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BAB II  

LATAR BELAKANG 
 

2.1 Definisi Perancangan Tata Letak dan Fasilitas  
 

Sejumlah ahli mendefinisikan tata letak, diantaranya :  
a. Menurut Apple (1990), tatai letaki pabriki merupakani suatuiisusunan 

fasilitasi fisiki yangi terdirii atasi perlengkapan, itenaga, ibangunan, idan 

saranai laini yangi harusi mempunyaii tujuani mengoptimalkani hubungan 

antarai petugasi pelaksana, ialiran barang, ialiran informasii dani tatai cara 

yangi diperlukani untuki mencapaii tujuani secarai efektif, iefisien, iekonomis 

dani aman.  

b. Menurut Heragu (1997), fasilitasi dapati didefinisikani sebagaii bangunan 

tempati orang, imaterial, idan imesini yangi memilikii datangi secara 

bersama-samai untuki maksudi membuati produki yangi dapati dihitung.  

c. Menurut Wignjosoebroto (2009), tatai letaki pabriki dapati didefinisikan 

sebagaii tatai letaki carai pengaturani fasilitas-fasilitasi pabriki guna 

menunjangi kelancarani prosesi produksii. pengaturani tersebuti akan 

bergunai untuki luasi areai penempatani mesini ataui fasilitasi penunjang 

produksii lainnya, ikelancarani gerakani perpindahani material, 

penyimpanani materiali yangi baiki yangi bersifati kontemporeri maupun 

permanen, ipersonel ipekerjai dani sebagainya. Perencanaani fasilitas 

pabriki dapati digambarkani secarai skematisi olehi Tomkinsi et al. (2002) 

sepertii ditunjukkani padai Gambari 2.1.  



7 
 

 
 

 
 

Gambar 2.1 Sistematika Perencanaan Fasilitas Pabrik 

 

Perancangan tata letak adalah proses penciptaan suatu kegiataniiyang 

berkaitan denganiiperancangan penataan fisik atau suatui kegiatani daniierat 

kaitannya denganiiindustriiimanufaktur. Tataiiletak fasilitas yang baik selalu 

mencakup sistem pemindahan material dan produk sehingga terintegrasi secara 

utuh, sehingga disebut dengan tataiiletak fasilitas daniipemindahan produk. 

Beberapa definisii mengenaii perancangani fasilitasi yaitu :  

a. Menentukan sebagaimana suatuikegiatanidari asset yang tetapimemberikan  

dukunganiterbaikidalamimencapai sebuah tujuan kegiatan tersebut.  

b. Menganalisa, imembentukikonsep, imerancang danimewujudkanisistemibagi 

pembuatani barangi ataui jasa, ikegiatan perancangani fasilitasiberhubungan 

dengani perancangani susunani unsuri fisiki suatui lingkungan.  

Perencanaan Fasilitas 
( Facility Planning ) 

Lokasi Fasilitas 
( Facility Location ) 

Perancangan Fasilitas 
( Facility Design ) 

Perancangan Tata Letak  
Produksi 

( Layout Design ) 

Perancangan Sistem  
Fasilitas 

( Facility System Design ) 

Perancangan Sistem  
Penanganan Maerial 

( Material Handling System  
Design ) 
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2.2 Tujuan Tata Letak Fasilitas  
 

Tujuani darii tatai letaki pabriki padai dasarnyai adalahi mengaturi area 

kerjai dani segalai fasilitasi produksii yangi palingi ekonomis, ipaling iaman, idan 

palingi nyamani sehinggai akani dapati menaikkani morali kerjai daniperforma 

dariiipegawai. Menurut Wignjosoebroto (2009) keuntungani darii pengaturan 

tatai letaki yangi sesuaii yaitu dapat membuat penggunaan area lebih efisien, 

mempermudah aktivitas pengawasan, menaikkan output produksi, mengurangi 

waktu tunggu, mengurangi inventory-in-process, proses manufaktur yang lebih 

singkat, mengurangi faktor yang dapat mempengaruhi kualitas dari bahan baku 

maupun produk jadi, mengurangi resiko bagi kesehatan dan keselamatan kerja 

dari pegawai memperbaiki moral dan kepuasan kerja, dan mengurangi proses 

pemindahan bahan.  

2.3 Macam-macam Tata Letak Fasilitas  
 

Terdapat empat jenis tata letak fasilitas pada pabrik, yaitu (Assauri, 2008):  

2.3.1. Tata Letak Berdasarkan Proses (Process Layout)  
 

Tata Letak Berdasarkan Proses merupakan suatuiipenyusunan 

tataiiletak, idimana alati yangi memilikii fungsii samai ditempatkaniidalam 

bagiani yangi sama. Sepertii mesin-mesini dikumpulkani padai daerah 

yangiisama. Mesin-mesini yangi dikumpulkani padai daerahi yangi sama 

tidaki dikhususkani untuki produki tertentui melainkani untuki digunakan 

berbagaii jenisi produki (Herjanto, 2007). Padaiijenis tatai letakiiini, 

semuai mesin-mesini daniiperalatani ditempatkani dii dalamidepartemen 
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yangi sama. Polai sepertii inii kebanyakani diterapkaniipadaiiperusahaan 

yangi memilikii produksii berdasarkani jobi orderi ataui jobiiishop. 

Keuntunganidariipola tata letak berdasarkan proses yaitu memiliki biaya 

produksi lebih rendah, akani terbentuki spesialisasii darii parai pengawas 

proses, iagar investasii lebihi rendahi dalami penggunaaniimesin-mesin, 

kerusakani padai salahi satui mesini tidaki menimbulkanigangguan pada 

prosesi produksii keseluruhan, ifleksibilitas dalami pelaksanaaniproduksi 

sangatitinggi.  

 
 

 

 

 

 

Gambar 2.2 Tata Letak Berdasarkan Proses 

 

Namun tata letak ini juga memiliki kerugian, yaitu masuknya 

pesanan baru akan membuat antrian, kebutuhan ruangan menjadi lebih 

besar, dan biaya penanganan material serta biaya transportasi material 

menjadi lebih tinggi. (Assauri, 2008).  

Dengan tata letak yangidiaturimenurutialiraniproduk, makaimesin 

dani fasilitasi produksii dapati diaturi berdasarkani prinsipi “mesin setelah 

mesin”. Dengani menggunakani tatai letakiproses, makai fasilitas-

fasilitasi untuki prosesi produksii akani diletakkani berdasarkani garis 
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alirani (flow line). Berikuti adalahi tipe-tipei garisi alirani produki darii tata 

letakiiprosesi (Assauri, 2008).  

Gambar 2.3 Arus Lurus 

 

Gambar 2.4 Alur Zig-Zag 

Gambar 2.5 Alur U 
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Gambar 2.6 Alur Melingkar 

 

Dari gamabar 2.3 sampai dengan 2.6 berikut penjelasannya: 

a. Arus Lurus adalah jalanya matrial produksi dengan perpindahan yang lurus. 

b. Aurs Zig-zag adalah jalanya matrial produksi dengan perpindahan yang 

belok-belok atau zig-zag.  

c. Alur U adalah jalanya matrial produksi dengan perpindahan yang input dan 

outputnya berdekatan. 

d. Alur melingkar adala jalanya matrial produksi dengan perpindahan yang tidak 

menggunakan area center. 

2.3.2. Tata Letak Berdasarkan Produk (Product Layout)  
 

Polai penyusunani tatai letaki yangi berdasarkani atasiiurutan 

prosesi darii suatui kegiataniiproduksi. menurut Assauri (2008), tipe tata 

letak inii memilikii keuntunganiiyaitu biaya penanganan bahan lebih 

murah, kegiatan penanganan bahan lebih cepat, waktuiipenyelesaian 
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tiapi produki semakiniiisingkat, kebutuhan bahani baku dapat 

direncanakan lebihiiicepat, pengawasani prosesi produksiiiiidapat 

disederhanakan, dan kegiatani pengawasani prosesi produksiiiimenjadi 

lebihiisedikit.  

 
 

 

 

 

 

 

Gambar 2.7 Tata Letak Berdasarkan Produk 

 

2.3.3. Tata Letak Posisi Tetap (Fixed Position)  
 

Tata letak di mana komponen atau bahan tetap berada di lokasi 

yang sama saat fasilitas produksi dipindahkan ke lokasi. Misalnya, pabrik 

perakitan pesawat, perakitan kapal, dan manufaktur bangunan. Tata 

letak ini sangat cocok untuk proyek yang tidak bergerak atau proyek 

yang memakan banyak ruang yang menyita tempat yang luas.  

Gudang  
Bahan  
Baku 

1 2 3 

Proses  
Perakitan 

Gudang  
Produk 5 6 7 
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Gambar 2.8 Tata Letak Posisi Tetap 

 

2.3.4. Tata Letak Grup Teknologi  
 

Sejak akhir 1960-an, kelompok teknologi telah mengakui bahwa 

banyak sistem manufaktur kelas menengah ke atas dapat lebih efisien 

denganiiimembagiiiisistem menjadi duaiiiatauiiilebih, ijauh lebihiiikecil, 

subsistem independen. Kuantitas produksi biasanyaiiidalam kisaran 

ribuani yangi diproduksii padai sejumlahi mesini biasanyai dalamiiidalam 

skalaiiratusan.  

Tujuan dari tipe tata letak grup teknologi adalah untuk 

meningkatkan efisiensi proses manufaktur. Dengan tata letak produk, 

Anda dapat memanfaatkan keterbatasan tata letak proses sambil juga 

mengeksplorasi keunggulan jenis tata letak ini. 

Gudang  
Bahan  
Baku 

Gudang  
Bahan  
Baku 

1 2 3 

4 5 6 
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Gambar 2.9 Tata Letak Grup Teknologi 
 

2.4 Systematic Layout Planning (SLP) 
2.4.1 Pengertian Systematic Layout Planning. 

 

Menuruti Mutheri dani Halesi (2015:27) Systematici Layouti Planning 

adalah carai terorganisiri untuki melakukani perencanaaniitata letakiifasilitas, Ini 

terdirii darii kerangkai kerjai fase, polaiiprosedur, idan seperangkatiikonvensi 

untukiimengidentifikasi, imenilai, idan memvisualisasikani elemeni dani area 

yangi terlibati dalami perencanaani tatai letaki fasilitasi dapati diartikani yaitu 

carai terorganisiri untuki melakukani perencanaani tataiiiletak, terdiriiiidari 

kerangkai fase, ipolaiiiprosedur, idan seperangkati konvensii untuk 

mengidentifikasi, imenilai, idan memvisualisasikani elemeni dani areai yang 

terlibati dalami perencanaani tataiiletak.  

2.4.2 Fase–Fase Perencanaan Systematic Layout Planning. 
 

Menuruti Mutheri dani Halesi (2015:22) terdapati 4 tahapi fase 

perencanaani tatai letaki Systematici Layouti Planningi yaitu:  
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Fase I Lokasi: Menentukan lokasi area yang akan ditata, Lokasi area yang akan 

di tata , lokasi baru maupun lokasi yang sedang digunakan saat ini.  

Fase II Tata Letak Keseluruhan Umum: Tetapkan pengaturan umum area yang 

akan ditata. Menetapkan kawasan atau wilayah yang akan ditata. Pola 

aliran dan area dipadukan dari hubungan proses dan konfigurasinya.  

Fase III Rencana Tata Letak Terperinci: Cari setiap bagian tertentu dari mesin 

dan peralatan. Mengalokasikan masing-masing mesin atau peralatan 

secara rinci. Biasanya bentuk dari rincian perencanaan ini dituangkan 

dalam bentuk gmabar selembar kertas atau gambar elektronik. 

Fase IV Instalasi: Rencanakan instalasi, minta persetujuan rencana, dan 

lakukan gerakan fisik yang diperlukan. Ini adalah fase terakhir dalam 

melakukan Perencanaan tata letak, dimana desain yang di tetapkan 

sudah harus dapat diterima oleh pihak yang bertanggung jawab 

mengenai perubahan tata letak di dalam perusahaan atau pemiliknya 

serta melakukan perhitungan biaya yang diperlukan untuk 

melaksanakan perubahan tata letak ini.  

Selain itu metode Systematic Layout Planning Menurut Heragu (2016:76) 

juga terdiri dari 7 fase yaitu sebagai berikut:  

Fase I Pemberian aliran material dalam bentuk OPC atau PFC dengan 

menggunakan simbol0simbol ASME.  

Fase II Activity Relationship Diagram (ARD) yang menunjukan drajat kedekatan 

dari departemen dan area kerja dalam sebuah pabrik.  
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Fase III Penempatan layout fasilitas kerja berdasarkan aliran produksi (product 

flow) dan hubungan aktivitasnya. 

Fase IV Penyesuaian terhadap luas area yang dibutuhkan dan tersedia. 

Fase V Memodifikasi dengan memperhatiakan bentuk bangunan, letak kolom 

material handling, lintasan pejalan, dll. 

Fase VI Membuat alternatif layout yang bisa di usulkan untuk kemudian di ambil 

alternatif terbaik berdasarkan tolak ukur yang telah ditetapkan. 

Fase VII Decision alternatif, implementasi, dan evalusai. 

2.4.3. Pola Perencanaan Systematic Layout Planning 
 

Menurut Muther dan Hales (2015:27) Setiap tata letak didasarkan pada 3 

hal dasar dibawah ini:  

1. Relationship: the relative degree of closeness desired or required among 

things (tingkat keterdekatan yang diinginkan atau diperlukan terhadap satu 

peralatan dan peralatan lainnya).  

2. Space: the amount, kind, and shape or configuration of the things being laid 

out. (Jumlah, tipe, bentuk atau konfigurasi barang-barang yang ditempatkan).  

3. Adjustment: the arrangement of things into a realistic best fit (penyusunan 

barang-barang dalam susunan terbaik yang realisitis).  

Ketigai hali inii adalahi kuncii untuki melakukani perencanaani tataiiletak 

tidaki tergantungi padai tipeiiproduk, prosesi ataupuni ukurani proyeki tersebut. 
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Olehi sebabiiitu, ketigai dasari inii merupakani yangi palingi logisi untukiimenjadi 

patokani dalami membuati perkiraani dalami perencanaani tataiiletak. 

2.5 Peta Proses Operasi  
 

Peta proses operasi adalah bagan alir operasi yang menggambarkan 

langkah-langkah operasional dan inspeksi bahan atau material dari awal hingga 

penyelesaian atau penyelesaian sebagian produk jadi. Peta berisi informasi 

yangidiperlukaniuntukianalisisilebihilanjut, sepertiiwaktuiyang digunakan, bahan 

yangidigunakan, lokasi yang digunakan ataui alati mesin yang digunakan. 

Dengani informasiiiyang terekam melaluii diagram alir operasional, kita dapat 

memperolehiibanyakiimanfaat, seperti kebutuhan untuk dapat mengidentifikasi 

mesin, alat pelatihan vokasi, alat untuk menentukan tata letak pabrik dan alat 

untuk meningkatkan metode kerja yang digunakan. (Sutalaksana, 2006)  

 

Tahuni 1947, iASMEi (Americani Societyi ofi MechanicaliiiEngineers) 

membuati limaiilambang. iStandar lambang-lambangi inii merupakaniimodifikasi 

darii lambangi yangi digunakani olehiiGilberth. Lambangi tersebutiimeliputi 

lingkaraniikecil, digantii dengani anaki panahi untuki kejadiani transportasii dan 

menambahi lambangi barui (D) untuki kejadiani menunggui (Sutalaksana, 

2006).  
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Tabel 2.1 Simbol-Simbol ASME 

No Lambang Nama Keterangan 
 
 

1 

 

 

 
 

Operasi 

Suatu kegiatan operasi terjadi apabila benda kerja 
mengalami perubahan sifat, baik fisik, maupun 
kimiawi, mengambil informasi maupun memberikan 
informasi pada suatu kejadian termasuk operasi. 

 
2 

 

 

 
Pemeriksaan 

Suatu kegiatan pemeriksaan terjadi apabila benda 
kerja mengalami pemeriksaan baik segi kualitas 
maupun kuantitas. 

 

3 

 

 

 

Transportasi 

kegiatan transportasi terjadi apabila benda kerja, 
pekerja atau peralatan mengalami perpindahan 
tempat yang bukan merupakan bagian dari suatu 
operasi. 

 
4 

 

 

 
Menunggu 

Proses menunggu terjadi apabila benda kerja, 
pekerja atau perlengkapan tidak mengalami kegiatan 
apa-apa selain menunggu. 

5 
 

 
Penyimpanan Proses penyimpanan terjadi apabila benda kerja 

disimpan untuk jangka waktu yang cukup lama. 
 

6 

 

 

 
Aktivitas Gabungan Kegiatan ini terjadi apabila antara aktivitas operasi 

dan pemeriksaan dilakukan pada suatu tempat kerja. 

 

 

2.6 Material Handling  
 

Tujuan utama dari material handling adalah untuk mengurangi biaya 

produksi. Berikut adalah sub tujuan dalam pengurangan biaya :  

1. Meningkatkan kualitas produk, mengurangi kerusakan, dan 

menyediakan perlindungan untuk material.  

2. Meningkatkan kondisi pekerjaan.  

3. Meningkatkan produktivitas dengan aliran material harus berupa garis 

lurus, material harus berpindah dengan jarak sependek mungkin, 

memindahkan banyak material dalam satu waktu, material handling 

yang otomatis, meningkatkan material  
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handling atau rasio produksi.  

4. Mengontrol penyimpsnan.  

Hubunganiantara pergerakan materialiidanitatailetak stasiun kerja dalam 

suatu sistemiimanufaktur berdampak pada produktivitas pekerja. Hubungan 

antara kedua aktivitas tersebut didasarkan pada data yang diperlukan untuk 

merancang setiap aktivitas, tujuaniiumum, dan pengaruhiipenempataniistasiun 

kerjaiidaniipolaiialiran. Tatai letaki pabriki dapati didesain ulangiidengan 

menggunakaniiinformasi ukuran ruang yangiidibutuhkaniiuntukiisetiapiistasiun 

kerjaiisehinggaiidapatiidiketahuiiitotaliibiayaiiperpindahaniimaterial. Desain tata 

letak membutuhkan pengetahuan tentang panjang jalur transfer material, waktu 

transfer, sumber dan tujuan perpindahan. 

 

2.6.1 Penentuan Ongkos Material Handling (OMH) 
 

Menuruti Wignjosoebrotoi (2009:226), iminimasii biayai merupakaniitujuan 

utamai dalami sistemi penanganani material. iAdai beberapai carai untuk 

mencapaii tujuani tersebutiiyaitu:  

1. Mengurangii waktui mengangguri peralatani dengani menggunakani 

peralatani seseringi mungkini dengani diagrami alirani yangiibaik. 

2. Pemakaiani maksimumi peralatani untuki mendapatkani satuani muataniyang 

tinggi.  

3. Mengaturi departemeni sedekati mungkin iagari perpindahani material 

menjadiiipendek.  
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Ongkosi Materiali Handlingi adalahi biayai yangi dikeluarkani saat 

menjalankan prosesi pemindahaniiimaterial. Penentuani ongkosiiimaterial 

handlingi dapati digunakani sebagaiiidasar penentuan tataiiletak suatu ifasilitas. 

Ditinjaui darii segiiibiaya, tatai letaki yangi baiki adalah tata letak dengan biaya 

penanganan material keseluruhan ongkosi Materiali handlingi kecil. Faktoriyang 

berpengaruhi padai biayaiMaterialihandlingiyangiadaidiiperusahaan, iyaitu: 

1. Biaya investasi  

Biayai inii adalahi pembelianiiperalatan, hargai komponeni alaiibantu 

dani biayaiiinstalasi.  

2. Biaya operasi  

a. Biayaiperawatan. 

b. Biayaibahanibakar. 

c. Biayaitenagaikerjaiyangiterdiriidariiupahisertaijaminanikeselamatan. 

3. Biayai pembeliani muatani yaitui digolongkani dalami pembelianiipallets 

danicontainer. 

Menuruti Wignjosoebrotoi (2009:235), Ongkosi Materiali handlingiidihitung 

dengani menggunakani jaraki perpindahani dani ongkosi perpindahanipermeter. 

Besarnyai ongkosi inii dipengaruhii olehi alirani Materiali dani tatai letakiiyang 

digunakan. Aktivitas–aktivitasi pemindahani yangi terjadiiidiketahui, makaiikita 

dapati menghitungi Ongkosi MaterialiiiHandling. Carai pengangkutaniidan 

peralatani yangi digunakani dalami pengangkutani berpengaruhi padaiiongkos 
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Materiali handlingi yangi dikeluarkani ongkosi Materiali handlingi periimeter 

gerakani terdirii darii2imacam, iyaitu :  

a) Material handling dengan tenaga manusia menggunakan formulasi 

OMH/meter=  

b) Material handling dengan alat bantu atau mesin, menggunakan formulasi 

OMH/meter = 

  

Untuk total OMH mengunakan Formulasi 

 

 

2.7 Pengukuran Jarak 
 

Macam-macam pengukuran jarak yang bisa dipakai adalah: 

 

1. Euclidean 

Euclidean mengukur jarak garis lurus antar pusat fasilitas. Meskipun dirasakan 

realistis, namun metode ini umum dipakai karena kegunaannya dan mudah 

dalam memahami dan memodelkan. Pengukuran metode ini sebagai berikut: 

dij = [(xi-xj)+ (yi-yj)] ² 

2. Square Euclidean 

Metode ini adalah mengkuadradkan jarak pada Euclidean. Metode ini memberi 

bobot lebih besar terhadap pasangan fasilitas yang lebih dekat. 

dij = [(xi-xj) ²+(yi-yj) ² 

3. Rectilinier 

𝑏𝑏𝑖𝑖𝑎𝑎𝑦𝑦𝑎𝑎 𝑎𝑎𝑙𝑙𝑎𝑎𝑡𝑡 𝑚𝑚𝑎𝑎𝑡𝑡𝑒𝑒𝑟𝑟𝑖𝑖𝑎𝑎𝑙𝑙 ℎ𝑎𝑎𝑛𝑛𝑑𝑑𝑙𝑙𝑖𝑖𝑛𝑛𝑔𝑔 

frekuensi  x  𝑗𝑗𝑎𝑎𝑟𝑟𝑎𝑎𝑘𝑘 𝑡𝑡𝑜𝑜𝑡𝑡𝑎𝑎𝑙𝑙 

𝐺𝐺𝑎𝑎𝑗𝑗𝑖𝑖 𝑡𝑡𝑒𝑒𝑛𝑛𝑎𝑎𝑔𝑔𝑎𝑎 𝑘𝑘𝑒𝑒𝑟𝑟𝑗𝑗𝑎𝑎 𝑚𝑚𝑎𝑎𝑡𝑡𝑒𝑒𝑟𝑟𝑖𝑖𝑎𝑎𝑙𝑙 ℎ𝑎𝑎𝑛𝑛𝑑𝑑𝑙𝑙𝑖𝑖𝑛𝑛𝑔𝑔 𝑝𝑝𝑒𝑒𝑟𝑟𝑚𝑚𝑖𝑖𝑛𝑛𝑔𝑔𝑔𝑔𝑢𝑢 

frekuensi x 𝑗𝑗𝑎𝑎𝑟𝑟𝑎𝑎𝑘𝑘 𝑡𝑡𝑜𝑜𝑡𝑡𝑎𝑎𝑙𝑙 

Total OMH = OMH/meter x jarak tempuh x frekuensi 



22 
 

 
 

Metode ini disebut juga dengan Manhattan, right angle, atau rectangular 

metric. Metode ini juga banyak di pakai karena kemudahan dalam memahami 

dan tepat untuk beberapa permasalhaan. Jarak dihitung dengan formulasi 

sebagai berikut: dij = |xi-xj|+|yi-yj| 

4. Tchebychev 

Pengukuran ini diaplikasikan pada permaslahaan system picking, dimana 

dimensi yang di pakai adalah tiga dimensi, sehingga formulasi yang diberikan 

adalah  dij = |xi-xj|,|yi-yj|,|zi-zj| 

Keterangan rumus : 

dij : Menentukan trnasportasi anatar stasiun kerja 

xij : Perhitungan dari Sumbu X 

yij  : Perhitungan dari Sumbu X 

2.8 Activity Relationship Chart (ARC)  
 

Analisis aliran material lebih memungkinkan untuk mendapatkan atau 

mengetahui biaya pengangkutan material dalam desain tata letak fasilitas, 

sehingga lebih kuantitatif dalam hal ini.Sementara itu, bagan hubungan aktivitas, 

studi yang lebih kualitatif dalam desain tata letak, dapat digunakan Activity 

Relationship Chart (ARC) di kembangankan oleh aktivitas Muther adalah 

metode dasar untuk merencanakanitatailetakifasilitas. 

Metodeiiini mencocokkan aktivitas-aktivitasi sedemikian rupa sehingga 

semuaiiaktivitas menyadari tingkat hubungan. Keterkaitaniiiorganisasi, 

keterkaitan aliran (aliran bahan, peralatan, orang, informasi, dan aliran 
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keuangan), keterkaitan lingkungan (keamanan dan keselamatan, suhu, 

kebisingan, pencahayaan, dan sebagainya), dan keterkaitan proses semuanya 

dapat digunakan untuk menggambarkan hubungan tersebut. antar kegiatan 

dalam suatu organisasi atau perusahaan. 

Meskipun hubungan dari beberapa pihak memandang hubungan 

tersebut secara kuantitatif, hubungan ini biasanya disampaikan secara 

kualitatif.Variabel atau variabel digunakan untuk menggantikan angka kuantitatif 

dalam ARC. Variabel diwakili oleh simbol-simbol derajat kedekatan (closeness) 

yang mewakili tingkat tumpang tindih antar departemenilainnya. iSimbol-simbol 

yangi digunakani untuki menunjukkani derajati keterkaitani aktivitasiiiadalah 

sebagaiiberikut.  

 A  = MutlakiPerlu  

 E  = SangatiPenting  

 I  = Pentingi  

 O  = Cukup/Biasa  

 U  = TidakiPenting  

 X  = TidakiDikehendaki  

Derajatiiketerkaitan kegiatan tersebut diwakili oleh simbol-simbol pada 

petaiiketerkaitan, yang digunakan untukiimenentukaniihubungan antara dua 

departemen. Secara berpasangan, setiapiidepartemen mengukur hubungan 

aktivitas.Sangat penting untuk memberikan penjelasan sebagai dasar untuk 

mengevaluasi hubungan ketika memberikaniisimboliiuntuk menilai kedekatan 

antariidepartemen.Hubungan antara produksi, karyawan, dan informasi 

digunakan untuk memberikan alasan.Ada alasan untuk pemisahan departemen 
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selain alasan kedekatan departemen. Misalnya, departemen tidak boleh 

didekatkan karena kebisingan, getaran, asap/debu, dan alasan lainnya. 

  

Gambar 2.10 Contoh Activity Relationship Chart 
 

Secarai garisi besari langkah-langkahi dalami membuati activityi relationshipiichart 

adalahi sebagaii berikut.  

1. Catati semuai departemeni padai petai hubunganiiaktivitas.  

2. Lakukani wawancarai ataui surveyi padai tenagai kerjai tiap-tiap 

departemeni ataui kepadai pihaki manajemeni tentangi aktivitasi pada 

setiapi departemen.  

3. Masukkani alasani setiapi pasangani departemeni padai peta 

keterkaitani yangi didasarkani padai informasii karyawani dani pihak 

manajemeni ataui pengetahuani tentangi keterkaitani antari kegiatan.  
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4. Catati derajati kedekatani setiapi pasangani padai petai keterkaitan 

sesuaii dengani alasani yangi dimasukkan.  

5. Evaluasii petai keterkaitani kreativitasi dengani meminta 

pertimbangani orangi laini yangi tahui tentangi keterkaitani antara 

departemen.  

 

2.9 Activity Relationship Diagram (ARD) 
 

Activity Relationship Diagram (ARD) adalah diagram hubungan antara 

aktivitas departemen permesinan berdasarkan tingkat prioritas kedekatan, 

untuk memprediksi biaya penanganan minimum. Dasar dari ARD adalah TSP. 

Jadi mereka yang memiliki prioritas pertama di TSP harus didekati dan 

kemudian diikuti oleh prioritas berikutnya. Saat menyusun ARD ini, risiko 

kesalahan sangat tinggi karena diasumsikan semua departemen saling 

berdekatan. Kegagalan disini berarti situasi dimana mesin-mesin dari 

departemen prioritas 1 tidak dapat mengambil posisi berdekatan satu sama lain 

tanpa batasan dari departemen lain. Batas kesalahan yang diperbolehkan 

dalam penempatan departemen tersebut untuk pembuatan ARD adalah 

maksimal dua kesalahan. Diagrami hubungani aktivitasi untuk menggabungkan 

derajati hubungani aktivitasi dani alirani material. Dalam diagram hubungan 

aktivitas, derajati kedekatani antari struktur dinyatakani denganiihuruf, igaris, 

dan kode warnai yang berarti simbol. dijelaskan pada tabel 2.2. dibawah ini: 

Tabel 2.2 Kodefikasi pada Activity Realitionship Diagram 
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Derajat 

Kedekatan 

 
Kode Garis 

 
Kode Warna 

A 4 Garis Merah 

E 3 Garis Orange 

I 2 Garis Hijau 

O 1 Garis Biru 

U Tidak ada kode garis Putih 

X Garis Bergelombang Cokelat 

 

Tiapi kodei hurufi tersebuti kemudiani disertakani kodei alasani yang 

menjadii dasari penentuani penulisi menentukani derajati kedekatan, imisalnya 

seperti:  

1. iKebisingan, idebu, bau danilain–lainnya  

2. Penggunaani mesin atauiperalatan, dataiinformasi, Materialihandlingisecara 

bersama–sama.  

3. Kemudahaniaktivitasisupervisi.  

4. Kerjasamaiyangieratikaitannyaidanioperator masing–masingistasiunikerja. 

Berbagaii alasani dapati disesuaikani dengani kondisii permasalahani 

yangi adai dii lapangani tempati penelitiani langsung. 
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2.10 Software Sweet Home 3D  
 

Sweet Home 3D yaitu aplikasi berupa model 3D intuitif yang 

memungkinkan kita membuat dan mengedit model 2D dan 3D menggunakan 

teknik cara “push and Pull” yang telah dipatenkan. Menggunakan perangkat 

push & Pull, desainer dapat mengubah permukaan datar apa pun menjadi 

bentuk 3D. Yang bisa anda lakukan yaitu klik pada objek dan setelah itu seret 

sampai anda menyukai apa yang anda lihat. Sweet Home 3D merupakan 

program yang dipakai untuk berbagai proyek serta model 3D seperti arsitektur, 

desain interior, arsitektur lansekap, desain video game, dan desain yang 

berhubungan. 

2.11 Penelitian-Penelitian Sebelumnya 
 

Penelitian terdahulu digunakan sebagai referensi tambahan selain buku 

maupun informasi dari narasumber. Pada penelitian ini terdapat beberapa 

kesamaan topik dengan kasus yang berbeda pada beberapa penelitian-

penelitian sebelumnya. Berikut ini tabel penelitian-penelitian terdahulu yang 

terkait dengan penelitian ini diantaranya adalah sebagai berikut.  



28 
 

 
 

 Tabel 2.3 Penelitian-Penelitian Sebelumnya 

 

Perbedaan dari penelitian ini dengan penelitian-penelitian yang lain 

adalah mengadopsikan layout 3 Dimensi dengan secara visual. Hal ini yang 

memberikan pembaharuan dari penelitian-penelitian sebelumnya  

 

No Nama Judul  Metode  Jumlah 
sample 

Hasil 

1 R. Pitaloka 
Ningrum 

Perancangan ulang tata 
letak fasilitas di PT.Dwi 
Komala dengan metode 

Systematic Layout Planing 

Systematic 
Layout 
Planing 

109 

Menentukan 
OMH 

terkecildari 3 
layout Usulan 

2 M. Fahmi 
Aziz 

Usulan Perbaikan tata 
letak fasilitas pada UMKM 
Pizza babe dengan metode 
Systematic Layout Planing 

Systematic 
Layout 
Planing 

31 

Menentukan 
OMH 

terkecildari 2 
layout Usulan 

3 

Elfania 
Hartari dan 

Dene 
Herwanto 

Perancangan ulang tata 
stasiun kerja dengan 

metode Systematic Layout 
Planing 

Systematic 
Layout 
Planing 

28 

Menentukan 
OMH 

terkecildari 2 
layout Usulan 

4 

Ainul Haq 
dan Umar 

Hattam 
Nahdi 

Implementasi Metode 
Systematic Layout Planing 

pada RPA Tradisional 

Systematic 
Layout 
Planing 

19 

Menentukan 
OMH 

terkecildari 2 
layout Usulan 


	BAB II
	LATAR BELAKANG
	2.1 Definisi Perancangan Tata Letak dan Fasilitas
	2.2 Tujuan Tata Letak Fasilitas
	2.3 Macam-macam Tata Letak Fasilitas
	2.3.1. Tata Letak Berdasarkan Proses (Process Layout)
	2.3.2. Tata Letak Berdasarkan Produk (Product Layout)
	2.3.3. Tata Letak Posisi Tetap (Fixed Position)
	2.3.4. Tata Letak Grup Teknologi

	2.4 Systematic Layout Planning (SLP)
	2.4.1 Pengertian Systematic Layout Planning.
	2.4.2 Fase–Fase Perencanaan Systematic Layout Planning.
	2.4.3. Pola Perencanaan Systematic Layout Planning

	2.5 Peta Proses Operasi
	2.6 Material Handling
	2.6.1 Penentuan Ongkos Material Handling (OMH)

	2.7 Pengukuran Jarak
	2.8 Activity Relationship Chart (ARC)
	2.9 Activity Relationship Diagram (ARD)
	2.10 Software Sweet Home 3D
	2.11 Penelitian-Penelitian Sebelumnya


