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ABSTRACT

One of the quantitative methods used in the work are methods of repair facilities
CRAFT (Computerized Relative Allocation of Facilities Techniques). CRAFT Method
exchanging two or more departments to get the best layout and the biggest savings that
can derived. Purpose of this research is to get the design layout and the optimal
production facilities eligible activity corresponding relationships. The method used is
Activity Relationship Chart (ARC) which is a simple technique in planning the layout of
the facility. This method connects the activity in pairs so that all activities are known
level of relationship. PT. ACS uses the combined type of layout which combines the type
of layout based on the product and the type of layout by process or function. Type of
product layout seen from the clustering of departments, each department producing
products such as bakery and pastry department that produces only bread and pastry and
fruits department only produces processed fruits and other divisions that manufacture
products as per division.
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PENDAHULUAN Facilities Techniques). Teknik ini

Tata letak adalah suatu landasan adalah  teknik  komputasi  paling

utama dari sebuah industri, tata letak
pabrik (plant layout) atau tata letak
fasilitas  (facilities layout)  dapat
didefinisikan  sebagai  tata cara
pengaturan fasilitas- fasilitas guna
menunjang kelancaran dan efisiensi
produksi  (Wignjosoebroto,  2009).
Perbaikan fasilitas ini penting dilakukan
agar proses produksi dapat berjalan
efektif dan efisien. Ketidaknyamanan
pekerja dapat memberikan efek bagi
kelangsungan produksi di PT. ACS
karena para pekerja menjadi enggan
bekerja dan kurang produktif sehingga
keuntungan perusahaan dikhawatirkan
akan menurun.

Salah satu metode kuantitatif
yang digunakan dalam perbaikan
fasilitas kerja yaitu metode CRAFT
(Computerized Relative Allocation of

sederhana dengan waktu komputasi
yang pendek yang juga memungkinkan
penetapan lokasi khusus dan sangat
bermanfaat bagi perusahaan atau
organisasi yang mengutamakan
penghematan biaya maupun jarak dari
setiap aliran materialnya. Metode
CRAFT mempertukarkan 2 departemen
atau lebih untuk mendapatkan layout
terbaik dan penghematan terbesar yang
mampu diturunkan.

Penghematan biaya penting
sekali dilakukan untuk meningkatkan
keuntungan perusahaan dengan cara
menata letak departemen hingga
menjadi terarah dan rapi sehingga
perusahaan tidak memerlukan
pemborosan hanya untuk mengangkut
material dari departemen satu ke
lainnya. Tujuan dari penelitian ini yaitu
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mendapatkan rancangan tata letak
fasilitas produksi yang optimal dan
memenuhi syarat hubungan keterkaitan
aktivitas.

TINJAUAN PUSTAKA

Menurut Assauri (1980), ada
tiga macam bentuk dalam pengaturan
tata letak pabrik yaitu :

1. Tata Letak Proses

Tata letak proses (process
layout) sering pula disebut tata letak
fungsional (fuctional layout). Tata letak
fungsional ini merupakan susunan tata
letak fasilitas produksi yang didasari
atas kesamaan proses dari proses
produksi yang dilaksanakan dalam
perusahaan. Dalam tata letak proses
mesin-mesin  dan  peralatan  yang
mempunyai fungsi sama dikelompokkan
dan ditempatkan dalam suatu tempat
atau ruangan tertentu.

2. Tata Letak Produk

Tata Letak Produk (Product
Layout) ini sering kali disebut dengan
tata letak garis (Line Layout). Tata letak
produk ini adalah merupakan
penyusunan letak fasilitas produksi yang
didasarkan kepada urutan proses dari
bahan baku hingga menjadi produk
akhir. Dalam tata letak produk mesin-
mesin dan peralatanperalatan disusun
berdasarkan urutan-urutan dari proses
yang dibutuhkan untuk menghasilkan
suatu produk. Operasi atau jalannya
proses pembuatan  produk selalu
ditentukan terlebih dahulu, kemudian
baru ditentukan urutan mesin-mesinnya.
3. Tata Letak Kombinasi dari keduanya

Biasanya sering terdapat tata
letak kombinasi yaitu kombinasi antara
tata letak proses dengan tata letak
produk. Sebenarnya apa yang diinginkan
dari tata letak yang baik adalah follow
atau dari material yang ekonomis
melalui urutan-urutan yang ada.

Menurut  Apple (1990), ada
beberapa pola dalam aliran produksi
yang digunakan pada pabrik-pabrik,
antara lain:

1. Garis Lurus (straight line)

395

Digunakan  apabila  proses
produksi pendek, relatif sederhana, dan
hanya mengandung sedikit komponen
atau beberapa peralatan produksi.

2. Ular (Zig-zag)

Digunakan apabila lintasan
lebih panjang dari ruang yang dapat
digunakan  untuk  ditempati, dan
karenanya  berbelok-belok  dengan
sendirinya untuk memberikan lintasan
aliran yang lebih panjang dalam
bangunan dengan luas, bentuk, dan
ukuran yang lebih ekonomis.

3. Bentuk U (U-Shaped)

Digunakan apabila mengakhiri
proses pada tempat yang relatif sama
dengan awal proses. Hal ini mungkin
disebabkan pada pabrik tersebut hanya
mempunyai satu jalur untuk penerimaan
bahan dan pengiriman produk jadi.

4. Melingkar (circular)

Pola ini hampir sama dengan
pola U-Shaped, diharapkan barang atau
produk kembali ke tempat awal proses,
seperti pada penuangan pada cetakan,
penerimaan dan pengiriman pada satu
tempat sama, dan digunakan mesin
dengan rangkaian yang sama untuk
kedua kalinya.

5. Bersudut Ganjil (odd-Angle)

Pola tidak beraturan, tetapi
sangat sering ditemui tujuan utamanya
memperpendek lintasan aliran antar
kelompok dari wilayah yang berdekatan
serta keadaan ruangan tidak
memungkinkan digunakan pola lain.

Activity  Relationship  Chart
(ARC)  merupakan  teknik  yang
sederhana dalam merencanakan tata
letak fasilitas. Metode ini
menghubungkan aktivitas secara
berpasangan sehingga semua aktivitas
akan diketahui tingkat hubungannya,
bagan ARC dapat dilihat pada Gambar 1.
Hubungan  aktivitas dalam  suatu
organisasi atau perusahaan bisa ditinjau
dari  sisi  hubungan  keterkaitan
organisasi, keterkaitan aliran (aliran
material, peralatan, manusianya,
informasi maupun aliran keuangan),
keterkaitan lingkungan (keamanan dan
keselamatan, temperatur, kebisingan,
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penerangan dan sebagainya), dan juga
keterkaitan proses (Purnomo, 2004).

Gambar 1. Activity Relationship Chart
(ARC)

Pada ARC terdapat perubah atau
variabel untuk menggantikan angka
angka yang bersifat kuantitatif. Variabel
tersebut berupa simbol-simbol yang
melambangkan derajat  keterdekatan
(closeness) antara departemen satu
dengan departemen lainnya. Simbol-
simbol  yang  digunakan  untuk
menunjukkan derajat keterkaitan
aktivitas adalah sebagai berikut:

A =Mutlak perlu

B = Sangat penting

| = Penting

O = Cukup/ Biasa

U = Tidak penting

X = Tidak dikehendaki

Teknik CRAFT dikembangkan
sejak tahun 1983 yang bertujuan untuk
meminimumkan  biaya perpindahan
material, dimana biaya perpindahan
material didefinisikan sebagai aliran
produk, jarak dan biaya unit
pengangkutan. CRAFT awalnya
dipresentasikan oleh Armour dan Bufa.
CRAFT merupakan contoh program tipe
teknik heuristik yang berdasarkan pada
interpretasi program proses layout, yaitu
mempunyai  kriteria  dasar  yang
digunakan ~ meminimumkan  biaya
perpindahan material, dimana biaya ini
digambarkan sebagai fungsi linier dari
jarak perpindahan.

CRAFT memerlukan input yang
berupa biaya perpindahan material.
Input biaya perpindahan berupa biaya
per satuan perpindahan persatuan jarak

(ongkos material handling per satuan
jarak atau OMH per satuan jarak).
Asumsi-asumsi  biaya  perpindahan
material adalah sebagai berikut:

1. Biaya perpindahan tidak tergantung
(bebas) terhadap utilisasi peralatan

2. Biaya perpindahan adalah linier
terhadap panjang perpindahan.

METODE PENELITIAN
Langkah-langkah yang dilaku-
kan dalam penelitian ini dapat dilihat

pada Gambar 2.
Mulai

| Observasi Pendahuluan

—{ Evaluasi Kualitatif: menggunakan ARC |._
I

| Evaluasi Knantratif tata letak awal |

Analisis CRAFT

| Rancangan Usulan CRAFT

Hasil dan Pembahasan

Gambar 2. Kerangka penelitian
perancangan ulang tata letak

Langkah ini dilakukan untuk
melihat tata letak pabrik dan fasilitas
produksi sehingga dapat diketahui
penyebab  permasalahannya  untuk
diidentifikasi dan kemudian mencari
solusinya. Data yang dikumpulkan
meliputi data-data yang dapat membantu
memecahkan masalah yang terjadi.
Teknik  pengumpulan  data  yang
melakukan pengamatan terhadap suatu
obyek vyang diteliti. Kegiatan ini
dimaksudkan untuk memperoleh data
sebenarnya dari perusahaan diantaranya:
1. Layout pabrik
2. Fasilitas produksi
3. Aliran bahan dalam proses
produksi

4. Waktu proses di setiap mesin

5. Derajat hubungan aktivitas antar
departemen
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6. Peralatan  pemindahan  bahan
(material handling) yang
digunakan

7. Luas ruangan setiap stasiun kerja

8. Frekuensi pemindahan bahan dan
biaya pemindahan bahan

HASIL

Tata letak awal pada lantai 1
dari PT. ACS Surabaya yang telah
dimasukkan ke dalam software Quant
System diperoleh beberapa iterasi dari
iterasi 1 hingga iterasi final yaitu iterasi
11. Ilterasi pertama pada lantai 2 dan
iterasi terakhir.

Hasil dari analisis CRAFT
menunjukkan bahwa total contribution
pada tata letak awal lantai 1 sebesar
877.853,3. Susunan tata letak dengan
total contribution terkecil terdapat pada
iterasi ke- 11 vyaitu 731.187,6 sehingga
terjadi penurunan sebesar 20%. Layout
yang dihasilkan oleh CRAFT kemudian
disesuaikan menjadi block layout, layout
penyesuaian dari lantai 1 PT. ACS
Surabaya dapat dilihat pada Gambar 3.

- = \ -

P— ‘ Loading Dock

Tray seting 2

Ruang mesin non produksi locker ‘

Gambar 3. Layout Penyesuaian PT. AC
Surabaya pada Lantai 1

Pada layout penyesuaian ini
terjadi  beberapa  pertukaran  dan
menghasilkan desain tata letak yang
ekonomis. Beberapa departemen yang
telah dipertukarkan oleh CRAFT yaitu
sebagai berikut:

1. Departemen receiving tetap
berdekatan hanya posisinya dibalik
sehingga receiving lebih dekat
dengan lift 1. Hal ini masih
memenuhi syarat dikarenakan aliran
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bahan dari receiving harus segera
dikirim menuju general store.

2. Departemen bakery dan pastry
saling bertukar posisi. Departemen
bakery menjadi lebih dekat dengan
tray setting 1. Hal ini menurut
diagram keterkaitan aktivitas
memenuhi syarat dikarenakan aliran
bahan dari bakery lebih besar
dibandingkan dengan departemen
pastry sehingga jarak bakery dengan
tray setting 1 perlu didekatkan.

3. Bakery store menjadi lebih dekat
dengan lift 1. Hal ini dikarenakan
bahan baku diperoleh dari general
store sehingga jalur transportasi
yang paling dekat adalah lift 1.

4. Departemen butcher GRIU
sebelumnya  berdekatan dengan
departemen butcher, namun
sekarang  posisinya  berpindah
menjadi berdekatan dengan tray
setting 1. Hal ini sebenarnya kurang
memenuhi syarat karena seharusnya
butcher GRIU didekatkan dengan
departemen hot kitchen.

5. Departemen HQA dan laboratorium
berubah posisi menjadi berdekatan
dengan departemen pastry. Hal ini
tidak terlalu berpengaruh dengan
aliran produksi dari PT. ACS
dikarenakan tidak ada aliran bahan
dari departemen ini. Departemen
HQA bertugas untuk mengawasi
kualitas dari produksi.

Hasil dari analisis CRAFT pada
lantai 2 menunjukkan bahwa total
contribution pada tata letak awal sebesar
113.079,1. Pada lantai 2 ini hanya sekali
terjadi pertukaran yang menghasilkan
total contribution sebesar 112.932,6
sehingga terjadi pengurangan sebesar
0,13 %. Pengurangan ongkos material
handling ini memang sangat kecil
karena pada lantai 2 tidak terlalu banyak
departemen yang melakukan aktivitas
perpindahan bahan.

Perpindahan bahan hanya terjadi
pada general store, bonded store dan
equipment store saja sedangkan ruang-
ruang lain hanya dipergunakan sebagai
kantor dan tempat beristirahat dan bukan
sebagai ruang produksi sehingga reduksi
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layout cost pada lantai 2 cenderung lebih
kecil daripada reduksi pada lantai 1.
Pertukaran departemen yang dilakukan
CRAFT pada lantai 2 yaitu pertukaran
antara equipment store dan bonded
store. Layout penyesuaian pada lantai 2
dapat dilihat pada Gambar 4.

Bonded Store General Store

—

E
_— L[

. ke

Gambar 4. Layout Penyesuaian PT. ACS
Surabaya pada Lantai 2

Layout usulan ini memiliki kelebihan
dari sisi penghematan biaya pada lantai
1 menurun sebesar 21,05 % sedangkan
pada lantai 2 sebesar 16,75 % sehingga
layout cost PT. ACS Surabaya juga akan
menurun. Dari sisi aliran bahannya lebih
teratur karena jarak yang dihasilkan
menjadi  lebih  pendek  sehingga
karyawan tidak kelelahan  dalam
melakukan pekerjaannya. Hal ini dapat
dilihat dari perbandingan desain tata
letak awal dengan tata letak usulan
seperti contoh pada departemen kitchen
store yang didekatkan dengan lift 1.

KESIMPULAN

Rancangan terbaik diperoleh
pada iterasi ke-11 yaitu dengan
mengubah dan mempertukarkan 7
departemen. Departemen yang berubah
adalah bakery, pastry, pre-cut vegetable,
receiving, butcher GRIU, bakery store
dan HQA. Rancangan terbaik pada
lantai 2 diperoleh hanya sekali iterasi
saja  yaitu  dengan  menukarkan
equipment store dan bonded store.

PT. ACS menggunakan tipe tata
letak gabungan yaitu gabungan antara
tipe tata letak berdasarkan produk dan
tipe tata letak berdasarkan proses atau
fungsi. Tipe tata letak produk terlihat

dari pengelompokan departemen yang
masing-masing menghasilkan produk
seperti  departemen  bakery  dan
departemen  pastry yang hanya
memproduksi roti dan pastry lalu
departemen fruits hanya memproduksi
produk olahan buah dan divisi lainnya
yang memproduksi produk  sesuai
divisinya. Tata letak berdasarkan proses
terlihat dari perakitan produk-produk
yang dihasilkan oleh semua divisi yang
kemudian disatukan menjadi sebuah
menu atau meal disusun sesuai dengan
standar kemudian dikirim ke konsumen.
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