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TINJAUAN PUSTAKA
2.1. Teori Dasar
2.1.1. Definisi Perancangan Fasilitas

Perancangan fasilitas bisa diartikan sebagai sebuah proses untuk
menganalisis, merencanakan, dan mendesain fasilitas. Perancangan fasilitas
merupakan suatu subjek yang kompleks serta luas yang meliputi beberapa ilmu
spesifik yang digunakan untuk membantu sebuah industri agar dapat merencanakan
tata letak fasilitas. Perancangan fasilitas merupakan sebuah strategi dalam industri
untuk membuat atau memperbaiki /ayout fasilitas-fasilitas yang ada (Santoso &
Heryanto, 2020).

Perancangan fasilitas dapat menentukan bagaimana sebuah peralatan dapat
membantu tercapainya suatu tujuan kegiatan. Pada perusahaan manufaktur sebuah
perancangan fasilitas melibatkan penentuan bagaimana sebuah fasilitas dapat
mendukung berjalannya produksi. Perancangan fasilitas memiliki beberapa aspek
yang perlu diperhitungkan seperti peralatan-peralatan yang digunakan, mesin-
mesin, dan semua fasilitas yang tersedia. Perencana fasilitas wajib
mempertimbangkan sebuah fasilitas sebagai suatu yang dinamis serta memiliki
kemampuan untuk memberikan kemudahan bagi penggunanya (Santoso &
Heryanto, 2020).

Perancangan fasilitas memiliki pengaruh yang sangat penting dalam pabrik
karena dapat digunakan untuk membuat proses produksi mencapai operasi yang

optimal, adapun tujuan dari perancangan fasilitas adalah:



2.1.2.

Mengurangi biaya dan meningkatkan keuntungan.

Mendukung visi industri melalui material handling dan pembenahan yang
baik (Good Housekeeping).

Utilitas orang, peralatan, ruang, dan energi yang efektif.

Memberikan kemudahan beradaptasi dan meningkatkan kemudahan
pemeliharaan (Maintenance).

Memberikan keamanan dan kepuasan bagi karyawan.

Tipe Tata Letak

Berdasarkan Santoso & Heryanto (2020), ada tiga tipe tata letak yaitu:

Tata letak tetap

Tata letak tetap memiliki sistem dimana material atau komponen utama

berada di tempat yang tetap karena material atau komponen tersebut tidak dapat

bergeser ke posisi lain, hanya peralatan dan potongan material yang akan dibawa

ke material utama. Kelebihan dan kekurangan dari tata letak tetap dapat dilihat pada

tabel 2.1.

Tabel 2.1 Kelebihan dan Kekurangan Tata Letak Tetap

Kelebihan Kekurangan

1. Mengurangi pergerakan material.

1. Meningkatkan gerakan peralatan
dan pekerja

2. Pendekatan tim menghasilkan
tanggung jawab dan kontinuitas

2. Dapat mengakibatkan duplikat

) peralatan
operasi.
3. Memberikan pengetahuan tentang 3. Membutuhkan keterampilan pekerja
pekerjaan (job enrichment). yang ahli

4. Meningkatkan kualitas karena
pekerja dapat menyelesaikan seluruh 4. Memerlukan pengawasan khusus
pekerjaan.

5. Memerlukan ruang lebih dan
penumpukan barang yang banyak




5. Sangat fleksibel, karena dapat

membantu perubahan dalam desain

produk dan volume produksi.
Sumber: (Santoso & Heryanto, 2020)

6. Memerlukan kontrol dan koordinasi
pada penjadwalan proses produksi

Contoh dari tata letak tetap dapat dilihat pada gambar 2.1.
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Gambar 2.1 Tata Letak Tetap
Sumber: (Santoso & Heryanto, 2020)
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2. Tata letak produk

Tata letak produk berdasarkan pada urutan proses untuk komponen (part)
yang diproduksi pada lintasan. Tata letak produk ini sangat cocok untuk jumlah
produksi yang tinggi serta variasi produk yang rendah. Pada tata letak ini proses
produksi material berpindah dari satu stasiun kerja ke stasiun berikutnya, karena
tata letak ini menghasilkan aliran yang baik dan terencana. Kelebihan dan
kekurangan tata letak produk dapat dilihat pada tabel 2.2 berikut:

Tabel 2.2 Kelebihan dan Kekurangan Tata Letak Produk

Kelebihan Kekurangan
1. Mempunyai aliran yang sederhana 1. Penghentian mesin dapat
dan langsung. menghambat produksi.

2. Perubahan pada desain produk
mengakibatkan tata letak ini tidak
dapat digunakan.

3. Departemen yang memiliki waktu
proses produksi yang lama dapat
menghambat kecepatan lintasan.

2. Meminimalkan persediaan barang
setengah jadi.

3. Memiliki waktu produksi yang
singkat.

4. Kebutuhan penanganan material

yang sedikit 4. Memerlukan pengawasan khusus.




5. Membutuhkan keahlian dan kontrol
produksi yang sederhana. 5. Investasi biaya peralatan yang

6. Menggunakan peralatan dengan tinggi.
fungsi khusus.

Sumber: (Santoso & Heryanto, 2020)

Contoh dari tata letak produk dapat dilihat pada gambar 2.2 berikut:
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Gambar 2.2 Tata Letak Produk
Sumber: (Santoso & Heryanto, 2020)

3. Tata letak proses

Tata letak proses dikelompokkan berdasarkan pada proses yang serupa dan
peralatan yang sejenis akan dikelompokkan berdasarkan fungsi yang sama. Tata
letak proses ini sangat cocok untuk variasi produk yang tinggi dan jumlah produksi
yang rendah. Kelebihan dan kekurangan tata letak proses dapat dilihat pada tabel
2.3 berikut:

Tabel 2.3 Kelebihan dan Kekurangan Tata Letak Proses

Kelebihan Kekurangan

1. Meningkatkan kegunaan mesin. l. Meplngkatkan kebutuhan penanganan
material.

2. Dapat menggunakan peralatan 2. Diperlukannya pengontrolan produksi
dengan fungsi umum. yang lebih ketat.
3. Sangat fleksibel dalam 3. Meningkatnya jumlah barang
menempatkan pekerja dan peralatan. setengah jadi.
4. Tugas pekerja yang beraneka 4. Terjadinya lintasan produksi yang
ragam. lebih lama.

5. Memerlukan keterampilan pekerja
yang lebih tinggi untuk melaksanakan
tugas yang dilakukan.

5. Memungkinkan adanya pengawasan
khusus.

Sumber: (Santoso & Heryanto, 2020)



Contoh dari tata letak proses dapat dilihat pada gambar 2.3 berikut:
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Gambar 2.3 Tata Letak Proses
Sumber: (Santoso & Heryanto, 2020)

Tata letak teknologi kelompok

Tata letak teknologi kelompok berdasarkan pada pengelompokan komponen

untuk membuat produk yang berdasarkan pada kesamaan urutan proses, bentuk,

bahan, dan peralatan. Kelebihan dan kekurangan tata letak teknologi kelompok

dapat dilihat pada tabel 2.4 berikut:

Tabel 2.4 Kelebihan dan Kekurangan Tata Letak Teknologi Kelompok

Kelebihan

Kekurangan

1. Meningkatkan kegunaan mesin
yang tinggi.

1. Memerlukan pengawasan khusus

2. Aliran lintasan yang lebih mulus
dan jarak perpindahan yang pendek.

2. Membutuhkan keterampilan pekerja
yang lebih banyak pada setiap operasi

3. Memberikan keuntungan perluasan
pekerjaan dan suasana tim.

3. Jika terjadi aliran tidak seimbang
dalam proses, diperlukan
penyimpanan barang untuk

4. Mempunyai manfaat dari tata letak
produk dan proses karena memiliki
kesamaan di antara keduanya.

menghilangkan kebutuhan material
handling

5. Meningkatkan penggunaan mesin
dengan fungsi umum.

4. Mengurangi penggunaan mesin
dengan fungsi khusus.

Sumber: (Santoso & Heryanto, 2020)
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Contoh dari tata letak teknologi kelompok dapat dilihat pada gambar 2.4
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Gambar 2.4 Tata Letak Teknologi Kelompok
Sumber: (Santoso & Heryanto, 2020)

2.1.3. Pengukuran Jarak

Berdasarkan (Santoso & Heryanto, 2020), ada 3 cara untuk mengukur jarak
yaitu:
1. Euclidean

Jarak euclidean adalah jarak yang diukur dengan cara lurus dari pusat
departmen yang satu ke departmen yang lain. Pada umumnya cara ini sering
digunakan karena cara ini mudah dipahami dan mudah dimodelkan. Aplikasi jarak
euclidean dapat dijumpai dibeberapa model konveyor, sistem transportasi dan

distribusi. Rumus perhitungan jarak euclidean dapat dilihat pada rumus 2.1 berikut:

2 2 . .
di; = J [(x:' = xj) =B (Yi = yj,) 1 Rumus 2.1 Rumus Perhitungan Jarak Fuclidean
Sumber: (Santoso & Heryanto, 2020)

Keterangan:

xi = koordinat x untuk fasilitas i
yi = koordinat y untuk fasilitas i
xj = koordinat x untuk fasilitas j
yj = koordinat y untuk fasilitas j

dij = jarak antara fasilitas i dan j
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Berikut merupakan contoh gambar jarak euclidean dapat dilihat pada gambar

2.5 berikut:

(X1, i)

(%5, Y))

Gambar 2.5 Jarak Euclidean
Sumber: (Santoso & Heryanto, 2020)

2. Square Euclidean

Jarak square euclidean adalah jarak yang cara menghitungnya dengan cara
mengkuadratkan jarak antar dua departemen yang akan diukur. Kuadrat dapat
memberikan bobot yyang lebih besar untuk pasangan departemen yang jaraknya
jauh dibandingkan pasangan yang ada disekitarnya. Rumus perhitungan jarak

square euclidean dapat dilihat pada rumus 2.2.
2 2
-5) +(i-3)

3. Rectilinear

Rumus 2.2 Rumus Perhitungan Jarak Square Euclidean

d Sumber: (Santoso & Heryanto, 2020)

=

Jarak rectilinear merupakan jarak yang diukur secara tegak lurus dari pusat
departemen ke departemen lainnya. Banyak yang menggunakan car aini karena
selain mudah dalam perhitungannya, mudah juga dimengerti dan sangat cocok
untuk menyelesaikan permasalahan dalam bidang tata letak fasilitas. Contoh
masalah yang dapat diselesaikan dengan cara ini yaitu: untuk menentukan jarak

antar departemen yang dilayani peralatan material handling yang hanya bisa
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bergerak tegak lurus. Rumus perhitungan jarak rectilinear dapat dilihat pada rumus

2.3 berikut:

Rumus 2.3 Rumus Perhitungan Jarak Rectilinear
dij = |xi— x|+ i - yil Sumber: (Santoso & Heryanto, 2020)

Berikut merupakan contoh gambar jarak rectilinear dapat dilihat pada gambar

2.5 berikut:
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Gambar 2.6 Jarak Rectilinear
Sumber: (Santoso & Heryanto, 2020)

2.1.4. Activity Relationship Chart (ARC)

Peta Hubungan Kerja kegiatan yaitu kegiatan antara tiap-tiap bagian yang
mendeskripsikan penting atau tidaknya kedekatakan suatu ruangan (Rachman,
2018). Peta keterkaitan ini mampu menggabungkan kegiatan-kegiatan secara
berpasangan sehingga semua akan diketahui dari tingkat hubungannya dan dapat
membantu untuk melihat ruangan mana yang perlu didekatkan dan ruangan mana
yang perlu dijauhkan dari ruangan lainnya (Rosyidi, 2018).

Maka dari itu adapun manfaat dibuatnya Activity Relationship Chart (ARC)
ini yaitu untuk mengetahui aliran proses kerja mana yang memiliki keterkaitan yang
erat sechingga perlu untuk diletakkan berdekatan (Rosyidi, 2018). Selain itu, Activity

Relationship Chart (ARC) juga mempunyai fungsi dan kegunaannya yaitu untuk
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penyusunan urutan proses kerja dalam suatu perusahaan dan membuat rancangan
untuk mempersiapkan penyusunan area selanjutnya.

Activity Relationship Chart (ARC) disusun berdasarkan pada alasan-alasan
tertentu, tingkat kepentingan, dan disimbolkan dengan huruf A, I, E, O, U, X.
Simbol huruf ini mempunyai arti tingkat hubungan antar masing-masing fasilitas
yang ada, keterkaitan antar aktivitas dapat dilihat dari perspektif kedekatan antar
proses dan keterkaitan satu sama lain. Keterangan alasan tingkat keterkaitan dapat
dilihat pada tabel 2.5 berikut:

Tabel 2.5 Alasan Tingkat Keterkaitan

Kode Alasan
1 Urutan aliran kerja.
2 Aliran material.
3 Bising, panas, bau.
4 Keselamatan.

Sumber: (Rosyidi, 2018)

Contoh Activity Relationship Chart (ARC) dapat dilihat pada gambar 2.7.
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2.1.5. Worksheet

Worksheet merupakan lembar kerja yang isinya terdiri dari kolom dan baris
yang akan digunakan untuk mengelola dan mengolah data. Worksheet berisi tentang
data yang telah ditentukan pada diagram aktivitas. Agar memudahkan dalam

melihat hubungan antar aktifitas dapat melihat kolom dan baris di bawah ini.

Contoh dari Worksheet bisa dilihat pada tabel 2.6.

Tabel 2.6 Contoh Worksheet

Mo Work Station Name Degree of Closeness
A E I u 0 X
1 Burning, Shaping and 2.3 4
Azsembly Work Station
2 Forging Work Station 1.3 4
Blanding Work Station : 4
Fimishing Work Station 1 3,2

Sumber: (Rofieq et al., 2021)
2.1.6. Algoritma CRAFT

Computerized Relative Allocation of Facilities Technique (CRAFT)
merupakan algoritma tipe tata letak perbaikan yang diperkenalkan oleh armour,
buffa, dan volkman di tahun 1963. CRAFT merupakan algoritma tata letak produksi
tipe perbaikan dimana biaya tata letak produksi diukur dengan fungsi tujuan
berdasarkan jarak terpendek. Data input yang diperlukan adalah From to Chart
(FTC), biaya material handling, jumlah departemen. Tata letak dipresentasi dalam
mode diskrit dan penyusunan departemen tidak dibatasi dalam bentuk persegi

panjang.



15

2.2. Penelitian Terdahulu

Berikut merupakan penelitian yang juga meneliti beberapa variabel yang

digunakan pada penulis dalam penelitian ini:

1.

Penelitian oleh (Tarigan & Zetli, 2021) dimana permasalahan penelitian ini
adalah tata letaknya terdapat kekurangan akibat pergerakan bolak balik yang
secara tidak langsung menyebabkan total biaya material handling dan
pengeluaran energi yang sangat besar. Tujuan penelitian ini merancang tata
letak fasilitas baru untuk menghasilkan total jarak serta biaya material
handling yang kecil. Penelitian ini menggunakan metode CRAFT dan
BLOCPLAN. Hasil dari penelitian ini diperoleh dari masing-masing
algoritme, algoritme yang memberikan total biaya material handling terendah
adalah algoritme BLOCPLAN dan CRAFT, yaitu sebesar Rp 427.520,00 yang
jika dibandingkan dengan layout awal sebesar Rp 3.068.124,00 dan memiliki
selisih sebesar Rp 2.640.604,00.

Penelitian oleh (Astiono & Sugianto, 2020) dimana permasalahan penelitian
ini adalah gudang penyimpanan bahan belum ada, serta lokasi proses
produksi ke dapur yang jauh. Tujuan penelitian ini untuk memberikan usulan
perbaikan pada desain tata letak kafe Damaskus, sehingga dapat mengurangi
jarak antar fasilitas serta merancang ruang penyimpanan dan dapur. Penelitian
ini menggunakan metode ARC dan BLOCPLAN. Hasil dari penelitian ini
diperoleh tata letak usulan menggunakan BLOCPLAN lebih optimal karena
penempatan fasilitas kafe lebih efektif dengan jarak 25,24 m dan efisiensi

11,7%.
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Penelitian oleh (Jamalludin & Ramadhan, 2020) dimana permasalahan yang
terdapat pada penelitian ini adalah penempatan fasilitas produksi pada
bengkel nusantara depok saling terpisah sehingga waktu penyervisan menjadi
lama. Tujuan penelitian ini merancang tata letak fasilitas produksi agar
memiliki jarak lintasan lebih efektif sehingga meminimalkan waktu
pelayanan. Penelitian ini menggunakan metode ARC untuk merancang
layout. Berdasarkan hasil penelitian ini diketahui bahwa jarak perpindahan
pada /ayout memiliki efisiensi sebesar 25,31%, serta waktu pelayanan yang
lebih sedikit.

Penelitian oleh (Safitri et al., 2018) dimana permasalahannya pada
penempatan fasilitas produksi CV. Primaset saling terpisah sehingga waktu
pengerjaan menjadi panjang dan output tidak maksimal. Tujuan penelitian ini
mendesain tata letak baru agar fasilitas yang ada tidak terpisah dapat
membuat waktu pengerjaan lebih sedikit dan menghasilkan output yang
banyak tepat waktu. Penelitian ini menggunakan metode ARC dan ARD.
Hasil penelitian ini yaitu jarak tata letak yang diusulkan lebih pendek
mamiliki efisiensi sebesar 27,6%, waktu proses lebih singkat sebesar 19%
yang dapat menurunkan biaya operasi perusahaan sampai 50%, dan output
yang dihasilkan optimal.

Penelitian oleh (Sitepu et al., 2020) dimana permasalahannya ada kesalahan
dalam penataan fasilitas yang meningkatkan pergerakan material dan
manusia schingga meningkatkan biaya material handling. Tujuan penelitian

ini untuk mengaplikasikan Blocplan dalam merancang tata letak untuk
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pembuatan fasilitas vise. Penelitian ini menggunakan metode Blocplan dan
memiliki hasil iterasi yang diperoleh sebanyak 20 /ayout alternatif, dipilih
layout alternatif 19 sebagai layout terbaik karena mempunyai nilai r-score
dan adjacency score tertinggi yaitu 0,74.

Penelitian oleh (Suradi et al., 2018) dimana permasalahan pada kondisi
penempatan material yang tidak teratur membuat kondisi tersebut berbahaya,
biaya material handling menjadi lebih besar dan sulit diukur karena waktu
pencarian yang lebih lama, juga tidak adanya identitas material atau lokasi
penyimpanan yang jelas. Tujuan penelitian ini untuk merancang ulang tata
letak agar ruang penyimpanan material PT. Andalan dapat efektif dan efisien
dalam hal biaya material handling. Penelitian ini menggunakan metode AAD
dan memiliki hasil biaya material handling dari layout usulan 1 menjadi Rp
40.242.822.12. Pada layout 2 sebesar Rp 42.578.302.60, tetapi layout usulan
2 lebih baik dan optimal dari segi faktor keamanan daripada layout usulan 1.
Penelitian oleh (Prihono, 2018) dimana permasalahan saat memproduksi roti
menunjukkan adanya jarak yang jauh, gerakan berulang dan kemacetan pada
saat material handling. Penelitian ini bertujuan agar proses produksi memiliki
perpindahan material yang minimum dan meningkatkan kinerja karyawan.
Penelitian ini menggunakan metode FTC, ARC dan memiliki hasil dimana
departemen spray & seeding (J) dan split machine (K) dipindahkan
berdekatan dengan fasilitas proofing room 1 (H1) dan proofing room 2 (H2),

fasilitas rack & pan 1 (I1) adalah dipindah dekat dengan arca pembersihan
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rak, baki & pan (G), serta departemen pengayak tepung (B) dan ruang formula
(D) dipindahkan dekat dengan fasilitas area proses 2 (C2).

Penelitian oleh (Muslianawati et al., 2018) dimana permasalahannya PT
ABCD Industri akan membuat pabrik baru yang lebih besar dikarenakan
permintaan yang bertambah sehingga pabrik lama memiliki kapasitas produk
yang berkurang. Penelitian ini bertujuan untuk membandingkan dua metode
berbeda dari nilai material handlingnya untuk pembuatan pabrik yang baru.
Penelitian ini menggunakan metode CRAFT dan CORELAP. Hasil dari
penelitian ini yaitu dengan membandingkan metode ini perusahan dapat
mengetahui mana nilai material handling yang lebih baik, yaitu dengan
metode CORELAP sebesar Rp 192,364.85/hari lebih cost saving Rp
38,014.39/hari dari pada menggunakan CRAFT.

Penelitian oleh (Willis et al., 2020) dimana penelitian tersebut berfokus pada
salah satu rumah sakit yang tempat parkirnya digunakan sebagai tempat
parkir karyawan PT. ABC dan pengunjung rumah sakit. Tempat parkir
tersebut terletak di basement dan hanya terdiri dari satu jalur sempit yang
digunakan untuk jalur masuk dan keluar secara bersamaan dan berdampak
menimbulkan antrian yang panjang khususnya pada saat jam pulang kantor.
Metode yang dipakai pada penelitain ini yaitu metode CRAFT untuk
meningkatkan efisiensi jarak pengguna dan mempunyai hasil melakukan
perancangan ulang tata letak parkiran sepeda motor dengan menerapkan

pedoman perparkiran direktorat jendral perhubungan darat .
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11.
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Penelitian oleh (Hermawan & Wati, 2019) dimana permasalahan yang
terdapat pada penelitian ini kondisi tata letak yang belum sesuai standar yang
benar dapat menyebabkan hambatan pada aktivitas produksi yang berdampak
pada terjadinya panjang lintasan material handling berjauhan dan
berpotongan garis aliran material yang menyebabkan material handling
tinggi. Penelitian ini bertujuan untuk meningkatkan efektifitas dari lantai
produksi, maka dilakukan perbaikan tata letak fasilitas yang telah ada dengan
mempertimbangkan besarnya momen material handling dengan kedekatan
hubungan departemen. Metode yang digunakan pada penelitian ini yaitu
CRAFT dengan memiliki hasil layout usulan dengan menggunakan algoritma
CRAFT memberikan efisiensi total momen material handling sebesar 28,9%
sedangkan efisiensi total ongkos material handling sebesar 25,7%.

Penelitian oleh (Padhil et al., 2021) dimana permasalahan yang terdapat pada
penelitian ini tata letak terkait departemen berjauhan yang menyebabkan
biaya perpindahan yang besar. Metode yang dipakai pada penelitian ini yaitu
metode CRAFT dan memiliki hasil biaya perpindahan material pada layout
awal adalah Rp. 1.636.270.800/tahun setelah memperbaiki tata letak fasilitas
biaya transfer sebesar Rp. 1.467.309.300/tahun dengan selisth Rp.
168.961.500/tahun, biaya transfer material mengalami penurunan sebesar

10% dari layout awal.



2.3. Kerangka Pemikiran
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Kerangka pemikiran yang ada dalam penelitian ini bisa dilihat pada gambar

2.8 berikut:

1.Adanya peletakan kayu untuk pembakaran yang
diletakkan di dalam area produksi yang menutup akses
jalan.
2 Fasilitasnya tidak sesuai dengan urutan proses
produksi batu bata.
3.Tidak adanya tempat untuk pekerja beristirahat yang
menyebabkan pelcerja beristirahat di tempat produksi.

Merancang tata letak vang lebih optimal menggunakan
metode CRAFT

Merancang tata letak yang optimal

Gambar 2.8 Kerangka Pemikiran
Sumber: Data Penelitian, 2023



