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RINGKASAN 

 

Nisa Husin Ritonga. 168150049. “Perancangan Ulang Tata Letak Fasilitas Di 
PT. Nusantara Door Industry Percut – Deli Serdang”. Dibawah Bimbingan 
Chalis Fajri Hasibuan, ST. M.Sc. dan Yudi Daeng Polewangi, ST. MT. 
 

PT. Nusantara Door Industry  merupakan sebuah perusahaan yang bergerak 
dibidang manufaktur pembuatan pintu, jendela, kusen dan beberapa produk lain 
dengan bahan baku kayu. Perusahaan ini menerapkan sistem make to order yang 
berarti membuat produk akhir berdasarkan jumlah pesanan yang diperoleh dari data 
permintaan perusahaan. Permasalahan yang sedang dihadapi PT. Nusantara Door 
Industry adalah adanya Back Tracking, Cross Movement dan efisiensi yang rendah. 
Penyusunan tidak menurut derajat kedekatan yang dapat menimbulkan besarnya 
momen perpindahan diperusahaan. Berdasarkan permasalahan tersebut penelitian 
ini memiliki tujuan untuk merancang ulang tata letak pabrik dengan menggunakan 
metode Konvensional dan Algoritma ALDEP (Automated Layout Desain 
Program). Berdasarkan layout aktual total momen perpindahan sebesar 2.182.050 
m/bulan. Hasil rancangan layout usulan menggunakan metode Konvensional 
memiliki total momen perpindahan sebesar 1.043.484. m/bulan dan ALDEP 
memiliki total momen perpindahan sebesar 639.236 m/bulan. Didapatkan bahwa 
layout usulan terbaik adalah dengan menggunakan Algoritma ALDEP. Nilai 
efisiensi yang diperoleh dari layout aktual sebesar 43,42% sedangkan nilai efisiensi 
yang diperoleh dari layout usulan sebesar 76,47%. Berdasarkan perbandingan maka 
dapat dilihat bahwa layout yang memilki nilai efisiensi terbesar adalah layout 
usulan.  
 
Kata Kunci : Re-layout, Konvensional, Algoritma Automated Layout Desain 

Program (ALDEP), Total Momen Perpindahan. 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1. Latar Belakang Masalah 

Tata letak pabrik merupakan landasan utama dalam pengaturan tata letak 

produksi dan area kerja yang memanfaatkan luas kerja untuk menempatkan mesin-

mesin atau fasilitas penunjang produksi lainnya serta memperlancar gerakan 

perpindahan material sehingga diperoleh suatu aliran bahan dan kondisi kerja yang 

teratur, aman dan nyaman sehingga mampu menunjang upaya pencapaian tujuan 

pokok perusahaan (James M. Apple, 1990). Tata letak fasilitas yang baik dan sesuai 

dengan keadaan perusahaan merupakan salah satu faktor utama untuk 

mengoptimalkan waktu dan biaya produksi.  

Menurut Sofyan (2015) Perancangan fasilitas produksi merupakan salah satu 

faktor yang sangat berpengaruh pada kinerja suatu peusahaan. Hal ini disebabkan 

oleh tata letak fasilitas yang kurang baik akan menyebabkan pola aliran bahan yang 

kurang baik dan perpindahan bahan, produk, informasi, peralatan dan tenaga kerja 

menjadi relatif tinggi yang menyebabkan keterlambatan penyelesaian produk dan 

menambah biaya produksi. Perancangan tata letak dalam industri manufaktur 

merupakan awalan utama dalam mengatur tata letak fasilitas produksi dan 

memanfaatkan area semaksimal mungkin. Hal ini dibuat untuk menciptakan aliran 

bahan, sehingga dapat diperoleh aliran bahan yang efisien dan kondisi kerja yang 

teratur. 

PT. Nusantara Door Industry (selanjutnya akan disebut PT. NDI) merupakan 

sebuah perusahaan yang bergerak dibidang manufaktur pembuatan pintu, jendela, 
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kusen dan beberapa produk lain dengan bahan baku kayu. PT. NDI menerapkan 

sistem make to order yang berarti membuat produk akhir berdasarkan jumlah 

pesanan yang diperoleh dari data permintaan perusahaan. Sehingga perancangan 

tata letak lantai produksi sangat mempengaruhi kelancaran produksi dari PT. NDI. 

Perusahaan memiliki tipe tata letak pabrik Process Layout. Process layout 

merupakan metode pengaturan dan penempatan fasilitas dimana fasilitas yang 

memiliki tipe dan spesifikasi yang sama ditempatkan kedalam satu departemen. 

Tipe tata letak ini digunakan untuk perusahaan yang mempunyai produk bervariasi 

dan diproduksi dalam jumlah kecil.  

Pola aliran bahan yang digunakan pada lantai produksi PT. NDI adalah odd 

angle atau pola aliran bahan tidak beraturan. Pola aliran ini digunakan dengan 

tujuan untuk memperpendek lintasan aliran kelompok, pemindahan mekanis dan 

lain-lain. Aliran proses produksi pembuatan pintu pada perusahaan dapat dilihat 

pada gambar 1.1 

Gudang Bahan 
Baku Bagian Produksi S2S Bagian Produksi 

S4S Bagian Laminasi

Gudang Produk Bagian Finishing & 
Packing Bagian Assembly Bagian Milling

25%

75%

 

Sumber : Pengumpul Data 

Gambar 1.1. Aliran Proses Produksi PT. NDI 

 

Berdasarkan Gambar 1.1. dapat dilihat bahwa adanya back tracking pada aliran 

tersebut, back tracking dan cross movement terjadi diantara Bagian S4S dengan 
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Bagian Laminasi. Back tracking dapat menyebabkan jarak tempuh aliran bahan 

menjadi lebih panjang sehingga aliran bahan menjadi tidak efisien. Menurut Apple 

(1990), aliran barang yang direncanakan dengan baik dan cermat mempunyai 

beberapa keuntungan, antara lain meningkatkan efisien dan produktivitas, 

pemanfaatan ruangan pabrik yang lebih efisien, mengurangi waktu dalam proses 

serta meminimumkan gerakan balik dan silang (back tracking dan cross 

movement). Layout Aktual PT. NDI dapat dilihat pada Gambar 1.2. 
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Sumber : Pengumpul Data 

Gambar 1.2. Layout PT. NDI 
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Perusahaan memiliki lokasi antar departemen yang belum tersusun dengan 

baik. Hal ini dikarenakan tidak disusunnya tata letak berkaitan dengan derajat 

kedekatan antar departemen, dimana jarak antara gudang penyimpanan bahan baku 

dan produk jadi dengan bagian produksi masih sangat berjauhan yaitu sebesar 500 

m mengakibatkan area parkir digunakan sebagai tempat penyimpanan sementara 

produk jadi sehingga karyawan tidak memiliki area untuk memarkirkan kendaraan. 

Perusahaan ini juga tidak memiliki fasilitas untuk karyawan seperti mushola dan 

tempat istirahat yang layak. Selain itu, pada bagian produksi bahan setengah jadi 

dengan departemen milling masih berjauhan yaitu dengan jarak sebesar 65 m. 

Dalam hal ini penyusunan yang tidak memiliki standar derajat kedekatan, akan 

mengakibatkan momen perpindahan yang besar.  

Nilai efisiensi aliran bahan dari suatu layout aktual dapat dihitung dengan 

membandingkan nilai jarak aktual dengan jarak terkecil / jarak Euclidean (Fadillah, 

Arif. 2018). Jarak antar departemen pada layout aktual dapat dilihat pada Tabel 1.1. 

Tabel 1.1. Tabel Jarak Antar Departemen Pada Layout Aktual 

Departemen Awal Departemen Tujuan Jarak Aisle 

(Meter) 
Jarak Euclidean 

(Meter) 
Gudang Bahan Bagian S2S 10 3 

Bagian S2S Bagian S4S 30 5 

Bagian S4S Laminasi 20 15 

Laminasi Bagian S4S 20 15 

Bagian S4S Bagian Milling 65 20 

Bagian Milling Bagian Assembly 15 5 

Bagian Assembly Bagian Finishing 10 3 

Bagian finishing Gudang Produk 15 10 

Total 185 76 
Sumber : Pengumpul Data 
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Setelah mengetahui jarak aktual Euclidean dan Aisle, maka dapat dihitung nilai 

line efficiency rate sebagai berikut : 

Line Efficiency Rate (LER) = ( 1 − 
Jarak Aktual Aisle - Jarak Aktual Euclidean

𝐽𝑎𝑟𝑎𝑘 𝐸𝑢𝑐𝑙𝑖𝑑𝑒𝑎𝑛
 ) x 100% 

         = ( 1 − 
185−76

76
 ) x 100 % 

    = 43,42% 

Berdasarkan perhitungan maka diperoleh nilai efisiensi dari aliran sebesar 

43,42%. Batas ambang nilai efisiensi aliran yang baik yaitu diatas 75% dari jarak 

terpendek aliran tersebut (Sundaresh, 1997). Efisiensi aliran perlu ditingkatkan agar 

dapat memberikan kontribusi untuk meningkatkan output produksi. 

Layout yang tidak efisien akan menyebabkan jarak tempuh aliran bahan 

menjadi semakin panjang. Layout yang tidak efisien dapat menyebabkan tidak 

terpenuhinya target produksi dari perusahaan, sehingga menyebabkan 

berkurangnya benefit/keuntungan dari perusahaan (Lukas, 2014). 

Dengan permasalahan yang terdapat pada perusahaan tersebut, oleh karena itu 

diperlukan evaluasi mengenai tata letak fasilitas yaitu dengan menggunakan metode 

Konvensional dan ALDEP. Metode Konvensional dipilih karena dalam metode ini 

dilakukan analisis aliran bahan sehingga perancangan tata letak fasilitas dapat 

dilakukan dengan baik, serta dalam metode konvensional tidak terdapat banyak 

aturan dalam pengerjaannya. Sedangkan ALDEP merupakan suatu metode tata 

letak terkomputerisasi yang inputnya berdasarkan kedekatan antara departemen. 

Penerapan metode ini bertujuan untuk memperoleh tata letak yang terstruktur 

dengan baik. Tata letak yang baik akan menghasilkan jarak yang minimum dalam 

pemindahan sehingga kinerja pada lantai produksi akan maksimal. 
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1.2. Perumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang yang telah dipaparkan diatas, maka yang menjadi 

perumusan masalah pada penelitian ini adalah adanya Back Tracking, Cross 

Movement dan efisiensi yang rendah. Penyusunan tidak menurut derajat kedekatan 

yang dapat menimbulkan besarnya momen perpindahan diperusahaan. Perbaikan 

tata letak pabrik diperlukan untuk membuat layout lebih efisien dengan 

mempertimbangkan faktor derajat kedekatan antara departemen dan frekuensi 

perpindahan untuk mengurangi jarak perpindahan antar departemen dan 

memaksimalkan kinerja pada lantai produksi. 

 

1.3. Batasan Masalah dan Asumsi 

Adapun batasan dalam penelitian ini adalah : 

1. Perancangan ulang dilakukan pada departemen PT. NDI 

2. Metode yang digunakan untuk melakukan perbaikan layout adalah 

Konvensional dan ALDEP. 

3. Produk yang diteliti hanya pintu 8 panel. 

4. Perancangan tata letak berdasarkan process layout sesuai dengan jenis layout 

yang telah digunakan oleh perusahaan.  

5. Perancangan tata letak dilakukan berdasarkan jumlah mesin yang telah ada 

dengan asumsi bahwa dengan jumlah mesin yang tersedia dapat memenuhi 

jumlah permintaan. 

6. Peneliti tidak membahas biaya akibat perubahan layout seperti yang 

direncanakan. 

Adapun yang menjadi asumsi dalam penelitian ini yaitu : 
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1. Tidak ada penambahan maupun pengurangan departemen selama penelitian. 

2. Tidak terjadi perubahan proses produksi dan penambahan produk baru selama 

penelitian berlangsung. 

3. Tidak terjadi perubahan tata letak selama penelitian. 

 

1.4. Tujuan Penelitian 

Tujuan umum dari penelitian ini adalah untuk merancang ulang tata letak 

pabrik dengan menggunakan metode Konvensional dan Auto Layout Design 

Program (ALDEP). 

Tujuan Khusus dari penelitian ini yaitu untuk : 

1. Menganalisis total momen perpindahan pada layout aktual. 

2. Mendapatkan rancangan dan menghitung total momen perpindahan layout 

usulan menggunakan metode Konvensional dan ALDEP.  

3. Membandingkan tata letak aktual dan usulan dengan menghitung nilai efisiensi 

layout dan memilih nilai efisiensi terbesar. 

 

1.5. Manfaat Penelitian 

Manfaat yang diharapkan dapat diperoleh dari penelitian ini adalah :  

1. Manfaat bagi mahasiswa  

Meningkatkan kemampuan mahasiswa dalam mengaplikasikan teori-teori 

yang diperoleh pada saat mengikuti perkuliahan untuk memecahkan masalah 

yang terdapat di lapangan kerja dan menambah keterampilan serta pengalaman 

dalam memahami dunia kerja. 

 

----------------------------------------------------- 
© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang 
----------------------------------------------------- 
1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber 
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah 
3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area 

Document Accepted 15/3/22 
 
 
 
 

Access From (repository.uma.ac.id)15/3/22 
 
 
 

Access From (repository.uma.ac.id)

UNIVERSITAS MEDAN AREA

Nisa Husin Ritonga - Perancangan Ulang Tata Letak Fasilitas di PT. Nusantara....



8 
 

2. Manfaat bagi perusahaan 

Memberikan informasi kepada perusahaan terkait dengan kondisi tata letak 

pabrik saat ini dan memberikan usulan untuk peningkatan kinerja perusahaan 

melalui evaluasi tata letak. 

3. Manfaat bagi Departemen Teknik Industri  UMA 

Dapat menjalin kerja sama yang baik antara perusahaan dengan Program Studi 

Teknik Industri, Fakultas Teknik Universitas Medan Area dan untuk 

menambah referensi tentang tata letak pada penelitian selanjutnya. 

 

1.6. Sistematika Penulisan Tugas Akhir 

Bab I pendahuluan, dalam bab ini dikemukakan mengenai latar belakang 

masalah, rumusan masalah, batasan masalah dan asumsi, tujuan penelitian, manfaat 

penelitian, dan sitematika penulisan tugas akhir. 

Bab II tinjauan pustaka, pada bab tinjauan pustaka akan diuraikan mengenai 

teori-teori dan pemikiran-pemikiran yang digunakan sebagai landasan dalam 

pembahasan serta pemecahan permasalahan. Landasan teori yang digunakan 

bertujuan untuk menguatkan metode yang digunakan dalam memecahkan persoalan 

perusahaan. 

Bab III metode penelitian, bab ini berisi metodologi yang digunakan untuk 

mencapai tujuan penelitian meliputi tahapan-tahapan penelitian dan penjelasan tiap 

tahapan secara ringkas disertai diagram alirnya. 

Bab IV pengumpulan dan pengolahan data, bab ini menjelaskan tentang jenis-

jenis data, baik data primer maupun data sekunder yang perlu dikumpulkan, lokasi 

data dan metode pengumpulan data. Data primer pada umumnya dikumpulkan 
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melalui observasi dan wawancara. Data sekunder dikumpulkan dengan mencatat 

data dari laporan yang ada. 

Bab V kesimpulan dan saran, pada bab kesimpulan dan saran dimuat mengenai 

kesimpulan dan saran dari penelitian. Pada bagian kesimpulan berisikan butir-butir 

penting dari masing-masing bab, mulai rumusan masalah hingga hasil analisa dan 

diskusi secara ringkas dan padat. Pada bagian saran berisikan masukan-masukan 

yang bermanfaat bagi perusahaan. 
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BAB II 

TINJAUAN PUSTAKA 

 

2.1. Definisi Tata Letak Pabrik 

Menurut James M. Apple (1990) Tata letak pabrik adalah kegiatan yang 

berhubungan dengan perancangan susunan unsur fisik suatu kegiatan dan selalu 

berhubungan erat dengan industri manufaktur, tata letak yang baik selalu nelibatkan 

tata cara pemindahan bahan di pabrik sehingga kemudian disebut tata letak pabrik 

dan pemindahan bahan. Tujuan keseluruhan rancangan fasilitas adalah membawa 

(bahan, pasokan) melalui setiap fasilitas dalam waktu tersingkat yang 

memungkinkan dengan biaya yang wajar. Dalam batasan industri, semakin singkat 

sepotong bahan berada dalam pabrik, maka semakin kecil keharusan pabrik 

menanggung beban buruh dan ongkos tidak langsung. Aliran bahan biasanya 

merupakan tulang punggung fasilitas produksi, dan harus dirancang dengan cermat 

serta tidak boleh dibiarkan tumbuh atau berkembang menjadi satu pola lalu lintas 

yang membingungkan bagai benang kusut. 

Umunya tata letak pabrik yang terencana dengan baik akan ikut menentukan 

efisiensi dan dalam beberapa hal juga menjaga kesuksesan kerja suatu industri. 

Karena aktivitas produksi suatu industri secara normalnya harus berlangsung lama 

dengan tata letak pabrik yang tidak selalu berubah-ubah, maka setiap kekeliruan 

yang dibuat didalam perencanaan tata letak ini akan menyebabkan kerugian-

kerugian yang tidak kecil. 
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Tujuan utama didalam desain tata letak pabrik pada dasarnya adalah untuk 

meminimalkan total biaya yang antara lain menyangkut elemen-elemen biaya 

sebagi berikut : 

1. Biaya untuk konstruksi dan istalasi baik untuk bangunan, mesin maupun 

fasilitas produksi lainnya. 

2. Biaya pemindahan bahan (material handling cost). 

3. Biaya produksi, maintenance, safety dan biaya penyimpanan produk dan bahan 

baku. 

Menurut Wigniosoebroto (1996) dalam tata letak pabrik ada 2 hal yang 

diatur letaknya, yaitu : 

1. Pengaturan mesin (Machine Layout) 

Pengaturan dari semua mesin dan fasilitas yang diperlukan untuk proses 

produksi didalam tiap-tiap departemen yang ada didalam pabrik. 

2. Pengaturan departemen yang ada dalam pabrik 

Pengaturan bagian/departemen serta hubungan satu dengan lainnya didalam 

sebuah pabrik. 

 

2.2. Tujuan Perancangan Tata Letak Fasilitas 

Secara garis besar tujuan utama dari tata letak pabrik adalah mengatur area 

kerja dan segala fasilitas produksi yang paling ekonomis untuk operasi produksi 

aman, dan nyaman sehingga akan dapat menaikkan moreal kerja dan performance 

dari operator (Wigniosoebroto, 2000). Lebih spesifik lagi suatu tata letak yang baik 

akan dapat memberikan keuntungan-keuntungan dalam sistem produksi, yaitu 

antara lain sebagai berikut : 
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1. Menaikkan output produksi 

2. Mengurangi waktu tunggu (delay) 

3. Mengurangi proses pemindahan bahan (material handling) 

4. Penghematan penggunaan areal untuk produksi, gudang dan service 

5. Pendaya guna yang lebih besar dari pemakaian mesin, tenaga kerja atau 

fasilitas produksi lainnya. 

6. Mengurangi inventory in process 

7. Proses manufakturing yang lebih singkat 

8. Mengurangi resiko bagi kesehatan dan keselamatan kerja dari operator 

9. Menperbaiki moral dan kepuasan kerja 

10. Mempermudah aktivitas supervise 

11. Mengurangi kemacetan dan kesimpang-siuran 

12. Mengurangi faktor yang dapat merugikan dan mempengaruhi kualitas dari 

bahan baku ataupun produk jadi. 

 

2.3. Jenis-jenis Persoalan Tata Letak 

Rancanga fasilitas atau proyek tata letak dilakukan untuk fasilitas baru, 

tidaklah seluruhnya dilakukan untuk perancangan fasilitas yang baru. Ada beberapa 

masalah yang dihadapi melibatkan penataletakan ulang dari satu proses yang telah 

ada atau perubahan beberapa bagian dari susunan peralatan ataupun departemen 

tertentu. Menurut James M. Apple (1990) masalah tata letak jenisnya beragam : 

 

 

 

----------------------------------------------------- 
© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang 
----------------------------------------------------- 
1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber 
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah 
3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area 

Document Accepted 15/3/22 
 
 
 
 

Access From (repository.uma.ac.id)15/3/22 
 
 
 

Access From (repository.uma.ac.id)

UNIVERSITAS MEDAN AREA

Nisa Husin Ritonga - Perancangan Ulang Tata Letak Fasilitas di PT. Nusantara....



13 
 

1. Perubahan Rancangan 

Perubahan rancangan produk menuntut perubahan proses atau operasi yang 

diperlukan.perubahan ini ada, atau berbentuk perancangan ulang tata letak, 

bergantung pada perubahan-perubahan yang dialami perusahaan. 

2. Perluasan Departemen 

Perubahan tata letak dapat terjadi apabila adanya perluasan departemen, hal ini 

mungkin hanya merupakan penambahan sejumlah mesin yang dengan mudah 

dapat diatasi dengan membuat ruangan atau diperlukan perubahan seluruh tata 

letak jika penambahan produksi menuntut perubahan proses. 

3. Pengurangan Departemen 

Masalah ini merupakan kebalikan dari masalah perluasan departemen, jika 

jumlah produksi berkurang secara drastis dan menetap, perlu pertimbangan 

pemakaian proses berbeda dari proses sebelumnya yang digunkan untuk 

produksi tinggi. Pertumbuhan seperti ini dapat menuntut disingkirkannya 

peralatan yang telah ada dan merencanakan pemasangan peralatan lain. 

4. Penambahan Produk Baru 

Penambahan produk baru atau produk yang serupa dengan produk yang sedang 

dikerjakan pada lintasan produksi, masalah yang akan timbul dari hal ini adalah 

perluasan departemen yang dibutuhkan untuk menampung produk yang 

ditambahakan. Peralatan yang ada dapat digunakan dengan menambahakan 

beberapa mesin baru didalam departemen tersebut dengan menyusun ulang tata 

letak yang dapat meminimumkan biaya. 

 

 

----------------------------------------------------- 
© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang 
----------------------------------------------------- 
1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber 
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah 
3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area 

Document Accepted 15/3/22 
 
 
 
 

Access From (repository.uma.ac.id)15/3/22 
 
 
 

Access From (repository.uma.ac.id)

UNIVERSITAS MEDAN AREA

Nisa Husin Ritonga - Perancangan Ulang Tata Letak Fasilitas di PT. Nusantara....



14 
 

5. Memindahkan Satu Departemen 

Memindahkan satu departemen dapat menimbulkan masalah tata letak yang 

besar, jika tata letak aktual masih memenuhi, hanya diperlukan pemindahan 

kelokasi lain. Apabila tata letak tidak memenuhi, maka hal ini dapat 

menimbulkan permasalahan untuk penyusunan ulang tata letak untuk 

keseluruhan departemen. 

 

2.4. Jenis-jenis Tata Letak 

Secara umum tata letak dalam industri manufaktur dikelompokkan dalam 

empat jenis (Rika Ampuh, 2008), yaitu : 

1. Tata Letak Proses (Process Layout) 

Tata letak proses adalah penyusunan tata letak dimana alat yang sejenis atau 

yang mempunyai fungsi yang sama ditempatkan dalam bagian yang sama. 

Misalnya mesin-mesin bubut ditempatkan pada bagian yang sama. Mesin-

mesin tidak dikhususkan untuk produk tertentu melainkan dapat digunakan 

untuk berbagai jenis produk. 

 

Sumber : Rika Ampuh Hadiguna, 2008. Tata Letak Pabrik, Yogyakarta. 

Gambar 2.1. Process Layout 
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2. Tata Letak Produk (Product Layout) 

Tata letak produk dipilih apabila produksinya telah distandarisasi dan 

berproduksi dalam jumlah yang besar. Setiap produk akan melalui tahapan 

operasi yang sama sejak awal hingga akhir. Tata letak produk banyak 

digunakan dalam industri otomotif, elektronika, tempat cuci mobil otomatis 

dan kafetaria. 

 

Sumber : Rika Ampuh Hadiguna, 2008. Tata Letak Pabrik, Yogyakarta. 

Gambar 2.2. Product Layout 

 

3. Tata Letak Posisi Tetap (Fixed Position Layout) 

Tata letak posisi tetap dipilih apabila karena ukuran, bentuk ataupun 

karakteristik lain menyebabkan produk tidak mungkin atau sukar untuk 

dipindahkan. Dengan demikian, produk tetap ditempat sedangkan peralatan 

dantenaga kerja yang menuju produk. Tata letak seperti ini terdapat pada 

pembuatan kapal laut, pesawat terbang, lokomotif atau proyek-proyek 

konstruksi. 

----------------------------------------------------- 
© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang 
----------------------------------------------------- 
1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber 
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah 
3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area 

Document Accepted 15/3/22 
 
 
 
 

Access From (repository.uma.ac.id)15/3/22 
 
 
 

Access From (repository.uma.ac.id)

UNIVERSITAS MEDAN AREA

Nisa Husin Ritonga - Perancangan Ulang Tata Letak Fasilitas di PT. Nusantara....



16 
 

 

Sumber : Rika Ampuh Hadiguna, 2008. Tata Letak Pabrik, Yogyakarta. 

Gambar 2.3. Fixed Position Layout 

 

4. Tata Letak Berkelompok (Group Layout) 

Mesin-mesin dikelompokkan dalam suatu kelompok yang tidak selalu 

digunakan dalam urutan yang sama. Metode ini sering digunakan dalam 

jobshop.  

 

Sumber : Rika Ampuh Hadiguna, 2008. Tata Letak Pabrik, Yogyakarta. 

Gambar 2.4. Group Layout 

 

2.5. Pola Aliran Bahan 

Menurut James M. Apple (1990), sebuah pola aliran bahan yang direncanakan 

dengan baik dan cermat mempunyai beberapa keuntungan dan pola aliran yang baik 
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akan menuju pencapaian beberapa tujuan rancangan fasilitas. Tipe dari pola aliran 

bahan yaitu : 

1. Garis Lurus 

Pola aliran bahan ini dapat digunakan jika proses produksi pendek, relatif 

sederhana dan hanya mengandung sedikit komponen atau beberapa peralatan 

produksi.  

 

Gambar 2.5. Pola Aliran Bahan Garis Lurus 

 

2. Seperti ular atau zig-zag 

Pola aliran ini dapat diterapkan jika lintasan lebih panjang dari ruang yang 

dapat digunakan untuk ditempatinya, dan karenanya berbelok-belok dengan 

sendirinya untuk memberika lintasan aliran yang lebih panjang dalam 

bangunan dengan luas, bentuk, ukuran yang lebih ekonomis. 

 

Gambar 2.6. Pola Aliran Bahan Ular atau Zig-zag 
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3. Bentuk U (U - Shaped) 

Pola aliran bahan ini dapar diterapkan jika diharapkan produk jadinya 

mengakhiri proses pada tempat yang relatif sama dengan awal proses. 

 

Gambar 2.7. Pola Aliran Bahan Bentuk U 

 

4. Melingkar (Circulair) 

Pola aliran bahan ini dapat diterapkan jika diharapkan produk kembali ke 

tempat awal memulai proses. 

 

Gambar 2.8. Pola Aliran Bahan Melingkar 
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5. Pola Tak Tentu/Tak Beraturan (Odd-Angle) 

Pola aliran bahan ini bertujuan untuk memperpendek lintasan aliran antar 

kelompok, pemindahan mekanis, dll. 

  

Gambar 2.9. Pola Aliran Bahan Tak Beraturan 

 

2.6. Pemindahan Bahan 

Pemindahan bahan (material handling) dirumuskan oleh American Material 

Handling Society, yaitu sebagai suatu seni dari ilmu yang meliputi penanganan 

(handling), pemindahan (moving), pembungkusan / pengepakan (packaging), 

penyimpanan (storing) sekaligus pengendalian pengawasan (controlling) dari 

bahan atau material dengan segala bentuknya. Dalam hal pemindahan bahan, proses 

pemindahan bahan ini akan dilaksanakan dari satu lokasi ke lokasi yang lain. 

Demikian pula lintasan ini dapat dilaksanakan dalam suatu lintasan yang tetap atau 

berubah-ubah (Sritomo Wigniosobroto, 2000). 

Terdapat beberapa macam sistem yang digunakan untuk melakukan 

pemgukuran jarak dari suatu lokasi terhadap lokasi lain, seperti euclidean, square 

euclidean, rectilinear, aisle distance dan adjacency. 
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1. Jarak Euclidean 

Jarak diukur lurus dari satu fasilitas ke fasilitas lainnya. Jarak euclidean dapat 

diiliustrasikan sebagai conveyor lurus yang memotong dua buah stasiun kerja. 

Formula yang digunakan adalah: 

𝑑𝑖𝑗 = √[(𝑋𝑖 − 𝑋𝑗)2 + (𝑌𝑖 − 𝑌𝑗)2] 

Keterangan : 

 Xi : Koordinat X pada pusat fasilitas i 

 Yi : Koordinat Y pada pusat fasilitas i 

 Dij : Jarak antara pusat fasilitas i ke j 

 

2. Jarak Rectilinear 

Jarak diukur sepanjang lintasan dengan menggunakan garis tegak lurus 

(orthogonal) satu dengan yang lainnya. Sebagai contoh perhitungan jarak 

antar fasilitas dimana peralatan pemindahan bahan hanya dapat bergerak 

secara tegak lurus. Formula yang digunakan adalah: 

𝑑𝑖𝑗 =  |𝑋𝑖 − 𝑋𝑗| + |𝑌𝑖 − 𝑌𝑗| 

 

3. Squared Euclidean 

Jarak diukur dengan mengkuadratkan bobot terbesar suatu jarak antar dua 

fasilitas yang berdekatan, relatif untuk beberapa persoalan terutama 

menyangkut persoalan lokasi fasilitas diselesaikan dengan penerapan square 

euclidean. Formula yang digunakan adalah: 

𝑑𝑖𝑗 = (𝑋𝑖 − 𝑋𝑗)2 + (𝑌𝑖 − 𝑌𝑗)2 
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2.7. Kriteria Tata Letak yang Baik 

Dalam merancang tata letak fasilitas yang baik, tentunya ada ukuran-ukuran 

dimana sebuah tata letak dikatakan sudah baik (Rika Ampuh, 2008). Adapun 

beberapa kriteria yang dapat dijadikan patokan tata letak yang baik, yaitu : 

1. Pola aliran bahan terencana 

Hal ini terkait dengan pergerakan bahan dari satu proses ke proses berikutnya. 

Pola aliran terencana akan terlihat mengalir dengan lancar tanpa terjadi 

bentrokan pada sebuah lintasan yang bersilangan. 

2. Keterkaitan kegiatan terencana 

Bertujuan untuk menjaga kelancaran dan kemudahan kegiatan proses produksi 

dan pendukung lainnya. Pemindahan antar operasi (material handling) 

minimum, bertujuan untuk meminimalisasi total waktu produksi. 

3. Jarak pemindahan bahan minimum 

Total jarak mempresentasikan biaya pemindahan bahan dan keteraturan aliran 

bahan. 

4. Langkah balik minimum 

Langkah balik akan mengganggu pergerakan maju bahan. 

5. Mempermudah dan memperlancar proses produksi dan perawatan. 

6. Persediaan bahan yang tengah di proses atau WIP (Work in process) minimum. 

7. Persediaan bahan setengah jadi merupakan biaya yang tidak memiliki nilai 

tambah. Upaya mengurangi WIP dapat dilakukan dengan cara meminimalisasi 

total jarak perpindahan. 

8. Memberikan ruang untuk perluasan (ekspansi) pabrik : Mampu 

mengakomodasi rencana perluasan dimasa mendatang. 
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2.8. Konvensional / Systematic Layout Planning (SLP) 

Metode Systematic Layout Planning (SLP) adalah metode konvensional yang 

bertujuan untuk merancang tata letak dengan mempertimbangkan derajat hubungan 

antar departemen. Metode ini pertama kali dibuat oleh Richard Muther (1973) 

(Wignjosoebroto. 2009). Perancangan Layout menggunakan Systematic Layout 

Planning (SLP) dibuat untuk menyelesaikan permasalahan yang menyangkut 

berbagai macam problem seperti produksi, transportasi, pergudangan, supporting, 

supportingservice, perakitan, dan aktivitas-aktivitas perkantoran lainnya.  

Secara ringkas prosedur pelaksanaan dari metode Systematic Layout Planning 

(SLP) dapat dilihat pada gambar berikut. 

Data Masukan dan Aktivitas

2
Hubungan Aktivitas

1
Aliran Material

3
String Diagram

5
Luas Area Tersedia

4
Kebutuhan Luas

6
Space Relationship Diagram

8
Batasan-Batasan Praktis

7
Pertimbangan Modifikasi

9
Perancangan Alternatif Tata Letak

10
EVALUASI

Ph
as

e 
A

na
lis

is
Ph

as
e 

Si
nt

he
sis

 
(D

es
ig

n 
Pr

oc
es

s)

Ph
as

e 
Pe

m
el

ih
ar

aa
n 

A
lte

rn
at

if

 

Sumber : Wignjosoebroto, 2009. 

Gambar 2.10. Prosedur Pelaksanaan Systematic Layout Planning (SLP) 
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 Langkah-langkah dalam perencanaan SLP adalah sebagai berikut : 

1. Pengumpulan data masukan dan aktivitas 

Hal pertama yang harus dilakukan adalah mengumpulkan data informasi yang 

berkaitan dengan aktivitas pabrik, seperti desain produk dan urutan proses 

perakitannya dengan disimpulkan menggunakan Route Sheet atau Operation 

Process Sheet dengan simbol ASME, serta schedule kerja yang nantinya akan 

berpengaruh pada waktu kerja. 

2. Analisa aliran material dan aktivitas operasional 

Analisa ini berkaitan dengan perpindahan material diantara aktivitas-aktivitas 

operasional. Setelah didapat informasi data masukan, terlebih dahulu dilakukan 

analisa aliran material, peralatan kerja serta operatornya, karena layout pada 

dasarnya dirancang untuk pengaturan kelancaran aliran kerja pembuatan 

produk. Kemudian dibuat pola aliran materialnya, dan menentukan jenis layout 

yang akan dipilih, yang akan berpengaruh pada layout yang akan dibuat. 

3. Activity Relationship Chart 

Activity Relationship Chart (ARC) dapat digunakan untuk menganalisa suatu 

layout dengan melihat sisi kualitatifnya dan melihat hubungan keterkaitan antar 

bagian dari suatu pabrik. Hal ini dilakukan dengan menganalisa pemindahan 

material dengan aspek kuantitatif (material handling cost). 

4. Relationship Chart 

Berisikan kombinasi antara aliran material dengan keterkaitan satu departemen 

dengan departemen lainnya dalam pertimbangan pembuatan suatu layout. 

Pertimbangan tersebut dengan memperhatikan segi kuantitatif dan kualitatif. 
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5. Kebutuhan luas area dan yang tersedia 

Langkah selanjutnya adalah menganalisa jumlah kebutuhan area (space) yang 

dibutuhkan untuk fasilitas pabrik. Analisa ini menyangkut luas area pabrik 

yang dibutuhkan dan mempertimbangkan juga luas area yang tersedia untuk 

membangun fasilitas dari pabrik tersebut. 

6. Perancangan Layout 

Langkah yang paling terakhir dan paling penting adalah membuat alternatif-

alternatif layout yang dapat diusulkan untuk kemudian diambil alternatif yang 

paling baik yang sesuai dengan tolak ukur yang telah ditetapkan. 

 

2.9. ALDEP (Algoritma Automated Layout Desain Program) 

Automated layout desain program  merupakan salah satu jenis algoritma 

konstruksi. Perancangan dengan algoritma ALDEP terbagi atas 2 prosedur, yaitu 

prosedur pemilihan dan prosedur penempatan. Setelah diperoleh beberapa alternatif 

layout, kemudian dihitung layout score dari masing-masing layout yang selanjutnya 

dibandingkan untuk memperoleh layout  dengan score terbaik (Tompkins, 1996). 

1. Prosedur Pemilihan  

a. Memilih departemen yang masuk untuk pertama kali secara acak. 

b. Departemen kedua yang dipilih adalah departemen yang memiliki 

kedekatan terkuat terhadap departemen pertama. Kemudian, plilih 

departemen berikutnya dari departemen yang memiliki hubungan 

kedekatan tertinggi (bernilai A dan E). Pengambilan departemen tersebut 

dapat dilakukan melalui ARC (Activity Relationship Chart). 
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c. Jika tidak ada departemen yang terpilih selanjutnya dipilih departemen 

secara acak. 

d. Prosedur dilakukan sampai semua departemen masuk kedalam tata letak. 

 

2. Prosedur Penempatan 

a. Penempatan dimulai dari pojok kiri atas dan dilanjutkan kearah bawah. 

b. Proses penempatan layout menggunakan vertical sweep patern (pola jalan 

vertikal). Bentuk vertical sweep patern dapat dilihat Gambar 2.6 

 

Gambar 2.11. Vertical Sweep Patern 

 

3. Perhitungan Hasil 

Perhitungan hasil dari setiap layout adalah menghitung hubungan kedekatan 

antara fasilitas. Hasil perhitungan tersebut didapat dari konversi dari kode 

huruf yang digunakan. Nilai dari konversi tersebut adalah A=64; E=16; I=4; 

O=1; X= -1024. 
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BAB III 

METODE PENELITIAN 

 

3.1. Lokasi dan Waktu Penelitian 

Penelitian ini dilakukan pada PT. Nusantara Door Industry, Jl. Irian Barat No. 

436 Desa Sampali Kec. Percut Sei Tuan Kab. Deli Serdang Provinsi. Penelitian 

dilakukan dalam masa waktu 1 bulan yang akan dimulai pada bulan februari. 

 

3.2. Sumber Data dan Jenis Penelitian 

3.2.1. Sumber Data 

Menurut Sugiono (2013) jenis data dapat dibedakan menjadi dua jenis, yaitu:  

1. Data primer 

Data primer diperoleh dengan cara pengamatan dan wawancara terhadap 

pihak perusahaan berupa data alur proses produksi, jumlah departemen, luas 

departemen, Block Layout Awal, serta ukuran tiap mesin dan stasiun kerja 

pada lantai produksi.   

2. Data Sekunder 

Data sekunder adalah data yang diperoleh dari perusahaan berupa data jenis 

dan jumlah mesin. 

 

3.2.2. Jenis Penelitian 

Penelitian ini bersifat descriptive survei research, yaitu suatu jenis penelitian 

yang bertujuan untuk mendeskripsikan secara sistematik, faktual, dan akurat 

tentang fakta – fakta dan sifat – sifat suatu objek atau populasi tertentu (Sukaria S, 
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2011). Penelitian descriptive Survei research dipilih karena data-data yang 

digunakan dikumpulkan dengan teknik wawancara terhadap pihak yang mengerti 

keseluruhan proses dan data yang akan dibutuhkan. 

 

3.3. Variabel Penelitian 

Variabel-variabel penelitian yang terdapat dalam penelitian ini adalah sebagai 

berikut: 

1. Variabel Dependen 

Variabel dependen ataupun variabel terikat adalah variabel yang nilainya 

dipengaruhi atau ditentukan oleh nilai variabel lain. Yang menjadi variabel 

dependen dalam penelitian ini adalah perbaikan tata letak fasilitas pabrik. 

2. Variabel Independen 

Variabel independen adalah variabel yang mempengaruhi atau yang menjadi 

sebab perubahannya atau timbulnya variabel dependen (terikat) baik secara positif 

maupun secara negatif. Variabel independen yang berpengaruh terhadap 

perancangan penelitian adalah: 

a. Alur produksi pada pabrik. 

b. Jarak antara satu departemen ke departemen lain pada keseluruhan pabrik. 

c. Hubungan kedekatan antar departemen. 

d. Ukuran dari masing-masing departemen pada Perusahaan. 

 

3.4. Kerangka Konseptual 

Kerangka konseptual ialah suatu bentuk kerangka berpikir yang dapat 

digunakan sebagai pendekatan dalam pemecahan masalah. Biasanya kerangka 
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penelitian ini menggunakan pendekatan ilmiah dan memperlihatkan hubungan 

antar variabel dalam proses analisisnya. 

Suatu penelitian dapat dilaksanakan jika perancangan kerangka konseptual 

yang baik telah tersedia sehingga langkah-langkah penelitian lebih sistematis. 

Kerangka berpikir inilah yang merupakan landasan awal dalam melaksanakan 

penelitian. Kerangka konseptual penelitian dapat dilihat pada gambar 3.1. 

Alur Produksi

Jarak antar Departemen

Luas Masing-masing

Departemen

Perbaikan Tata Letak 

Fasilitas
Produktifitas

Hubungan Kedekatan 

Departemen

 

Sumber : Pengumpulan Data 

Gambar 3.1. Kerangka Konseptual Penelitian 

 

3.5. Rancangan Penelitian 

Rancangan prosedur penelitian adalah tahapan-tahapan dalam melaksanakan 

suatu penelitian. Tahapan yang dilakukan pada penelitian ini yaitu pengumpulan 

data jarak antar departemen, jumlah dan luas mesin serta ukuran masing-masing 

departemen. Pengolahan data dimulai dari mengolah menggunakan metode 

Konvensional dan membandingkan dengan metode ALDEP  untuk memilih layout 

terbaik. Block diagram penelitian dapat dilihat pada Gambar 3.2. 
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Mulai

Identifikasi Masalah

Back tracking, Cross Movement dan efisiensi rendah

Pengolahan Data

1. Membuat Flow Process Chart (FPC)
2. Merancang Activity Relationship Chart (ARC)
3. Merancang Work Sheet
4. Merancang Block Template
5. Merancang Activity Relationship Diagram (ARD)
6. Merancang Area Allocating Diagram (AAD)
7. Perhitungan Error
8. Perhitungan PSRS
9. Perhitungan PSAPS
10. Perhitungan TSRWS
11. Mengaplikasikan ALDEP
12.Perbandingan Hasil Konvensional dengan ALDEP
13. Merancang Final Layout

Kesimpulan
Dan Saran

Selesai

Studi Literatur

1. Teori Buku
2. Referensi Jurnal Penelitian

Studi Pendahuluan

1. Kondisi Pabrik
2. Pengamatan dan pengukuran langsung
3. Wawancara

Pengumpulan Data

Data Sekunder

 Jenis dan Jumlah Mesin

Data Primer

1. Urutan Proses Produksi
2. Jumlah Departemen
3. Luas Departemen
4. Jarak Antar Departemen 
5. Block Layout Awal
6. Ukuran tiap mesin dan stasiun kerja 
    dilantai produksi

Perumusan Masalah

Perbaikan tata letak pabrik untuk mendapatkan layout yang optimal dan 
meningkatkan produktivitas perusahaan.

 

Sumber : Pengumpulan Data 

Gambar 3.2. Block Diagram Prosedur Penelitian 

----------------------------------------------------- 
© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang 
----------------------------------------------------- 
1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber 
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah 
3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area 

Document Accepted 15/3/22 
 
 
 
 

Access From (repository.uma.ac.id)15/3/22 
 
 
 

Access From (repository.uma.ac.id)

UNIVERSITAS MEDAN AREA

Nisa Husin Ritonga - Perancangan Ulang Tata Letak Fasilitas di PT. Nusantara....



69 
 

BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1. Kesimpulan 

Kesimpulan pada penelitian ini adalah : 

1.  Layout aktual memiliki momen perpindahan sebesar 2.182.050. m/bulan. 

2. Perancangan tata letak yang dilakukan menggunakan metode Konvensional 

menghasilkan momen perpindahan sebesar 1.043.484 m/bulan, sedangkan 

perancangan tata letak yang dilakukan dengan menggunakan software ALDEP 

menghasilkan momen perpindahan sebesar 639.236 m/bulan. 

3. Nilai efisiensi yang diperoleh dari layout aktual sebesar 43,42% sedangkan nilai 

efisiensi yang diperoleh dari layout usulan sebesar 76,47%. Berdasarkan 

perbandingan maka dapat dilihat bahwa layout yang memilki nilai efisiensi 

terbesar adalah layout usulan.  

 

5.2. Saran 

Berdasarkan kesimpulan diatas, maka saran yang dapat diberikan pada 

penelitian ini terhadap perusahaan, yaitu : 

1.  Penempatan lokasi departemen sebaiknya dilakukan dengan 

mempertimbangkan keterkaitan hubungan material atau proses dengan 

memperhatikan jarak antar departemen.  

2. Bahan baku sisa potong dan mesin yang tidak terpakai sebaiknya di pindahkan 

dari lantai produksi agar area pada lantai produksi dapat digunakan dengan 

maksimal. 
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3. Area parkir bagi karyawan sebaiknya lebih diperluas dikarenakan area parkir 

yang tersedia tidak cukup untuk menampung semua kendaraan karyawan. 

4. Perusahaan perlu memperhatikan tempat ibadah bagi karyawan dikarenakan 

tempat ibadah yang tersedia sangat tidak layak.   
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Lampiran 1 : Flow Process Chart 
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Lampiran 2 : Layout Aktual 
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Lampiran 3 : Activity Relationship Chart (ARC) 
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Lampiran 4 : Work Sheet 

BAGIAN NO AKTIVITAS 
DERAJAT KEDEKATAN 

A E I O U X 

Production 1 Bagian Produksi 2,3,6 4,7,11,12 5,8,9,10,14 - 13 - 

Production 
Service 

2 Gudang Bahan Baku 1 12 6,11 4 3,7,8,9,10,13,14 5 

3 Gudang Scrap/Limbah 1 - 12 - 2,13,14 4,5,6,7,8,9,10,11 

4 Gudang Peralatan 14 1 11 2,6,10 5,7,8,9,12,13 3 

5 Ruang Genset - - 1,9 12 4,7,8,10,13,14 2,3,6,11 

6 Gudang Produk 1,12 - 2,11 4,10 9,13 3,5,7,8,14 

Personal 
Service 

7 Toilet - 1,8,11 9,10,13 12 2,4,5,14 3,6 

8 Pantry - 7,11 1,9 10 2,4,5,12,13,14 3,6 

9 Mess Karyawan - - 1,5,7,8,10,12 - 2,4,6,11,13 3,14 

10 Musholla - - 1,7,9,11 4,6,8 2,5,12,13 3,14 

General 
Service 

11 Kantor - 1,7,8,12 2,4,6,10 14 9,13 3,5 

12 Parkiran 6,13 1,2,11 3,9 5,7 4,8,10,14 - 

13 Pos Satpam 12 - 7 - 1,2,3,4,5,6,8,9,10,11 14 

Phisical 
Service 14 Bengkel Perawatan 4 - 1 11 2,3,5,7,8,12 6,9,10,13 

JUMLAH 12 18 36 16 66 34 
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Lampiran 5 : Block Template 
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Lampiran 6 : Activity Relationship Diagram (Layout Aktual)  
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Lampiran 7 : Activity Relationship Diagram (Alternatif 1) 
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Lampiran 8 : Activity Relationship Diagram (Alternatif 2) 
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Lampiran 9 : Area Template 

6 9
3

13
12

4

11

10

14

2

5

7

8

7

E

W

SN

No       KETERANGAN

1.       Bagian Produksi
2.       Gudang Bahan Baku
3.       Gudang Scrap
4.       Gudang Peralatan
5.       Gudang Genset
6.       Gudang Produk
7.       Toilet
8.       Pantry
9.       Mess Karyawan
10.      Mushollah
11.      Kantor
12.      Parkiran
13.      Pos Satpam
14.      Bengkel Perawatan

1
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Lampiran 10 : Activity Allocating Diagram (AAD) 

5

7

11

8
4

4

10

6

3

7

6

9

1

2

12

3

13

 

  
----------------------------------------------------- 
© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang 
----------------------------------------------------- 
1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber 
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah 
3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area 

Document Accepted 15/3/22 
 
 
 
 

Access From (repository.uma.ac.id)15/3/22 
 
 
 

Access From (repository.uma.ac.id)

UNIVERSITAS MEDAN AREA

Nisa Husin Ritonga - Perancangan Ulang Tata Letak Fasilitas di PT. Nusantara....



L-11 
 

Lampiran 11 : PSRS 

No OPERASI NO 
OPERASI 

MESIN / 
PERALATAN 

LUAS MESIN 
(m2) 

LUAS ALAT 
BANTU (m2) 

OPERATOR 
SPACE (m2) 

MATERIAL 
SPACE (m2) 

JUMLAH 
MESIN 

LUAS / 
OPERASI 

(m2) 
SUB TOTAL TOTAL 

AREA (m2) ALLOWANCE (%) 

1 Dikupas dengan mesin planner O-1 Mesin Planner 0,85x1 = 0,85 2 x 3 = 6 1,2x1 = 1,2 1,5 x 3 = 4,5 4 31,12 

292,88 1000 30% 

2 Dipotong dengan mesin X-cut O-2 Mesin X-cut 0,5x0,5 = 0,25 2 x 3 = 6 1,2x1 = 1,2 2 x 3 = 6 3 28,35 

3 Diratakan dengan mesin 
jointer O-3 Mesin Jointer 2 x 0,2 = 0,4 2 x 3 = 6 1,2x1 = 1,2 1,5 x 2 = 3 3 15 

4 Dipotong bagian sisi kanan 
dengan mesin Rip 

O-4 Mesin Rip 2,5x1,75 = 4,8 2 x 3 = 6 1,2x1 = 1,2 1,5 x 2 = 3 2 19,2 

5 Digambar untuk penentuan 
lubang bor 

O-6 Meja - 2 x 3 = 6 1,2x1 = 1,2 2 x 2 = 4 1 5 

6 Dilubangi dengan mesin Bor O-7 Mesin Bor 1x1,15 = 1,15 2 x 3 = 6 1,2x1 = 1,2 1,5 x 2 = 3 4 21,4 

7 Dibentuk profil dengan mesin 
shapper 

O-8 Mesin Shapper 2,16x1 = 2,16 - 1,2x1 = 1,2 1,5 x 2 = 3 4 12,84 

8 
Dihaluskan dengan mesin auto 
side O-12 Mesin Auto Side 3x1,5 = 4,5 2 x 3 = 6 1,2x1 = 1,2 3,5 x 2 = 7 1 11,5 

9 
Dibentuk profil atas/bawah 
dengan mesin tenon O-15 Mesin Tenon 1x0,7 = 0,7 2 x 3 = 6 1,2x1 = 1,2 1,5 x 2 = 3 2 15,8 

10 Digabungkan di laminasi O-46 Laminasi 2,5x1 = 2,5 2 x 3 = 6 2,5x1 = 2,5 1,5 x 3 = 4,5 5 53,5 

11 Dibentuk dengan mesin dowel O-53 Mesin Dowel 0,8x0,7 = 0,56 - 1,2x1 = 1,2 0,5 x 0,5 = 0,25 1 2,01 

12 Dipasang dowel O-55 Palu - - 1,2x1 = 1,2 3 x 3 = 9 1 9 

13 Diberi lem O-58 Meja - - 1,2x1 = 1,2 1,5 x 2 = 3 1 4,2 

14 Dirakit dengan mesin press O-59 Mesin Press 2,4x1,25 = 3 - 1,2x1 = 1,2 1,5 x 2 = 3 1 7,2 

15 Dipotong dengan mesin door 
size O-60 Mesin Door Size 2,6x1,6 = 4,16 2 x 3 = 6 1,2x1 = 1,2 1,5 x 2 = 3 1 8,36 

16 Didempul O-61 Meja - - 1,2x1 = 1,2 1,5 x 2 = 3 2 8,4 

17 Dihaluskan dengan mesin 
sending O-62 Mesin Sending 3x2 = 6 2 x 3 = 6 1,2x1 = 1,2 1,5 x 2 = 3 1 10 

18 Diamplas O-63 Mesin Amplas - - 1,2x1 = 1,2 1,5 x 2 = 3 5 15 

19 Di packing O-64 Meja - - 1,2x1 = 1,2 1,5 x 2 = 3 5 15 
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Lampiran 12 : PSAPS 

 

No General 
Service 

Luas 
(M2) No Production Service Luas 

(M2) No Personal Service Luas 
(M2) No Physical Service Luas 

(M2) No Production Luas 
(M2) 

1 Kantor 100 1 Gudang Bahan 
Baku 575 1 Toilet 4,5 1 Bengkel 

Perawatan 70 1 Bagian 
Produksi 1000 

2 Parkiran 70 2 Gudang Scrap 15 2 Pantry 10,5       

3 Pos Satpam 4 3 Gudang Peralatan 35 3 Mess 
Karyawan 60       

   4 Gudang Genset 15 4 Musholla 15       

   5 Gudang Produk 225          

 Total 174  Total 865  Total 90  Total 70  Total 1000 
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Lampiran 13 : TSRWS  

Activity Or Area Individual Areas (M2) Sub Total (M2) Size Or Area Template 
(M2) 

A. General Service    

Kantor 100 

174 

10x10 

Parkiran 70 7x10 

Pos Satpam 4 2x2 

B. Production Service    

Gudang Bahan Baku 575 

865 

35x15 

Gudang Scrap 15 5x3 

Gudang Peralatan 35 7x5 

Gudang Genset 15 3x5 

Gudang Produk 225 15x17 

C. Personal Service    

Toilet 4,5 

90 

1,5x3 

Pantry 10,5 3,5x3 

Mess Karyawan 60 5x12 

Musholla 15 3x5 

D. Physical Service    

Bengkel Perawatan 70 70 7x10 

E. Production    

Bagian Produksi 1000 1000 40x25 

Grand Total 2199 2199 144 x 125 
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Lampiran 14 : Final Layout 
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