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MULTI FLOOR FACILITY LAYOUT SEBAGAI
ALTERNATIF PENYUSUNAN LAYOUT UNTUK
MEMANFAATKAN KARAKTERISTIK LAHAN

Yosef Darvanto

Dasen Program Studi Teknik Industri, Universitas Atma Jaya Yogyakarta
Email: daryantoi@mail.uajy.ac.id

ABSTRAK

Dalam makalah ini akan dibahas alternatif penyusunan tata letak pabrik dengan menyusun fasilitas
menjadi bertingkat (multi floor facility layour). Meskipun belum banyak digunakan, namun multi floor
facility layout dapat menjadi alternatif pilihan, terutama dengan melihat kondisi lahan/tanah yang tidak
selamanya datar, misalnya pada daerzh pegunungan dan sekitar aliran sungai. Multi floor facility layout
mempunyai kompleksitas yang lebih tingei daripada single floor facility layout. Kompleksitas muncul karena
adanya perpindahan vertikal antar lantai, adanya batasan luas ruangan antar lantai, dan penentuan titik
pemindahan material secara vertikal. Namun dengan perkembangan teknologi pemindahan material dan
karakteristik lahan yang dapat mengurangi pemindahan material secara vertikal, muli Jloor facility layout
dapat menjadi salzh satu alternatif /ayout. Untuk itu perlu adanya penelitian apakah penyusunan multi floor
untuk karakteristik lzhan seperti ini lebih menguntungkan daripada penyusunan single Sfloor,

Kata kunci: multi floor facility layour, karakteristik lahan, pemindahan material

1. PENDAHULUAN

Perencanaan fasilitas sebenarnya merupakan aktivitas yang mempunyai siklus hidup (life cycle)
tertentu atau dapat dikatakan sebagai closed loop process (Gambar 1). Meskipun suatu fasilitas ditentukan
satu kali pada awalnya, namun kadang harus direncana ulang untuk menyesuaikan fasilitas dengan tujuan
atau kebutuhan yang berubah [9].

Dalam proses perancangan fasilitas kita akan memunculkan sejumlah altematif yang kemudian
setelah kita evaluasi kita tentukan rencana yang terbaik untuk kita implementasikan. Berdasarkan aktivitas
produksi vang kita lakukan serta mesin yang dibutubkan kita menentukan luas ruang/area yang dibutuhkan.
Pertama mungkin kita akan menentukan tipe layout yang akan kita bangun. Berdasarkan volume produksi
dan variasi produk yang dihasilkan kita dapat menentukan tipe layout yang sesuai baik itu product layout,
process layout, group technology layowt, fixed location layout, atau bahkan mungkin gabungan beberapa tipe
layout. Berdasarkan tipe layout yang telah didapatkan bisa kita lanjutnya dengan penyusunan layout dengan
berbagai prosedur dan algorithma yang telah dikembangkan.

Pada umumnya kita akan menyusun layout tersebut sebagai single floor facility. Mesin-mesin
ditempatkan baik berupa departemen fungsional, lintasan, maupun sel-sel manufaktur dalam sam lantai.
Multi floor facility belum menjadi pilihan yang banyak dikembangkan, padahal multi floor facility
mempunyai keuntungan seperti misalnya pemakaian lahan yang lebih kecil sehingga investasi yang
dikeluarkan juga lebih sedikit. Memang muiti floor facility juga mempunyai sejumlah kerugian seperti
adanya pemindahan material secara vertikal yang membutuhkan peralatan material handling khusus. Dari
keuntungan dan kerugian itulah maka nampak bahwa kita dapat menjadikan multi floor facility sebagai salah
satu alternatif, dan dapat kita pilih jika menunjukkan keuntungan yang lebih besar dari alternatif lainnya. Kita
dapat menggunakan ukuran material handling cost sebagal pembandingnya.

2. PERMASALAHAN MULTI FLOOR FACILITY LAYOUT

Permasalahan facility layout secara umum merupakan permasalahan untuk menemukan penyusunan
mesin-mesin, peralatan, atau stasiun kerja dalam departemen sccara feasible, tidak tumpang tindih
(berdasarkan luas area yang dibutuhkan) dalam suatu fasilitas untuk meminimalkan biaya interaksi antar
departemen. Biaya interaksi antar departemen biasanya ditunjukkan sebagai banyaknya aliran dikalikan
dengan jarak antar departemen. Umumnya, setiap deparicmen mempunyai ukuran luas yang tidak sama, dan
beberapa diantaranya mempunyai batasan untuk diutamakan berada pada lokasi tertentu dalam fasilitas.

Dapat dikatakan, permasalzhan mulli floor facility layour lebih menantang dibandingkan
permasalahan single floor facility layout [9). Kompleksitasnya meningkat terutama karena perpindahan
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vertikal antar lantai Meskipun peningkatan dalam teknologi penanganan material (khususnya untuk
penanganan material antar lantai) menyediakan bagi para perancang layout sejumlah pilihan, termasuk
jumlah dan lokasi peralatan penanganan vertikal yang digunakan, namun kesesakan dan kelambatan vang
mungkin muncul, dan kemunghkinan gangguan koordinasi antar departemen pada lantai vang terpisah
merupakan faktor penting yang akan mempengaruhi kescluruhan kualitas dan efektivitas layout yang
dikembangkan dengan multi floor facility. Lebih dari itu, batasan ruang dalam multi floor facility dapat
menjadi lebih membatasi. Misalnya, karena kapasitss beban yang mampu ditahan lantai, jarak minimal
dengan langit-langit, timbulnya panas, pengaruh proses kimia yang terjadi, dan lainnya, suatu departemen
mungkin hanya dapat diletakkan pada lantai tertentu.

Menentukan alae mencntukan kembali
:kmuas pr:mc:' dam akrivilas I'.-mnp

yang d kan umtul n3i njuan
Ml:mnmlmnnmgmdih:n]ﬁm

uriuk sermnsn zhtivites-akiivitas terschat

; Meneniukan
Secars kontinu necrawa lokass fasilitas

dun mempesiaiki

-

Merbunr beberapa altematif rencuna
dan mengevaluacing

!

hiemilih stu rencana fosilias ]

I

¥
Mengimplementasikan rencana

Gambar 1. Continuous improvement facilities planning cycle [?]

Demikian juga, meskipun jumlah luas lantai vang dapat digunakan yang tersedia dalam bangunan
melebihi jumlah luas lantai yang dibutuhkan oleh departemen-departemen, tidak semua layout yang
dihasilkan akan fisibel. Misalkan, sebagai contoh, sebuah three floor facility dengan 9 satuan luas tersedia
pada setiap lantainya. Misalkan ada 7 departemen (secara urut dari 1 sampai 7) membutuhkan luas sebagai
berikut, secara urut: 4 satuan luas untuk departemen 1 sampai 5, dan 3 satuan luas untuk departemen & dan 7,
dengan total 26 (<27) satwan Juas. Meskipun luas bangunan lebih besar, tidak ada penugasan departemen
yang fisibel ke masing-masing lantai. Karena itu, meskipun departemen-departemen telah terdefinisi, namun
tidak ada layout yang fisibel. Perlu diperhatikan juga bahwa pemotongan sebuah departemen ke dalam lantai
yang berbeda, tidak diperbolehkan.

Johnson telah mendefiniskan empat pennasalahan vang muncul dalam mudti floor facility layourt [4].
Keempat permasalahan tersebut adalah: bentuk dan ukuran banguoan, akses dan waktu perpindahan,
informasi tentang suatu departemen (yang membatasi penempatan suatu departemn), dan fungsi obyektif
vang ingin dicapai.

Meskipun multi floor untuk fasilitas manufaktur bukanlah hal yang umum seperti misalnya single
Aoor facility, namun dengan perkembangan pada teknologi penanganan material {pemindahan) pada tahun
1980 sampai 1990-an, sejumlzh perusahaan mempertimbangkan unfuk memperbaiki atau membanzun
bangunan yang multi floor, khususnya dalam kasus dimana jumlah lahan terbatas. Meller, telah mengunjungi
sejumlah fasilitas multi floor di Amerika Serikat pada tahun 1990-an, baik itu yang lama maupun vang baru,
dan juga, selama kunjungannya ke Jepang, 1a melihat banyak fasilitas mudfi floor digunakan untuk
manufakiur maupun warchouse [6].
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Fungsi obyektif untuk permasalahan multi floor facility layout adalah [6]:

minEZ{cEfdf +r,§"d; Y (1)
i
dengan batasan:
2 %=1 i (2)
k
Yagn; A vk (3)

dimana:
fij = jumlah aliran per satuan waktu dari departemen i ke departemen |

H
g, =
i
Ci

ongkos pemindahan horisontal untuk memindahkan satu unit pemindahan, satu satuan jarak darii ke j

= ongkos pemindahan vertikal untuk memindahkan satu unit pemindahan, satu satuan jarak dari i ke j
a, = luas minimum yang dibutuhkan untuk departemen i
A, =luas lantai maksimum yang dapat digunakan, yang tersedia dilantaik

Dengan fungsi obyektif di atas kita ingin meminimalkan total ongkos yang merupakan perkalian
dari jarak dengan ongkos pemindahan per satuan jarak baik unmuk pemindahan horisontal maupun
pemindahan vertikal. =

3. PENDEKATAN-PENDEKATAN UNTUK MULTI FLOOR FACILITY LAYOUT

Sejumlah prosedur heuristik telah dikembangkan untuk menyelesaikan permasalahan multi floor
facility layout. Prosedur-prosedur heuristik tersebut memiliki kelebihan maupun keterbatasan masing-masing
dan dapat dikelompokkan menjadi dua yaitu single stage approach dan multi stage approach.

3.1. Single Stage Approach

Penyeclesaian permasalahan multi floor facility layout dengan single stage approach dilakukan dalam
satu tahap, dimana dengan suatu metode tertentu departemen-departemen  diletakkan pada suatu lantai
tertentu sekaligus menyusun layout departemen-departemen tersebut pada masing-masing lantal. Dengan
metode ini dapat terjadi pertukaran yang berulang-ulang sampai didapatkan layout yang optimal. Pendekatan
single stage nampaknya dapat menghasilkan solusi yang paling baik, namun dengan syarat tidak ada batasan
pada waktu run-nya [6]. Beberapa algoritma yang termasuk single stage adalah SABLE, SPACECRAFT, dan
MULTIPLE.
«  SABLE (Simulated Annealing Based Layout Evaluation)

SABLE merupakan improvement algorithm untuk perancangan layout berdasarkan metode
simulated annealing [5). Dalam algorithma ini pertama kita harus menyusun lgyou! vecior yaitu urutan
departemen yang akan ditempatkan pada setiap lantai. Simulated annealing akan dimuneulkan candidate
layout vector yaitu urutan departemen yang akan ditempatkan disetiap lantai untuk setiap langkahnya.
Berdasarkan candidate layout vector yang didapatkan, SABLE akan memulai dengan departemen pertama
dalam vektor dan meletakkannya pada lantai pertama. Departemen yang kedua dalam vektor juga diletakkan
pada lantai pertama, dan seterusnya, sampai penempatan departemen berikutnya menyebabkan space
overflow (kelebihan ruang) pada lantai satu. Setelah sampai kondisi ini, departemen berikumya diletakkan di
lantai dua dan prosedur dilanjutkan sampai semua departemen dalam vektor selesai ditempatkan. Setiap
departemen diletakkan berdasarkan spacefilling curve (kurva pengisian ruang) yaitu urutan posisi unit area
yang akan diisi terlebih dahulu untuk setiap lantainya. Setiap lantai telah memiliki spacefilling curve masing-
masing. Untuk jumlah dan lokasi lift dapat ditentukan sendiri oleh perancang.

Setelah candidate layout vector yang fisibel didapatkan dan semua departemen yang ada telah
ditempatkan di setiap lantai, hasil dari multi floor facility layout dievaluasi dengan persamaan:

: 1 v
min Z=ZZ[cijidE' +op d;f}f;j (4)
i
dimana:
f;; = jumlah aliran per satuan waktu dari departemen i ke departemen ]
c,-f = ongkos pemindahan horisontal untuk memindahkan satu unit pemindahan, satu satuan jarak dariike j
¢ = ongkos pemindahan vertikal untuk memindahkan saty unit pemindahan, satu satuan jarak dariike j
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.:;'I;‘,r-f = jarak pemindahan horisontal dariike j
d]j, = jarak pemindahan vertikal dariike j

Jarak horisental dari departemen i ke j, diasumsikan melalui /iff yang akan meminimalkan total jarak
rectilinier horisontal antara cenfroid kedua departemen. Sementara itu jarak vertikal diukur antar lantai.
Kesesakan dalam [iff dan kapasitas keseluruban Jiff tidak digunakan dalam perhitungan. Berdasarkan nilai
dari fungsi obyektif yang ditentukan pada persamaan di atas, prosedur annealing dijalankan dan algoritma
berhenti setelah salah satu dari kriteria penghentian didapatkan.

*  SPACECRAFT (SPACE Computerized Relative Allocation of Facilities Technigue)

SPACECRAFT mengembangkan algoritma jenis improvement single floor yaitu CRAFT untuk
digunakan pada permasalahan multi floor [4]. Prosedur perhitungannya terdiri dari tiga bagian. Bagian
pertama adalah persiapan data yaitu data-data yang diinputkan dan persiapan data untuk prosedur pertukaran.
Bagian kedua adalah prosedur imprevement dengan melakukan pertukaan departemen. Bagian ketiza adalah
tahap presentasi solusi.

Karena desain dari algorithmanya, SPACECRAFT seringkali memotong departemen menjadi dua
lantai atau lebih. Metode ini juga memiliki beberapa batasan seperti yang dimiliki oleh CRAFT misalnya,
hanya departemen yang mempunyai luas area yang sama dan bersebelahan yang dapat dipindahkan.

= MULTIPLE (Multi Floor Plant Layvout Evaluation)

MULTIPLE dibuat oleh Bozer, Meller, dan FErlenbacher secara khusus untuk permasalahan i
Moor facility, meskipun juga dapat digunakan untuk permasalahan single floor facility layout [1]. Kecuali
untuk prosedur pertukaran departemen dan pembentukan layout-nya, MULTIPLE sama dengan CRAFT.
Metode ini menggunakan from fo chart sebagai input data untuk zlirannya, dan fungsi obyektif yang sama
dengan CRAFT.

Perbedaan mendasar antara MULTIPLE dan CRAFT adalah bahwa MULTIPLE dapat menukar dua
departemen meskipun keduanya tidak bersebelahan (adjacenr). MULTIPLE menghilangkan batasan yang ada
pada SPACECRAFT dengan menggunakan spacefilling curves; metode ini dapat menukar dua departemen
dalam satu lantai maupun antar dua lantai (sepanjang luas lantainya masih memungkinkan) tanpa memotong
departemen.

SABLE merupakan pengembangan dari metode MULTIPLE, yaitu dengan dua cara: (1) metode ini
menggunakan teknik pencarian simulated annealing (bandingkan dengan metode steepest descent yang
digunakan dalam MULTIPLE dan CRAFT) untuk menentukan layout vector, dan (2) metode ini
mempertimbangkan pertukaran yang lebih umum dari two way atau three way exchange. Ketiga algorithma
tersebut dimulai dari initial layout yang telah ada dan kemudian memperbaikinya. MULTIPLE nampak lebih
baik daripada SPACECRAFT, dan SARLE juga nampak lebih baik dari MULTIPLE dengan waktu run yang
hampir sama namun mengurangi bias dari initial layout [6].

3.2. Two Stage Approach

Penyelesaian permasalahan mult floor facility layout dengan two stage approach dilakukan dalam dua
tzhap. Pada tahap pertama, setiap departemen ditugaskan secara permanen pada satu lantai tertentu. Pada
Iangkah berikutmya, layout masing-masing lantai dibuat satu persatu, independen dari lantai lainnya.
Beberapa algoritma yang termasuk fwo stage approach adalah ALDEP, BLOCPLAN, dan STAGES.
= ALDEP (Automated Layout Desien Program)

ALDEP pertama kali diperkenalkan oleh Seehof dan Evans [7]. ALDEP nerupakan model pertama
vang dapat digunakan untuk permasalahan multi floor facility. ALDEP mengzunakan relationship antar
cepartemen untuk menyusun layout.

Pada langkah pertama ALDEP akan memilih satu departemen secara random dan dimasukkan pada
fzvout. Selanjutnya ALDEP akan mencari departemen yang mempunyai hubungan “A” dengan departemen
vang telah dipilih sebelumnya. Jika telah didapatkan maka departemen tersebut akan dimasukkan pada
fzyout. Jika terdapat dua atau lebih departemen dengan relationship yang sama maka dapat dipilih secara
random. Langkah ini dilakukan berulang-ulang sampai semua departemen telah ditempatkan pada layour.
Dalam kasus multi floor facility layour maka penempatan layout akan dibatasi oleh luas area yang tersedia
pada masing-masing lantai,

ALDEP mengabaikan perpindahan vertikal setelah departemen-departemen ditugaskan pada suatu
Dntal tertentu. Hal ini dapat terjadi dengan asusmsi bahwa tidak terjadi perpindahan wvertikal atau
perpindahan tersebut akan minimum karena penugasan pada langkah pertama sudah optimal. ALDEP juga
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tidak mempertimbangkan lokasi /iff. Namun pada ALDEP departemen dapat dipotong kedalam dua atau tiga
lantai untuk mempertahankan fisibilitas luas area sctiap lantai.

= BLOCPLAN

BLOCPLAN merupakan program yang dibuat oleh Donaghey dan Pire [2]. BLOCPLAN digunakan
untuk menyusun single foor facility maupun mudti floor facility layowt. BLOCPLAN dapat mengunakan
data-data kualitatif berupa relationship antar departemen maupun data-data kuantitatif seperti jumiah aliran
atau frekuensi perjalanan antar departemen.

Sama seperti ALDEP, BLOCPLAN mengabaikan perpindahan vertikal setelah departemen-
departemen ditugaskan pada suatu lantai tertentu. BLOCPLAN menggunakan metode heuristik (yaitu
berdasarkan kedekatan) untuk menugaskan departemen ke masing-masing lantai. Departemen yang
ditempatkan pada lantai yang berbeda dianggap tidak memiliki kedekatan, sementara departemen yang
berada pada lantai vang sama dianggap mempunyai kedekatan yang besar.

Ide dasar dalam BLOCPLAN adalash memperlakukan three dimensional layout problem menjadi
beberapa two dimensional layout problem. Jumlah pwo dimensional problem tergantung dari jumlah lantai
dalam layout.

Untuk membangun sebuah multi floor layout, BLOCPLAN pertama akan menanyakan jumlah
lantai. Kemudian BLOCPLAN akan menanyakan daftar fasilitas yang akan ditempatkan pada masing-masing
lantai. Untuk hal ini kita dapat mengisikan sccara manual atau membiarkan BLOCPLAN menentukan
sendiri. Setelah alokasi fasilitas setiap lantai didapatkan dan disimpan dalam program, BLOCPLAN akan
memperlakukan setiap lantai sebagai permasalahan layout yang terpisah dan menggunakan relationship pada
masing-masing lantai untuk menyusun layout.

= STAGES

STAGES merupakan pengembangan dari ALDEP dan BLOCPLAN. STAGES diperkenalkan oleh
Meller dan Bozer [6]. Pada STAGES, langkah pertama disclesaikan secara optimal. Selain itu, ALDEP dan
BLOCPLAN dibatasi oleh satu atau lebih kondisi berikut: hanya satu lokasi /iff yang dimungkinkan,
departemen-departemen dapat dipisah pada dua atau lebih lantai, dan (pada langkah kedua) layout setiap
lantai ditentukan sccara terpisah satu persatu. Pendekatan dua langkah yang diberikan pada STAGES,
memungkinkan adanya beberapa lokasi [iff, dan tidak akan mengijinkan departemen terpisah antar lantai.
Juga, pada langkah kedua, layout setiap lantai ditentukan secara konkuren; yaitu, layout semua lantal
dipertimbangkan dengan mengevaluasi kemungkinan perubahan layout pada satu atau lebih lantai.

Langkah pertama pada STAGES, yaitu untuk menugaskan fasilitas pada masing-masing lantai
dilakukan dengan menggunakan model linear mix integer programming (MIP) yang mengasumsikan bahwa
jarak antar lantai adalah sama, misalnya jarak antara lantai | dan 2, sama dengan jarak lantai 2 ke lantai 3,
dan seterusnya. Hal ini dilakukan untuk menyederhanakan Quadratic Assignment Problem (QAP) yang
muncul. Fungsi tujuan yang ingin didapatkan adalah meminimalkan total perpindahan vertikal yang terjadi.
9]

Fungsi tujuan ini didapatkan dengan persamaan:

M
Minimalkan z= )"V, (5)
m=1
dengan batasan:
G
¥i= 2 X dimanai=1,... , N (6)
o=1
Vi 28(c] f)y; —y;) dimanam=1,..,M (7)
Vmaﬁ{cgfjj“}@j—}ri} dimanam=1,... , M (8)
G ;
ing=l dimanai=1,...,N (9
g=l
N
Y aiXg SAp dimanag=1,...,G (10)
i=1
dimana:

Xy =1 jika departemen i ditugaskan ke lantai k
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Xig =0 jika sebaliknya
i, f menunjukkan departemen dimanai,j=1,...,N
g menunjukkan lantai dimanag=1,...,G
& menunjulkan jarak antara dua lantai yang berdekatan

&

Langkah kedua dilakukan untuk menentukan susunan layout untu masing-masing lantai. STAGES
mengasumsikan bahwa jarak horisontal antara dua departemen yang berada pada lantai yang sama diukur
secara rectilinier antara centroid kedua departemen. Aliran vertikal antara dua departemen (yang berada pada
lantai yang berbeda) diasumsikan dilakukan dengan lift, yang meminimalkan total jarak perpindahan
horisontal antar dua departemen; dengan persamaan:

i =mfin[d§ +df)) (11)
dimana:

dr{?r =menunjukkan jarak rectilinear untuk perpindahan horisontal dari centroid departemen i ke lift £

Selanjutnya akan dilakukan pertukaran lokasi satu atau lebih departemen pada satu atau lebih lantai,
tetapi tidak mengubah penempatan departemen setiap lantai. Dengan demikian, pada langkah kedua akan
tetap mempertahankan biaya pemindahan vertikal yang minimum (yang dihasilkan dari langkah pertama)
serta beruszha meminimalkan biaya pemindahan horisontal dengan mengatur ulang layout setiap lantai.

4. TINJAUAN PERMASALAHAN

4.1. Karakteristik Lahan dalam Penentuan Lokasi Pabrik

Dalam proses perancangan sebuah pabrik atau fasilitas manufakour, pertama-tama kita perlu
menentukan lokasi dimana fasilitas tersebut akan didirikan. Dengan berbagai pertimbangan seperti lokasi
pasar, ketersediaan sumber bahan bakar, tenaga kerja, transportasi, energi, iklim maupun peraturan-peraturan
yang berlaku kita dapat menentukan lokasi secara umum dimana fasilitas akan didirikan. Langkah berikutnya
kita harus mencari dan menentukan lokasi spesifik yaitu berupa lahan (lahan kosong) vang dapat dibeli dan
digunakan sebagai fasilitas manufaktur.[10]

Dalam penentuan lahan ini, biasanya kita akan mencari dan memunculkan sejumlah alternatif lahan.
Masing-masing lahan mempunyai karakteristik masing-masing seperti harga tanah, jarak dari pusat kota,
jarak dari jalan raya, tingkat kepadatan penduduk, dan juga bentuk lahan khususnya bentuk permukaan lahan
tersebut. Berkaitan dengan bentuk lahan tersebut, pada kenyataannya bentuk lahan tidak selalu datar, tetapi
bisa juga miring, misalnya di daerah perbukitan, atau mungkin juga gabungan keduanya. Untuk suatu luasan
yang besar ternyata ada bagian lahan yang datar tetapi ada juga bagian yang lebih tinggi dari bagian lainnya.
Sebagai contoh ditunjukan pada Gambar 2 di bawah.

Pada keadaan dimana kita mendapati lahan yang miring atau berbeda ketinggiannya, kadang kita
mendapati juga sejumlah keuntungan seperti harga tanah yang lebih murah, lokasi yang ditepi jalan raya, dan
tingkat penduduk yang tidak terlalu padat sehingga memungkinkan untuk mendirikan pabrik. Dalam keadaan
ini kita dihadapkan pilihan, yaitu:

+  Apakah kita akan memilih lahan tesebut 7 atau

*  Apakah kita tidak memilihnya dan lebih memilih untuk mencari lahan yang lain ?

Jika kita menetapkan untuk memilih lahan tersebui, kita akan dihadapkan lagi pada beberapa pilihan lain,

yaitu:

»  Apakah kita akan meratakan lahan tersebut untuk mendirikan suatu single floor facilty 7 Tentu
membutuhkan biaya yang besar untuk meratakan lahan tersebut.

=  Apakah kita akan membiarkan lahan yang berbeda ketingzian tersebut, dan mendirikan suatu single
Jloor jacility sehingga bangunan-bangunan yang Kita dirikan berada pada ketinggian yang berbeda 7
Kita dapat menghubungkannya misalkan dengan jalan yang menanjak atau semacam tangga berundak
untuk memudahkan proses pemindahan.

+  Apakah kita akan membiarkan lahan vang berbeda ketinggian tersebut, dan mendirikan suatu multi floor
Jacility untuk memanfaatkan perbedaan ketinggian tersebut 7
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Gambar 2. Contoh lahan yang bertinghkat

4.2. Hipotesis Awal

Seperti disebutkan dalam abstrak tulisan ini, kita dapat mempertimbangkan penyusunan multi floor
facility sebagai zlternatif penyusunan layout untuk memanfaatkan karakteristik lahan. Dalam bagian
pendahuluan telah disebutkan keuntungan dari multi floor facility layout antara lain adalah kebutuhan luas
lahan yang lebih kecil. Pada bagian lain dalam pendahuluan juga telah discbutkan salah satu permasalahan
yang muncul dalam multi floor facility adalah masalah pemindahan material. Dalam multi floor facility
terdapar pemindahan material secara vertikal baik itu ke atas (ke lantai di atasnya) dan juga pemindahan ke
bawah (ke lantai di bawahnya). Pada bagian 4.1. di atas juga nampak bahwa dalam menentukan lokasi di
mana pabrik akan didirikan dapat muncul pilthan dimana lahan memiliki bagian yang mempunyai ketinggian
berbeda.

Permasalahan utama yang diungkapkan di sini adalah:
+  Bagaimana kita menyusun layout fasilitas sehingga sesuai dengan kondisi lzhan yang kita miliki ?
*  Ddapatkah kondisi lahan vang kita miliki memberikan keuntungan tersendiri dalam rancangan layout

vang kita buat 7
atau pada intinya:
»  Apakah penyusunan multi floor facility layour pada kondisi lahan yang miring atau bertingkat Icbih

menguntungkan daripada penyusunan single floor facility 7

Dalam pemikiran awal ini, penulis mempunyai pandangan bahwa kita dapat memanfaatkan kondisi
lahan yaitu berupa lahan yang mempunyai kemiringan atau ketingian yang berbeda, dengan membangun
suatu multi floor facility layout. Untuk sejumlah pabrik dengan karakteristik produksi tertentu, akan
mempunyai keuntungan jika fasilitas produksinya disusun dalam multi floor facility. Misalkan pabrik dengan
aliran material yang cenderung searah seperti pada sistem flow shop, yang tidak memiliki aliran balik dan
urutan vang bermacam-macam dan berubah-ubah. Dalam kondisi seperti ini kita dapat meminimalkan
perpindahan vertikal terutama aliran dari bawah ke atas.

4.3. llustrasi Penyusunan Multi Floor Facility Layout
Berikut adalah ilustrasi permasalahan perancangan multi floor facility pada kondisi lahan yang

bertingkat. Sebagai studi kasus dimunculkan gambaran kasar perancangan multi floor facility untuk fasilitas
produksi di PT. Rodeo Knitting & Garment Indutries, Semarang, Data-data diambil dari Laporan Kerja
Praktek Nardi Sugivarto [8]. Departemen-departemen yang terdapat pada perusahaan tersebut:
=  Kantor
=  Receiving Bahan Baku
¢«  (Gudang Bahan Baku
=  Gudang Accesories
»  Departemen produksi, terbagi menjadi dua:

¢ Departemen Knitting : Bagian Spinning, Bagian Dyeing, Bagian Finishing

¢ Departemen Garment : Bagian Pola, Bagian Cutting, Gudang Transit Bahan, Bagian Sewing, Bagian

Finishing & Quality Control

=  (Gudang Produk
« Shipping
Gambar 3 di bawah merupakan ilustrasi kondisi lahan yang digunakan untuk menyusun multi floor facility
tersebut.
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Daerah atas

Daerah bawah

{zambar 3. Kondisi lahan

Hustrasi penyusunan mudti floor untuk kasus di atas:

Daerah atas, terdiri dari: Kantor, Receiving Bahan Baku, Gudang Bahan Baku, Gudang dccesories
Lantai dua daerah bawah, terdiri dari: Departemen Knitting (Bagian Spinning, Dyening, dan Finishing)
Lantai satu daerah bawah, terdiri dari: Departemen Garment ( Bagian Pola, Cuiting, Gudang Transit
Bahan, Sewing, scrta Finishing dan Quality Contrel), Gudang Produk, Shipping

5. KESIMPULAN

Multi floor facility layout merupakan salah satu alternatif’ perancangan layout suatu fasilitas, Untuk

mengetahui apakah multi floor layout memberikan lebih banyak keuntungan pada kondisi lahan yang miring
atau bertingkat maka perlu dilakukan penelitian lebih lajut melalui sejumlah studi kasus. Jika memberikan
lebih banyak keuntungan maka multi floor facility layour patut menjadi pilihan dalam perancangan fasilitas
pada kondisi lahan vang miring atau bertingkat.
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