis et al., 1992). Aspek kualitatif akan 

lebih dominan dalam menganaaalisis derajajjaat hubungan aktivitas dan biasanya 

ditunjukkan oleh peran hubungannn aktiviviitttas sedangkan untuk aspek kuantitatif 

lebih dominan pada analisis alirananan mmmaterial. Untuk membantu menentukan 

aktivitas yang harus diletakkan pada suatu departemen, telah ditetapkan suatu



2.8.4.  Diagram Hubungan Aktivitas (Activity Relationship Charts)

Diagram hubungan aktivitas merupakan suatu diagram balok yang menunjukkan 

pendekatan keterkaitan kegiatan sebagai satu model kegiatan tunggal (Apple, 

1990). Tujuan ini menjadi dasar perencanaan untuk mengkombinasikan derajat 

hubungan antara pola aliran material dan lokasi aktivitas yang dihubungkan 

dengan aktivitas produksi. Derajat kedekatan antar fasilitas dinyatakan oleh 

Muther (1974) dengan kode huruf dan garis sebagaimana ditunjukkan Tabel 2.1. 

Tabel 2.1. Derajat Hubungan Aktivitas 

Derajat 
Kedekatan 

Deskripsi Kode Garis Gambar Garis 

A 

E 

I 

O 

U 

X 

Mutlak 

Sangat Penting 

Penting 

Biasa/Cukup 

Tidak Penting 

Tidak Dikehendaki 

4 Garis 

3 Garis 

2 Garis 

1 Garis 

Tidak Ada Garis 

Garis 

Bergelombang 

Tiap kode huruf tersebut kemudian disertakan alasan yang menjadi dasar 

penentuan derajat kedekatan, misalnya: 

a. Kebisingan, debu, getaran, bau-bauan dan lain-lain 

b. Penggunaan mesin atau peralatan, data informasi, peralatan material

handling secara bersama-sama 

c. Kemudahan aktivitas 

d. Kerjasama yang erat kaitannya dan operator masing-masing departemen 

2.8.5.  Luas Area yang Dibutuhkan 
Francis et al. (1992) mengemukakan beberapa metode dalam penentuan 

kebutuhan luas area, yaitu: 

a. Metode Fasilitas Industri

Metode ini menentukan kebutuhan ruangan berdasarkan fasilitas produksi 

dan fasilitas pendukung proses produksi yang digunakan. Luas ruangan 

1990). Tujuan ini menjadi dasar pepep rrencncanaan untuk mengkombinasikan derajat 

hubungan antara pola aaalililirraran material dan lokokokasasasi aktivitas yang dihubungkan 

dengan aktivitas ppprororoduksi. Derajat kedekatan antar fffasa ilitas dinyatakan oleh 

Muther (1974) ) ) dddengan kode huuuruf dan garis sebagaimana diitututunjn ukkan Tabel 2.1. 

TaTaTabebebel 2.1.. DDDerererajajajatatat HHHubbbunnngagagan AkAkAktititiviv tas

Derararajajaj t
KeKeKedededekaaatatatan

DeDeDeskskskriripsi KoKoKodeded  Garis GaGaGambar Garrisisis 

A 

E

I

O

U 

X

Mutlak 

SaS ngat Pentingg 

PePenting 

Biasaa/Cuukup 

TiTidad k PePentnting 

TiTiTiddadakkk DiDiDikekk hendaki 

4 Garis

3 Gaririss 

22 GGaris

1 Garis

Tidadakk Addaa Garis

Garis

BBergelombangg 

TiTT ap kode huruf tersebut kemudian n disertakan alasan yang menjadi dddasssaarar 

pepepeneeentntntuauauan derajajj t kedekatan, misalnya: 

a.aa KKKebebebisisisininngagagannn, dddebebebu,u,u, gggetetetarararanann, bababau-u-u-babb uauauannn dadadannn lalaaininin-l-llaiaa nnn

b.b. PPPenenenggggggunununaaaaaannn meeesisisinnn ttatauauau peralalalatatataan, dadadattata iiinfnfnfororormamasisisi,, pepeperaralalatatatannn mamaatteterial

hahahandndndlililingngng ssseececara bersama-sammmaggg

c. Kemudahan aktivitas 

d. Kerjasama yang erat kaitannnnya dan opeerrar tor masing-masing departemen 

2.8.5.  Luas Area yang Dibutuhkkakan 
Francis et al. (1992) mengemukkkakannn beberapa metode dalam penentuan 

kebutuhan luas area, yaitu:



dihitung dari ukuran masing-masing jenis mesin yang digunakan dikalikan 

dengan jumlah masing-masing jenis mesin ditambah kelonggaran yang 

digunakan untuk operator dan gang (aisle). 

b. Metode Template 

Metode ini memberikan gambaran yang nyata tentang bentuk dan seluruh 

kebutuhan ruangan dalam dalam suatu model atau template dengan skala 

tertentu. 

c. Metode Standar Industri

Standar industri dibuat atas penelitian-penelitian yang dilakukan terhadap 

industri yang dinilai telah mapan dalam perancangan tata letak fasilitas 

secara keseluruhan 

2.8.6.  Rancangan Alternatif Tata Letak 
Diagram hubungan ruangan merupakan dasar dalam pembuatan rancangan 

alternatif tata letak. Untuk membuat rancangan tata letak dapat dibuat suatu 

block layout yang merepresentasikan bangunan dengan batasan-batasan ruang 

yang dimiliki dengan skala tertentu. Francis et al. (1992) menjelaskan bahwa 

terdapat tiga metode yang digunakan untuk merepresentasikan tata letak yang 

dirancang, yaitu: 

a. Gambar atau sketsa 

b. Model dua dimensi (template) 

c. Model tiga dimensi 

2.8.7.  Evaluasi dan Tindak Lanjut 
Berdasarkan alternatif-alternatif tata letak yang telah dibuat, dipilih alternatif

perancangan yang terbaik sesuai dengan tujuan pabrik. Francis et al. (1992) 

menjelaskan teknik-teknik untuk mengevaluasi perancangan tata letak, yaitu: 

a. Perbandingan Untung Rugi

 Teknik ini menyusun daftar keuntungan dan kerugian masing-masing

alternatif yang ditawarkan. Alternatif yang terpilih adalah yang memiliki 

keuntungan yang relatif besar. 

b. Peringkat

 Teknik dilakukan dengan memilih faktor-faktor yang dinilai penting,

kemudian dibuat daftar peringkat masing-masing alternatif untuk masing-

masing faktor. Alternatif perancangan dengan jumlah skor tertinggi akan 

dipilih sebagai perancangan tata letak yang akan dibuat.

b. Metode Template 

Metode ini memberikakakannn gambaran yang nyyyatatata a tentang bentuk dan seluruh 

kebutuhan ruannnggagan dalam dalam suatu model attauauau template dengan skala 

tertentu. 

c. Metodddeee Standar Industri

StSttaaandar industtririri dddiiibuauu t atasasas penelitttiiian-nn pepepeneneneliitititiananan yyyang dilakukaaannn terhadap 

industri yyyananang dinnnilai telahhh mamamapapapann n dadadalalalammm peranccaangann  taaatatt  letakk ffasilitas 

secaararara kkkeseseseeeluruhhananan 

2.8.8.8.6.6.6.  RRaRancananangan AlAlteternatif Tata Leettak 
DiDiDiagagagrrar m hhuhubungan ruaanngan meruppakan dasar ddaalam pembuuataa an rrrananancacacangan 

alalalteteternatififif tata letak. Untukuk membuaat rancanganan tata letak dapat tt dibububuattt sssuauauatu 

blblblock llalayoyoutut yyang merepressenntasikan bbangunnann dengan batasasan-n-babatatt sannn rururuaanang tt

yyyang dimiliki dedengngana  skala ttere tetentu. FFranccis et al. (1999292) ) menjelaskkkan bababahwhwhwa 

terdaaapat tiga metodee yyanangg diguunaakakan ununtuukk meerereprpresesentasikan tata lleete ak yanggg

diranncn ang, yaitu:

a.a.a GGamambabarr atataau skketsa 

b. MMododelel dduauaua dddimimimene sis (((teteemppplatetete)))

c. Model tiga dimensi 

2.2 888.7.7.7. Evaluasi dan Tindak Lanjut 
BeBeBerdrdrdasasasarararkakakannn alaalteeternrnrnatatatififif a-altlttereernaanatititifff tatatatatt  letetetakakak yyyanaangg g ttetelalalahhh diddibububuatatat, dididipipipilililih h h alalalteeernrnrnatatatif

pepeerararancnn angan yayayangngng tterrbababaikikik sssesee uaii dededengngngan tujujujuauauannn papapabrbrrikikik... FrFrFrana cis et aaal.l.l. (((19191992) 

meeenjnjnjelee askkan teteteknknkniikik-teknik untuk mmem ngevalalluuuasi perancangananan tttata a letak,k,k, yyyaaaitu: 

a. Perbandingan Untung Rugi

 Teknik ini menyusun daffftar keuntunngn an dan kerugian masing-masing

alternatif yang ditawarkan. Alternatiff yang terpilih adalah yang memiliki 

keuntungan yang relatif besar.r.r. 

b. Peringkat

 Teknik dilakukan dengan mememmilih faktor-faktor yang dinilai penting,



c. Analisis Faktor

 Cara ini hampir sama dengan metode peringkat yaitu dengan menentukan 

faktor-faktor yang dianggap penting dalam perancangan tata letak, kemudian 

dilakukan pemberian bobot untuk tiap-tiap faktor. Faktor yang dianggap 

paling penting diberi bobot terbesar. Bobot juga diberikan untuk peringkat 

alternatif masing-masing faktor. Alternatif perancangan yang menempati 

peringkat pertama mendapat bobot terbesar. Hasil kali bobot faktor dan 

bobot peringkat merupakan skor dari alternatif perancangan. Alternatif 

perancangan tata letak terbaik adalah yang memiliki skor tertinggi.

d. Perbandingan Biaya

 Metode ini dilakukan dengan membandingkan biaya untuk masing-masing

alternatif perancangan. Biaya yang diidentifikasi adalah biaya investasi, 

operasi, dan pemeliharaan. Alternatif perancangan dengan biaya terkecil 

akan terpilih sebagai alternatif perancangan terbaik.  

dilakukan pemberian bobot ununtutuk tiap tiap faktor. Faktor yang dianggap 

paling penting diberi bobobobot terbesar. Boboboottt jujujuga diberikan untuk peringkat

alternatif masininnggg-masing faktor. Alternatif perancnccanaa gan yang menempati 

peringkat t pppertama mendapaa at bobot terbesar. Hasil kakakalill  bobot faktor dan 

boboott t peringkat merupakakakannn sksskororor dadadarirr aaalttteree natif perancananangagg n. Alternatif 

pepeperancangan taatatatata llletttaaka  terbababaikkk dadalahhh yyyannnggg memememimimilililikikiki skor tertinggggi.i.i.

d. Perbandddininingagg n BiBiBiaya

 Metodododeee innniii dilakukukukakakan dengan meme bandingkann bbbiaiiaya uunnntukukuk mmmasing-mamaasing

alllteteternrnrnatif pppeererancacangan. Biaya yayang diidentifikassi i adaddalaa ah bbbiaiaiayayaya ini vestasasasi, 

opopoperee asi,i,i, dan pemmele iharaan. Alterernatif perancanangan dengngganaa bibb ayayayaaa terkecililil 

akannn tterpilih sebagaai i ala ternatif peeraancangan ttererbbaik.  


