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ABSTRAK 
Jarak dan biaya pemindahan bahan dalam perusahaan sangat diperlukan untuk 

perencanaan tata letak fasilitas produksi, maka dari itu dengan mengatur tata letak 

fasilitas yang baik diharapkan akan dapat menekan biaya pemindahan bahan sehingga, 

jarak pemindahan bahan menjadi lebih pendek. Dalam aktifitas produksi pada 

perusahaan PT. Dirgantara Indonesia  di Area Sheet Metal, produksi proses pembuatan 

Part Name Skin 11 STBD, Part Number D57459076201C pada pembuatan Sayap 

Pesawat Airbus A380, ada kendala yang terjadi akibat kurang teraturnya layout yang 

digunakan dalam menjalankan kegiatan produksi, diantaranya adalah kurang efisiennya 

pergerakan dalam melakukan material handling, terjadinya penumpukan barang di 

tempat produksi karena keterbatasan jumlah mesin yang ada, dan masih belum 

teraturnya tata letak fasilitas yang ada, sehingga mempengaruhi kecepatan dalam 

melakukan aktifitas pekerjaan akibat adanya aliran bolak-balik. Tujuan Penelitian ini 

adalah memperbaiki lay out dengan menggunakan Metode CRAFT ( Computerized 

Relative Allocation Of Facilities Techniques), Tata letak menggunakan software 

Computerized Relatfue Allocation Facilities Technique atau yang sering dikenal dengan 

craft. Craft. Hasil penelitian diperoleh jarak perpindahan sebelum di perbahrui adalah 

157 meter dengan ongkos material handling Rp. 1.450.543,48/hari, setelah terjadi 

perbaikan tata letak maka jarak total jarak antar fasilitas menjadi 140,2 meter dengan 

ongkos material handling Rp. 1.295.326,09. 

Kata Kunci : Jarak, Biaya, Efisiensi, Metode Craft, Material Handling 

 

1. Pendahuluan 

 

Dalam aktifitas produksi pada perusahaan PT. Dirgantara Indonesia  di Area Sheet 

Metal, produksi proses pembuatan Part Name Skin 11 STBD, Part Number 

D57459076201C pada pembuatan Sayap Pesawat Airbus A380, ada kendala yang 

terjadi akibat kurang teraturnya layout yang digunakan dalam menjalankan 

kegiatan produksi, diantaranya adalah kurang efisiennya pergerakan dalam 

melakukan material handling, terjadinya penumpukan barang di tempat produksi 

karena keterbatasan jumlah mesin yang ada, dan masih belum teraturnya tata letak 

fasilitas yang ada, sehingga mempengaruhi kecepatan dalam melakukan aktifitas 

pekerjaan akibat adanya aliran bolak-balik (back tracking). (Sumber : 

//http//puramoz.blogspot.com; Jurnal Laporan Penelitian Perencanaan Tata 

Letak Fasilitas Produksi PT. Dirgantara Indonesia  (IAe) ). 

Tujuan dari penelitian ini adalah memperbaiki lay out design yang berada di 

lantai produksi proses pembuatan Part Name Skin 11 STBD, Part Number 

D57459076201C pada pembuatan Sayap Pesawat Airbus A380 sehingga 
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usulan lay out ini bisa mengefisiensikan jarak dan biaya yang ditimbulkan 

dalam proses pembuatan Part Name Skin 11 STBD, Part Number 

D57459076201C di PT. Dirgantara Indonesia 

 

2. Landasan Teori 

Dalam merancang tata letak selain memerlukan dasar dari proses pekerjaan 

yang dikerjakan, juga diperlukan dasar untuk pengambilan keputusan untuk 

investasi.  

Menurut Chase, Jacobs, dan Aquilano (2006) ada beberapa hal yang 

diperlukan sebagai inputan untuk menentukan layout dari suatu perusahaan, 

yaitu: spesifikasi dari tujuan dan hubungan dari kriteria untuk menentukan 

desain dari layout yang akan dirancang, perkiraan demand dari produk atau 

service yang dihasilkan perusahaan, proses yang dilakukan untuk 

menghasilkan produk atau service yang mana dalam hal ini berhubungan 

dengan jumlah proses yang akan diletakan di layout perusahaan, kebutuhan 

akan ruang untuk setiap elemen kerja, dan ketersediaan tempat.  

Terdapat 4 cara untuk menggambarkan aliran kerja, yaitu process layout, 

product layout, group technology (celular) layout dan fixed-position layout. 

Thompkins (1996) mengemukakan bahwa terdapat empat pola aliran material 

antar departemen antara lain: straight line, serpentine (S-shaped), U-shaped, 

W-shaped.  

Thompkins (1996) juga mengatakan bahwa pendekatan penyederhanaan 

kerja untuk aliran material meliputi: menghilangkan aliran dengan 

merencanakan pengiriman ke titik pengguna yang terakhir dan menghilangkan 

langkah-langkah setelahnya, mengurangi percabangan aliran, dan 

menggabungkan sedapat mungkin aliran perpindahan dengan pekerjaan.  

Pengaturan pola aliran material bertujuan untuk mempersingkat dan 

memanfaatkan ruang yang ada sebagai jalur perpindahan material yang efektif. 

Perhitungan jumlah kebutuhan mesin dan karyawan dipengaruhi dari 

kemampuan dari mesin dan karyawan tersebut (Meyer, 2000).  

Untuk dapat menghitung jumlah kebutuhan mesin dan kebutuhan 

karyawan dibutuhkan data berupa: banyak produk yang harus diproduksi setiap 

shiftnya, dan lama waktu yang dibutuhkan untuk membuat satu unit barang. 

Investasi mesin tidak hanya dilihat dari kemampuan mesin saja. Namun juga 

perlu memperhatikan nilai ekonomis dari mesin yang akan dipilih. 

Terdapat beberapa teknik yang dapat digunakan untuk membandingkan 

alternatif-alternatif investasi, yaitu: (Pujawan, 2004) analisis nilai sekarang 

(Present Worth / P), analisis deret seragam (Annual Worth / A), analisis nilai 

mendatang (Future Worth / F), analisis tingkat pengembalian (Rate of Return), 

analisis manfaat / ongkos (B/C), analisis Periode Pengembalian (Payback 

Period). 

 

 

2.1. Konsep Dasar Tentang Desain Pabrik  

2.1.1. Pengertian dan definisi pabrik atau industri 
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Pabrik yang dalam istilah asingnya dikenal sebagai factory atau plant 

adalah setiap tempat dimana faktor-faktor seperti: 

 Manusia 

 Mesin dan peralatan (fasilitas) produksi lainnya 

 Material 

 Energi 

 Uang (modal/kapital) 

 Informasi dan Sumber daya alam (tanah, Air, mineral, dll 

 

Dikelola bersama-sama dalam suatu sistem  produksi guna 

menghasilkan suatu produk atau jasa secara efektif, efisien dan 

aman. Istilah pabrik ini diartikan sama dengan industri, meskipun 

industri sebenarnya memiliki pengertian yang lebih luas. Pabrik pada 

dasarnya merupakan salah satu jenis industri yang terutama akan 

menghasilkan produk jadi (finished goods product). Seperti halnya 

yang dijumpai pada industri manufaktur. 

Dengan mempertimbangkan aktivitas-aktivitas yang umum 

dilaksanakan, maka industri akan dapat diklasifikasikan sebagai: 

1. Industri Penghasil Bahan Baku (The Primary Raw Material 

Industries) 

Yaitu industri yang aktivitas produksinya adalah mengolah 

sumber daya alam guna menghasilkan bahan baku maupun bahan 

tambahan lainnya yang dibutuhkan oleh industri penghasil produk 

atau jasa. Industri tipe ini dikenal juga sebagai 

“extractive/primary industry”. Contoh: Industri pengolahan bijih 

besi dll. 

2. Industri Manufaktur (The Manufacturing  Industries) 

Yaitu industri yang memproses bahan baku guna dijadikan 

bermacam-macam bentuk/model produk, baik yang berupa 

produk setengah jadi (semi finished good) ataupun yang sudah 

berupa produk jadi (finished good product). Disini akan terjadi 

suatu transformasi proses baik secara fisik ataupun kimiawi 

terhadap input material dan akan memberi nilai tambah terhadap 

material tersebut. Contoh: Industri permesinan, industri mobil, 

dan lain-lain. 

3. Industri Penyalur (Distribution Industries) 

Yaitu industri yang berfungsi untuk melaksanakan pelayanan jasa 

industri baik untuk bahan baku maupun “finished good product”. 

Disini bahan baku ataupun bahan setengah jadi akan 

didistribusikan dari produsen yang lain dan dari produsen ke 

konsumen. Operasi kegiatan akan meliputi aktivitas pembelian 

dan penjualan, penyimpanan, sorting, grading, packaging dan 

moving goods (transportasi). 

4. Industri Pelayanan/Jasa (Service Industries) 

Yaitu industri yang bergerak dalam bidang pelayanan atau jasa, 

baik untuk melayani dan menunjang aktivitas industri yang lain 
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maupun langsung memberikan pelayanan/jasa kepada consumen. 

Contoh: Bank, jasa angkutan, rumah sakit, dll. 

Dari hal-hal tersebut diatas maka dapat dikatakan bahwa industri 

akan memiliki pengertian dan definisi yang luas sesuai dengan 

karakteristik dari jenis masukan, proses produksi yang berlangsung, 

dan jenis keluaran yang dihasilkan. Dalam kaitannya dengan jenis 

keluaran yang dihasilkan maka industri yang menghasilkan keluaran 

berupa material, peralatan produksi, mesin dan lain-lain yang akan 

digunakan untuk proses produksi di industri/pabrik lain dikenal 

sebagai “producer goods industries”. Sedangkan industri yang hasil 

keluarannya akan langsung digunakan oleh consumer disebut 

“consumer goods industries”. 

 

2.1.2. Tata Letak Fasilitas Dan Ruang Lingkupnya 

2.1.2.1.Definisi Tata Letak Fasilitas 

Tata letak Fasilitas atau sering disebut juga tata letak pabrik menurut 

James Apple didefinisikan sebagai berikut : Tata letak pabrik 

merupakan suatu perencanaan dan pengintegrasian aliran dari 

komponen – komponen suatu produk untuk mendapatkan interelasi 

yang efesien dan efektif antara pekerja dan peralatan serta 

pemindahan material dari bagian penerimaan, fabrikasi menuju 

bagian pengiriman produk jadi. 

Jadi perpersoalan tata letak fasilitas merupakan salah salah satu dari 

persoalan intern suatu sistem manufaktur yang berhubungan dengan 

pengaturan fasilitas, tenaga kerja manusia, bahan – bahan, dan aliran 

bahan untuk menciptakan operasi yang efekitf sehingga di peroleh tata 

letak yang mampu menghasilkan produk yang biayanya minimum 

dengan memperhatikan tujuan dan pembatas – pembatas yang ada. 

 

2.1.2.2. Ruang Lingkup Perancangan Fasilitas 

Perancangan Fasilitas seringkali dianggap hanya berhubungan dengan 

perencanaan yang cermat dan terinci tentang susunan peralatan 

produksi. Padahal perencanaan yang demikian hanya merupakan salah 

satu tahap dari suatu rangkaian kegiatan yang saling berhubungan dan 

secara keseluruhan membentuk kegiatan perancangan tata letak 

fasilitas. Ruang lingkup pekerjaan perancangan fasilitas antara lain di 

bidang –bidang seperti : pengangkutan, penerimaan, produksi, 

gudang, kantor, dll. 

Pekerjaan merancang fasilitas dimulai dari analisis produk yang 

dibuat, atau jasa yang diberikan, dan sebuah perhitungan tentang 

aliran barang atau kegiatan secara menyeluruh. Kemudian memasuki 

perencanaan terinci tentang susunan peralatan bagi tiap kerja mandiri, 

langkah demi langkah. Keterkaitan antar tempat kerja dirancang. 

Daerah yang erat hubungannya di kelompok yang disebut departemen. 

Langkah terakhir adalah menjalin suatu tata letak akhir. 
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2.1.2.3. Tujuan Tata Letak Fasilitas 

Secara garis besar tujuan utama dari tata letak pabrik ialah mengatur 

area kerja dan segala fasilitas produksi yang paling ekonomis untuk 

produksi aman, dan nyaman sehingga akan dapat menaikan moral 

kerja dan performance dari operator. Lebih spesifik lagi suatu tata 

letak yang baik akan dapat memberikan keuntungan-keuntungan 

dalam sistem produksi, antara lain sebagai berikut: 

1. Menaikan output produksi 

Biasanya suatu tata letak yang baik akan memberikan keluaran 

(output) yang lebih besar dengan ongkos yang sama atau lebih 

sedikit, man hours yang lebih kecil, dan/atau mengurangi jam kerja 

mesin (machine hours). 

2. Mengurangi waktu tunggu (Delay) 

Mengatur keseimbangan antara waktu operasi produksi dan beban 

dari masing-masing departemen atau mesin adalah bagian kerja 

dari mereka yang bertanggung jawab terhadap desain tata letak 

pabrik. Pengaturan tata letak yang terkoordinir dan terencana baik 

akan dapat mengurangi waktu tunggu (delay) yang berlebihan. 

3. Mengurangi proses pemindahan bahan (Material Handling) 

Untuk merubah bahan menjadi produk jadi, maka hal ini akan 

memerlukan aktivitas pemindahan (movement) sekurang-kurangnya 

satu dari tiga elemen dasar sistem produksi yaitu: bahan baku, 

orang/pekerja, atau mesin dan peralatan produksi, bahan baku akan 

lebih sering dipindahkan dibandingkan dengan dua elemen dasar 

produksi lainnya. Pada beberapa kasus maka biaya untuk proses 

pemindahan bahan ini bisa mencapai 30% sampai 90% dari total 

biaya produksi dengan mengingat pemindahan bahan yang 

sedemikian besarnya, maka mereka bertanggung jawab untuk 

perencanaan dan perancangan tata letak pabrik akan lebih 

menekankan desainnya pada usaha-usaha memindahkan aktivitas-

aktivitas pemindahan bahan pada saat proses produksi berlangsung. 

Hal ini dilakukan dengan beberapa alasan seperti: 

a. Biaya pemindahan bahan disamping cukup besar 

pengeluarannya juga akan ada dari tahun ketahun selama proses 

produksi berlangsung. 

b. Biaya pemindahan bahan dengan mudah akan dapat dihitung 

dimana biaya ini akan proporsional dengan jarak pemindahan 

bahan yang harus ditempuh dan pengukuran jarak perpindahan 

bahan ini dapat dianalisa dengan memperhatikan tata letak 

semua fasilitas produksi yang ada dipabrik. Jelaslah bahwa 

memang akan ada korelasi antara tata letak pabrik dengan 

pemindahan bahan, sehingga pada proses desain layout akan 

selalu dikait-orientasikan guna memberikan jarak pemindahan 

bahan seminimal mungkin.  

4. Penghematan penggunaan areal untuk produksi, gudang dan service 
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Jalan lintas, material yang menumpuk, jarak antara mesin-mesin 

yang berlebihan, dan lain-lain semuanya akan menambah area yang 

dibutuhkan untuk pabrik. Suatu perencanaan tata letak yang 

optimal akan mencoba mengatasi segala pemborosan pemakaian 

ruangan tersebut dan berusaha mengkoreksinya. 

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

dan atau fasilitas produksi lainnya. Faktor-faktor pemanfaatan 

mesin, tenaga kerja dan lain-lain adalah erat kaitannya dengan 

biaya produksi. Suatu tata letak yang terencana baik akan banyak 

membantu pembangunan elemen-elemen produksi secara lebih 

efektif dan efisien. 

6. Mengurangi Inventory in process 

Sistem produksi pada dasarnya menghendaki sedapat mungkin 

bahan baku untuk berpindah dari satu operasi langsung ke operasi 

berikutnya secepat-cepatnya dan berusaha mengurangi 

bertumpuknya bahan setengah jadi (material in process). 

7. Proses manufacturing  yang lebih singkat 

Dengan memperpendek jarak antara operasi satu dengan yang lain 

dan mengurangi bahan yang menunggu serta storage yang tidak 

diperlukan maka waktu yang diperlukan dari bahan baku untuk 

berpindah dari satu tempat ketempat yang lainnya dalam pabrik 

akan juga bisa diperpendek sehingga secara total waktu produksi 

akan dapat pula diperpendek. 

8. Mengurangi resiko bagi kesehatan dan keselamatan kerja dari 

operator 

Perencanaan tata letak pabrik adalah juga untuk membuat suasana 

kerja yang nyaman dan aman bagi mereka yang bekerja 

didalamnya. Hal-hal yang bisa dianggap membahayakan bagi 

kesehatan dan keselamatan kerja dari operator haruslah dihindari. 

9. Memperbaiki moral dan kepuasan kerja 

Pada dasarnya orang menginginkan untuk bekerja dalam suatu 

pabrik yang segala sesuatunya diatur secara tertib, rapih, dan baik. 

Penerangan yang cukup, sirkulasi yang bagus, dan lain-lain akan 

menciptakan suasana lingkungan kerja yang menyenangkan 

sehingga moral dan kepuasan kerja akan dapat lebih ditingkatkan. 

Hasil positif dari kondisi ini tentu saja berupa performansi kerja 

yang lebih baik dan menjurus kearah peningkatan produktivitas 

kerja. 

10. Mempermudah aktivitas supervisi 

Tata letak pabrik yang terencana baik akan mempermudah aktivitas 

supervisi. Dengan meletakan kantor/ruangan diatas, maka seorang 

supervisor akan dapat dengan mudah mengamati segala aktivitas 

yang sedang berlangsung diarea kerja yang dibawah pengawasan 

dan tanggung jawabnya. 

11. Mengurangi kemacetan dan kesimpang-siuran 
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Material yang menunggu, gerakan pemindahan yang tidak perlu, 

serta banyaknya perpotongan (intersection) dari lintasan yang ada 

akan menyebabkan kesimpang- siuran yang akhirnya akan 

membawa kearah kemacetan aliran produksi. 

 

2.2. Jenis - Jenis Persolan Tata Letak Fasilitas 

Masalah dalam tata letak fasilitas tidak selalu pada saat 

perancaangan tata letak baru saja, tapi juga sering timbul saat me – 

relayout fasilitas – fasilitas yang sudah ada. Masalah tata letak antara lain 

yaitu : membangun layout baru, perluasan / perpindahan ke tata letak yang 

ada, merancang ulang tata letak yang ada, dan perubahan pada fasilitas 

yang ada. 

 

2.2.1 Tanda – tanda Letak Fasilitas Yang Baik 

Tata letak yang baik memeiliki beberapa kriteria yang jelas dan 

dapat dilihat bahkan dari suatu pengamatan yang baik. Tanda – 

tandanya antara lain : 

1. Pola aliran barang terencana 

2. Aliran lurus 

3. Langkah baik minimum 

4. Jarak pemindahan minimum 

5. Operasi pertama dekat dengan penerimaan 

6. Operasi terakhir dekat dengan pengiriman 

7. Pemakaian lantai produksi maksimu 

8. Barang setengah jadi minimum 

9. Bahan di tengah proses sedikit 

10. Pemindahan barang sedikit 

11. Pembuangan skraf sedikit dan ruang penyimpanan cukup 

 

2.2.2 Tipe – Tipe Tata Letak 

Pada dasarnya, tipe tata letak di bagi menjadi empat jenis  : 

1. Process Layout. Mesin / peralatan yang sama fungsinya 

dikelompokan menjadi satu. 

2.  Product layout dapat didefenisikan sebagai metode atau cara 

pengaturan dan penempatan semua fasilitas produksi yang 

diperlukan ke dalam suatu departemen tertentu atau khusus. 

Suatu produk dapat dibuat/diproduksi sampai selesai di dalam 

departemen tersebut. Bahan baku dipindahkan dari stasiun kerja 

ke stasiun kerja lainnya di dalam departemen tersebut, dan tidak 

perlu dipindah-pindahkan ke departemen yang lain. Dalam 

product layout, mesin-mesin atau alat bantu disusun menurut 

urutan proses dari suatu produk. Produk-produk bergerak secara 

terus-menerus dalam suatu garis perakitan. Product layout akan 

digunakan bila volume produksi cukup tinggi dan variasi produk 

tidak banyak dan sangat sesuai untuk produksi yang kontinyu. 

Tujuan dari tata letak ini adalah untuk mengurangi proses 
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pemindahan bahan dan memudahkan pengawasan di dalam 

aktivitas produksi, sehingga pada akhirnya terjadi penghematan 

biaya. 

Keuntungan tipe product layout adalah: 

1. Layout sesuai dengan urutan operasi, sehingga proses berbentuk 

garis. 

2. Pekerjaan dari satu proses secara langsung dikerjakan pada 

proses berikutnya, sebagai akibat inventory barang setengah jadi 

menjadi kecil. 

3. Total waktu produksi per unit menjadi pendek. 

4. Mesin dapat ditempatkan dengan jarak yang minimal, 

konsekuensi dari operasi ini adalah material handling dapat 

dikurangi. 

5. Memerlukan operator dengan keterampilan yang rendah, 

training operator tidak lama dan tidak membutuhkan banyak 

biaya. 

6. Lokasi yang tidak begitu luas dapat digunakan untuk transit dan 

penyimpanan barang sementara. 

7. Memerlukan aktivitas yang sedikit selama proses produksi 

berlangsung. 

Sedangkan kerugian dari product layout adalah: 

1. Kerusakan dari satu mesin akan mengakibatkan terhentinya 

proses produksi. 

2. Layout ditentukan oleh produk yang diproses, perubahan desain 

produk memerlukan penyusunan layout ulang. 

3. Kecepatan produksi ditentukan oleh mesin yang beroperasi 

paling lambat. 

4. Membutuhkan supervisi secara umum tidak terspesifikasi. 

5. Membutuhkan investasi yang besar karena mesin yang sejenis 

akan dipasang lagi kalau proses yang sejenis diperlukan. 
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Gambar 2.1 Contoh Aliran Produksi Product Layout 

 

3. Grop technology Layout. Tipe tata letak ini, biasanya komponen 

yang tidak sama dikelompokkan ke dalam satu kelompok 
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berdasarkan kesamaan bentuk komponen, mesin atau peralatan 

yang dipakai. Pengelompokkan bukan didasarkan pada kesamaan 

penggunaan akhir. Mesin-mesin dikelompokkan dalam satu 

kelompok dan ditempatkan dalam sebuah manufacturing cell.  

Kelebihan tata letak berdasarkan kelompok teknologi ini adalah:  

1. Karena group technology memanfaatkan kesamaan 

komponen/produk maka dapat mengurangi pemborosan waktu 

dalam perpindahan antar kegiatan yang berbeda.  

2. Penyusunan mesin didasarkan atas family produk sehingga dapat 

mengurangi waktu set up, mengurangi ongkos material handling 

dan mengurangi area lantai produksi.  

3. Apabila ada urutan proses yang terhenti maka dapat dicari 

alternatif lain.  

4. Mudah mengidentifikasi bottlenecks dan cepat merespon 

perubahan jadwal.  

5. Operator makin terlatih, cacat produk dapat dikurangi dan dapat 

mengurangi bahan yang terbuang.  

4.  Fixed Layout. Peralatan / mesin di bawa menuju obyek yang akan 

dibuat, dan obyeknya tidak gerak. Layout yang berposisi tetap 

ditunjukkan bahwa mesin, manusia serta komponen-komponen 

bergerak menuju lokasi material untuk menghasilkan produk. 

Layout ini biasanya digunakan untuk memproses barang yang 

relatif besar dan berat sedangkan peralatan yang digunakan mudah 

untuk dilakukan pemindahan. Contoh dari industri ini adalah 

industri pesawat terbang, penggalangan kapal, pekerjaan konstruksi 

bangunan. 

Keuntungan tata letak tipe ini adalah: 

1. Karena yang berpindah adalah fasilitas-fasilitas produksi, maka 

perpindahan material dapat dikurangi. 

2. Bila pendekatan kelompok kerja digunakan dalam kegiatan 

produksi, maka kontinyuitas produksi dan tanggung jawab kerja 

bisa tercapai dengan sebaik-baiknya. 

Sedangkan kerugian dari tipe tata letak ini adalah: 

1. Adanya peningkatan frekuensi pemindahan fasilitas produksi 

atau operator pada saat operasi berlangsung. 

2. Adanya duplikasi peralatan kerja yang akhirnya menyebabkan 

perubahan space area dan tempat untuk barang setengah jadi. 

3. Memerlukan pengawasan dan koordinasi kerja yang ketat 

khususnya dalam penjadwalan produksi. 
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Gambar 2.2. Contoh Aliran Produksi Fixed Position Layout 

2.2.3 Tipe – Tipe Pola Aliran 

Pola aliran yang dipakai untuk pengaturan aliran bahan dalam 

proses produksi yang terdiri dari: 

1.  Straight line 

Pola aliran berdasarkan garis lurus atau Straight line umum 

dipakai bilamana proses produksi berlangsung singkat, relatif 

sederhana dan umum terdiri dari beberapa komponen-

komponen atau beberapa macam production equipment. Pola 

aliran bahan berdasarkan garis lurus ini akan memberikan: 

 Jarak yang terpendek antara dua titik. 

 Proses atau aktivitas produksi berlangsung sepanjang garis 

lurus. 

 Jarak perpindahan bahan (handling distance) secara total 

akan kecil karena jarak antara masing-masing mesin adalah 

yang sependek-pendeknya. 

 

 

 

Gambar 2.3. Contoh Aliran Straight Line 

 

2.  Serpentine atau zig-zag (S-Shaped) 

Pola aliran berdasarkan garis-garis patah ini sangat baik 

diterapkan bilamana aliran proses produksi lebih panjang 

dibandingkan dengan luas area yang tersedia. Untuk itu aliran 

bahan akan dibelokan untuk menambah panjangnya garis 

aliran yang ada dan secara ekonomis hal ini dapat mengatasi 

segala keterbatasan dari area, dan ukuran dari bangunan 

pabrik yang ada. 

 

 

 

 

 

Gambar 2.4. Contoh Aliran Serpentine Atau Zig-Zag (S-Shaped) 

3. U-Shaped 
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Pola aliran menurut U-Shaped ini akan dipakai bilamana 

dikehendaki bahwa akhir dari proses produksi akan berada 

pada lokasi yang sama dengan awal proses produksinya. Hal 

ini akan mempermudah pemanfaatan fasilitas transportasi dan 

juga sangat mempermudah pengawasan untuk keluar 

masuknya material dari dan menuju pabrik. Aplikasi garis 

aliran bahan relatif panjang, maka aliran U-Shaped ini akan 

tidak efisien. 

 

 

 

 

 

Gambar 2.5. Contoh Aliran U-Shaped 

 

4. Circular 

Pola aliran berdasarkan bentuk lingkaran (circular) sangat 

baik dipergunakan bilamana dikehendaki untuk 

mengembalikan material atau produk pada titik awal aliran 

produksi berlangsung. Aliran ini juga baik dipakai apabila 

departemen penerimaan material atau produk jadi 

direncanakan untuk berada pada lokasi yang sama dalam 

pabrik yang bersangkutan. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 2.6. Contoh Aliran Circular 

 

 

5.  Odd angle 

Pola aliran berdasarkan Odd angle ini tidaklah begitu dikenal 

dibandingkan dengan pola-pola aliran yang lain. Pada dasarnya pola 

ini sangat umum dan baik digunakan untuk kondisi-kondisi seperti: 

 Bilamana tujuan utamanya adalah untuk memperoleh garis 

aliran yang produk diantara suatu kelompok kerja dari area 

yang saling berkaitan. 

 Bilamana proses handling dilaksanakan secara mekanis. 

 Bilamana keterbatasan ruangan menyebabkan pola aliran yang 

lain terpaksa tidak dapat diterapkan. 
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 Bilamana dikehendaki adanya pola aliran yang tetap dari 

fasilitas-fasilitas produksi yang ada. 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 2.7. Contoh Aliran Odd Angle 

 

2.2.4 Penentuan Ongkos Material Handling 

Material Handling adalah salah satu jenis transportasi (pengangkutan) 

yang dilakukan dalam perusahaan industri, yang artinya memindahkan 

bahan baku, barang setengah jadi atau barang jadi dari tempat asal 

ketempat tujuan yang telah ditetapkan. Pemindahan material dalam 

hal ini adalah bagaimana cara yang terbaik untuk memindahkan 

material dari satu tempat proses produksi ketempat proses produksi 

yang lain. 

Pada dasarnya kegiatan material handling adalah kegiatan tidak 

produktif, karena pada kegiatan ini bahan tidaklah mendapat 

perubahan bentuk atau perubahan nilai, sehingga sebenarnya akan 

mengurangi kegiatan yang tidak efektif dan mencari ongkos material 

handling terkecil. Menghilangkan transportasi tidaklah mungkin 

dilakukan, maka caranya adalah dengan melakukan hand-off, yaitu 

menekan jumlah ongkos yang digunakan untuk biaya transportasi. 

Menekan jumlah ongkos transportasi dapat dilakukan dengan cara 

menghapus langkah transportasi, mekanisasi atau meminimasi jarak. 

Ongkos Material Handling (OMH) adalah suatu ongkos yang 

timbul akibat adanya aktivitas material dari satu mesin ke mesin lain 

atau dari satu departemen kedepartemen lain yang besarnya ditentukan 

sampai pada suatu tertentu. Satuan yang digunakan adalah 

Rupiah/Meter Gerakan. Tujuan dibuatnya perencanaan Material 

Handling adalah:  

 Meningkatkan Kapasitas 

 Memperbaiki kondisi kerja 

 Memperbaiki pelayanan pada konsumen 

 Meningkatkan kelengkapan dan kegunaan ruangan 

 Mengurangi ongkos 

Tujuan utama dari perencanaan material handling adalah untuk 

mengurangi biaya produksi. Selain itu, material handling sangat 

berpengaruh terhadap operasi dan perancangan fasilitas yang 

diimplementasikan. Beberapa tujuan dari sistem material handling 

antara lain (Meyers, F.E.): 
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1. Menjaga atau mengembangkan kualitas produk, mengurangi 

kerusakan dan memberikan perlindungan terhadap material. 

2. Meningkatkan keamanan dan mengembangkan kondisi kerja. 

3. Meningkatkan produktivitas. 

4. Meningkatkan tingkat penggunaan fasilitas. 

5. Mengurangi bobot mati. 

 

2.3. Aspek-Aspek Biaya Pemindahan Bahan 

Secara umum biaya material handling akan terbagi dalam tiga 

klasifikasi : 

a. Biaya yang berkaitan dengan transportasi raw material dari sumber 

asalnya menuju pabrik dan pengiriman finished goods product ke 

konsumen yang membutuhkannya. Biaya transportasi di sini 

merupakan fungsi yang berkaitan langsung dengan pemilihan 

lokasi pabrik dengan memperhatikan tempat di mana sumber 

material berada serta lokasi pada tujuannya. 

b. In - Plant Receiving and Storage, yaitu biaya-biaya yang 

diiperlukan untuk pemindahan material darisatu proses ke proses 

berikutnya sampai ke pengiriman produk akhir. 

c. Handling materials yang dilakukan oleh operator pada mesin 

kerjanya serta proses perakitan yang berlangsung di atas meja 

perakitan. Dalam usaha menganalisa biaya material handling, 

maka faktorfaktor berikut ini seharusnya sangat diperhatikan, 

yaitu: 

1. Material 

 Harga pembelian dari mesin/peralatan 

 Biaya seluruh material yang digunakan 

 Maintenance cost dan repair – part inventory 

 Direct power cost (kilo watt hour, bahan bakar dan lain-lain) 

 Biaya untuk oli 

 Biaya untuk peralatan bangku (pelengkap) 

 Biaya instalasi, termasuk di sini seluruh material dan biaya 

upah pekerja dan pengaturan kembali. 

2. Salary dan Wages 

 Direct Labor Cost (seluruh personel yang terlibat di dalam 

pengoperasian peralatan-peralatan 

 material handling) 

 Training Cost untuk menjalankan peralatan material 

handling tersebut. 

 Indirect Labor Cost (staff dan service departemens) dan lain-

lain. 

3. Finansial Charge 

 Interest untuk investasi peralatan material handling 

 Biaya asuransi, depresiasi dan lain-lain. 

 

2.4. Metode solusi Tata letak Fasilitas 
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Metode Perbaikan ini memerlukan solusi awal dalm penggunaanya. Solusi 

tersebut biasanya dilakukan secara random. Dari solusi awal tersebut 

dilakukan pertukaran secara sistematis antar fasilitas, kemudian di 

evaluasi. Pertukaran yang menghasilkan solusi terbaik akan dipakai dan 

prosedur diteruskan sampai solusi tidak apat terbagi lagi.  

Metode CRAFT ( Computerized Relative Allocation Of Facilities 

Techniques), Tata letak menggunakan software Computerized Relatfue 

Allocation Facilities Technique atau yang sering dikenal dengan craft. 

craft merupakan singkatan dari Computerized Relatfue Allocation 

Facilities Technique pertama kali diperkenalkan pada Armour, Buff, dan 

Vollman (1964). craft merupakan salah satu algoritrna pertama dalam 

literatur. craft menggunakan from to chart sebagai input. Biaya layout 

ditentukan berdasarkan jarak center. Departemen tidak dibatasi dalam 

bentuk rectangular. craft menggunakan data aliran barang sebagai dasar 

bagi pengembangan hubungan kedekatan, dalam batasan beberapa satuan 

ukuran (kg/hari, satuan/tahun, muatan/minggu) antara pasangan-pasangan 

kegiatan untuk membentuk suatu matriks bagi program ini. Data masukan 

lainnya memberi kemungkinan pemasukan biaya pemindahan tiap satuan 

pemindahan, dan tiap satuan jarak. Bila masukan seperti ini tidak tersedia, 

atau tidak mencukupi, dapat diatasi dengan memasukkan angka 1 untuk 

semua biaya dalam matriks.  

Kebutuhan ruangan merupakan masukan ketiga. Masukan ini mengambil 

bentuk tata letak yang telah ada. Untuk tata letak yang baru, harus 

dikembangkan sebuah tata letak kasar. Pada keduanya, nomor identifikasi 

kegiatan, dalam jumlah yang mendekati skala ruang yang dibutuhkan, 

dimasukkan ke dalam luas keseluruhan dari tatanan yang telah ditetapkan. 

Lokasi dari sebuah kegiatan dapat ditetapkan dalam wilayah keseluruhan 

ini. Ccraft menghitung hasil kali aliran, biaya pemindahan, dan jarak antar 

pusat kegiatan. Kemudian dia mempertimbangkan pertukaran lokasi dan 

menguji perubahan dua arah atau tiga arah. Dilakukan pertukaran yang 

menyebabkan pengurangan ongkos yang paling besar, dan menghitung 

ongkos total yang baru.  

Proses ini diulang sampai tidak ada lagi pengurangan ongkos yang berarti. 

Program ini berorientasi lintas, sehingga kemungkinan pertukaran tidak 

diuji semua. Karenanya, dicapai tata letak yang disebut hampir optimum. 

craft mencetak tata letak dalam bentuk dasar persegi. Setiap kegiatan 

muncul pada hasil cetakan, seluas meter persegi tetentu. Hasil craft 

menunjukkan kegiatan dengan huruf. Sementara gambaran menyeluruh 

yang dihasilkan adalah persegi, bangun kegiatan mandiri cenderung tak 

beraturan dan harus disesuaikan ke dalam bentuk praktis. Biaya total 

dihitung dan perbedaaan antara biaya total setelah penyesuaian dengan 

sebelumnya menunjukkan penghematan. 

Keuntungan penggunaan craft : 

1.  Memungkinkan penetapan lokasi khusus. 

2.  Bentuk masukan dapat beragam. 

3.  Waktu komputer pendek. 
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4.   matematis. 

5.  Dapat digunakan untuk tata letak kantor. 

6.  Dapat memeriksa pekerjaan sebelumnya. 

7.  Biaya dan penghematan tercetak 

 

3. Pengumpulan Dan Pengolahan Data 

3.1. Pengumpulan Data 

Analisis kelayakan investasi pada usulan perancangan tata letak ini, area 

yang di teliti adalah pada area sheet metal,  part yang di teliti hanya pada 

bagian “Part Name Skin 11 STBD, Part Number D57459076201C pada 

pembuatan sayap pesawat A380” berbahan alumunium. Berikut adalah 

peta aliran proses dan layout eksitin-nya. 

3.1.1. Peta Proses Operasi 
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Gambar 3.1  Peta Proses Operasi Sekarang 

3.1.2. Peta Aliran Proses 
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Gambar 3.2  Peta Aliran Proses Sekarang 
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Gambar 3.3  Peta Aliran Proses usulan



 

 

PhotografyNDI Penetrant

Standard Tool

Store 0.1

1.0

0.5

0.4

0.3

0.2

1.1

1.5

1.4

1.3

1.2

2.1

2.2

2.4

2.3

2.0

3.1

3.0

3.2

4.1

4.4

4.3

4.2

4.5

R. Tig Welding

D
G

A
L

 E
-F

D
G

A
L

 G
-H

S
G

A
L

 I

D
G

M
P

 C
-D

QA/QC LARGE 

PRISMATIC

Toilet

TNC Univ. Milling

QA/QC HARDNESS

Standard Tool Crib

Fitter

Kraft

Sub Assy Area

ForemanQA

Jig Boring

Steam Boiler

Oil Boiler

V
a

cu
u

m

F
u

rn
a

ce

F
o

re
m

a
n

Loker

MFSA Standard Tool 

crib
Standard part C212 

& CN 235Standard Tool crib
NC Machine Standard Tool crib

Store Sub Assy 

Welding 1 UPC, 

AIPCM

LAY OUT MACHINING & SHEET METAL (Existing)

Jalur Reguler

R. Makan + Loker

MEM

Hold area

MEMFITTER FINISHING AREA

MEM LokerLockerMEM Locker

Tool Strecth Forming Sheet

Steel Dry Furnace

G
u

d
a

n
g

 M
E

M

Dry Furnace

Precon

S
.G

.M
.P

.

YD800

100.5E 100.5

80.R

80.5

5vs-NC

ABB

M
R

S
A

Y
a

sd
a

Oerlikon DIXI SIP 720

YD800

Entryman

NDI Magnetic

Shot Peening

Driling

Ruang Leader Gudang MRSA Musola

GLS

K
G

L

QC Heat Treatment
Dispatch Area

Ungerer

Dispatch Area

Hand Router Store

Hand Router Store

QC Metal Forming

QC Metal Forming

Gudang

Toilet

Sub Assembly Shop

E
cc

e
n

tr
ic

 P
re

ss

Crimping

Crimping

TNC Univ. Milling

Sawing machine

Loker
Loker

Toilet

G
. 

to
o

l Fasilitas

GAF

In / Masuk

Small manual tube bending

Medium manual tube bending

Large manual tube bending

D
ri
lin

g

Weil / Rhein

Tube Swager

Bronco de pruebas

PHI

conrac

Fasti

R. Q. inspection

Drilling

Loker

Sciaky

Sciaky spot welding

Sciaky touch welding

Sciaky sean & spot welding

Ruang. Adm.

Musola

Toilet
Loker

R
. 

S
u

b
 A

ss
y 

W
e

ld
in

g

R
. 

S
p

v 
Q

A

???

R
. 

M
e

a
su

re
 t
o

o
l

ToiletGudang A9B3

R
. 
le

a
d

e
r

MEM

D E F G H I J

Milling Hessap

7.85 m

4.45 m

7.15 m

13.5 m

4.0

2.75 m

4.75 m

2.7 m

2.2 m

2.5

CMM

Standard

Tool Crib

Cold

Box

Strecth Forming Profile

Priction Press

Fitter

Hand Forming Low Skin

Polding

Polding

MAE

M
H

G

ROLLING

Stretch Forming Sheet Muller

ACT 4

ACT 3 F
itt

e
r

Stretch Forming Sheet Cyril 

Bath

Crimping

2.2 m

1.9 m

D
G

M
P

 A
-B

Okuma

MDBT

1
0

0
.W

100.R

4vs-NC

D
ro

o
p

 &
 R

e
in

Deckel Maho

AB

B

A

QA/QC

Small & medium 

prismatic

63

CMM Colling Down Room

0

L
ift

 D

L
ift

 C

 

U

2.5 m

5 m

2.2 m

2.5 m

2.5 m

4
5

.7
 m

13 m1.9 m

26.4 m

6 m

0.6 m

13.4 m13.7 m 1.9 m

3.5 m
3.5 m

2.5 m
6

3
 m

2.5 m

2.7 m

2.75 m

5.8 m

2.5 m

7.5 m

2
0

.7
 m

6.8 m

12.1 m

11.15 m

6
.2

 m

2 m

2 m

5.9 m

1.5 m

1.9 m

2.75 m

10.6 m 1.9 m

12.5 m

2.2 m

4.7 m

0.75 m

3 m

15.75 m

Yoneda

1225

Liechti

Lead well

Mazak AJV

2.5 m

1.5 m

QUASER

1.5 m

4
4
.2

 m

2.5 m

1
 m

1 m
3 m

2.5 m

6.8 m1.9 m 13 m

3
.5

 m

3.7 m

1 m

3.1 m

DYE

1.2 m

1.55 m

1.75 m

HAAS

3.8 m

3 m

4
.7

 m

2 m

0.9 m

17 m

2
3

 m
13 m

R3NC

3.3 m

0.5 m

5.8 m

S
ta

m
a

0.5 m

2.8 m

1 m

1 m

3
7

 m

9.55 m

2
3

 m

13.85 m

3
7

 m

13.5 m

6
5
.5

 m

1.9 m

3 m

13.45 m

6
3

 m

3
.3

 m

QA

QA

Crimping

Stretch Forming Sheet 

Sheridan Hand & Finish Forming Area

Crimping

2.5 m

3.4 m

3 m

11.65 m

1.7 m

3 m

3 m

2.5 m

Fasilitas

Broaching

Cylindrical  Grinding

Internal Grinding

Surface Grinding

Honing

Rolling thread

2.5 m

1
.2

5
 m

2 m

H.Lathe

1.8 m

1
.8

 m

1 m

MATEX JOBS

Loker

Sharpening Shop

2.5 m

0.6 m

3.5 m

3.1 m

6.495 m

1
3

.5
 m

6.750 m

1
3

.4
4

5
 m

2 m

0.6 m

NEW HAAS 5 AXIS

HAAS

1.5 m

Batas Crane

Millac 6H

MILLAC 5H 6P

0
.5

 m

BATAS CRANE

5
.8

 m

2
.3

 m

1
3
.1

9
 m

13.6 m

2.6

2.4

1.7

S
p

a
r M

ill

2.3

5.8

3.5

Batas Crane

1.2

3.5

1
.0

5

0
.7

5

0
.7

4.7

N
E

W
 D

e
ck

e
l M

a
h

o

M
IL

L
A

C
 5

H
 2

P

1.5 m

1
.2

3
4

.8
 m

F
M

S

3.5

3.4

3.3

5.0

0.1

1.0

0.5

0.4

0.3

0.2

1.1

1.5

1.4

1.3

1.2

2.1

2.2

2.4

2.3

2.0

3.1

3.0

3.2

4.1

4.4

4.3

4.2

4.5

4.0

2.5

0

3.5

3.4

3.3

5.0

New CNC Sharpening

6VAT

New QUASER

Sub Assy A380 pindah ke KP IV CBC modul ex. Packaging

Rubber Press Muller

FIXTURE AREA

Le
ad

 w
el

l

7
.2

5
 m

0.5 m

0.5 m

1
 m

0
.7

5
 m

1.5 m

2 m

1 m

0.6 m

Millac 4VA

Pfeifer

H.Lathe

Deburing

D
ri
lin

g E
N

T
R

Y
 M

A
N

Enggraving

Driling

Sloting

Gear Hobbing

H.Mill.Wotan

APITI 2

Jig Boring Shop

Gemini

Centerles  Grinding

Cylindrical  Grinding
Centerles  Grinding

Storage1.0
Surface

1.1

1.2

1.3

1.3

1.7

1.4 1.6

1.5

1.5

1.9

1.8
1.9

1.9

 

Gambar 3.4. Tata Letak Fasilitas Sebelum Perbaikan 



 

 

PhotografyNDI Penetrant

1.0

0.5

0.4

0.3

1.1

1.5

1.4

1.3

1.2

2.1

2.2

2.4

2.3

2.0

3.1

3.0

3.2

4.1

4.4

4.3

4.2

4.5
R. Tig 

Welding

D
G

A
L 

E
-F

D
G

A
L 

G
-H

S
G

A
L 

I

D
G

M
P

 C
-D

Free Space

F
it

te
r 

S
tr

et
ch

 

A
re

a

Jig Boring

Steam 

Boiler

V
ac

uu
m

F
ur

na
ce

F
or

em
an

MFSA Standard 

Tool crib (cutting 

tool mach. & 

smf)NC Machine Standard Tool crib

LAY OUT MACHINING & SHEET METAL (Future)

Steel Dry 

Furnace 

hetreatment

G
ud

an
g 

M
E

M

S
.G

.M
.P

.

100.5E 100.5
80.R

80.5

MRSA

Yasda

Oerlikon DIXI SIP 720

YD800

NDI 

Magnetic

Shot Peening

Dispatch 

Area

Toilet

Toilet

S
to

re
 

m
ai

nt
en

an
ce

 

to
ol Fasilitas

GAF

In / 

Masuk

R. Q. 

inspection

Drilling
Loker

Sciaky

Sciaky spot welding

Sciaky 

touch 

welding
Sciaky sean & spot 

weldingRuang. 

Adm.

Musola

ToiletLoker

R
. S

ub
 A

ss
y 

W
el

di
ng

R
. S

pv
 Q

A

???

R
. M

ea
su

re
 

to
olToilet

Gudang 

A9B3

D E F G H I J

7.85 m

13.5 m

4.0

2.75 m

4.75 m

2.2 m

2.5

CMM

Standard

Tool Crib

MACH.

Hand 

Forming Low 

Skin

P
ol

di
ng

 P
Z

 1
00

 H
L

P
ol

di
ng

 3
09

ROLLING

Stretch Forming 

Sheet Muller

Stretch Forming 

Sheet Cyril Bath

1.9 m

D
G

M
P

 A
-B

10
0.

W

100.R

D
ro

op
 &

 R
ei

n

Deckel Maho

B

A

CMM Colling 

Down Room

Li
ft 

D

Li
ft 

C  

U

2.5 m

5 m

5 m

45
.7

 m

13 m1.9 m

19
 m

13.4 m13.7 m 1.9 m

3.5 m3.5 m

22
.3

8 
m

2.5 m

1.7 m

2.5 m

7.5 m

6.8 m 7.2 m

6.
2 

m

5.9 m

1.5 m

1.9 m 1.9 m

12.5 m

2.2 m

4.7 m

3 m

15.75 m

Mazak 

AJV

2.5 m

1.5 m
QUASER

1.5 m

44
.2

 m

2.5 m

1 
m  

3 m

2.5 m

6.8 m1.9 m 13 m

3.
5 

m

3.7 m

3.1 m

1 m

HAAS

17 m

23
 m

13 m

5.8 m

0.5 m

37
 m

9.55 m

23
 m

13.85 m

37
 m

13.5 m

65
.5

 m

1.9 m

3 m

13.45 m

63
 m

3.
3 

m

Lift

Stretch Forming 

Sheet Sheridan

3 m

11.65 m

2.5 m

Fasilitas

2.5 m

1.
25

 m

2 m

MATEX
JOB

2.5 m

0.6 m

3.5 m

3 m

6.495 m

13
.5

 m

6.750 m

13
.4

45
 m

2 m

0.6 m

NEW HAAS 

5 AXIS

1.5 m

Batas 

Crane

Millac 6H

0.
5 

m

13.8 m

S
p

ar M
ill

5.8

Batas 

Crane

2.0 m

2 m

1.5 m

N
E

W
 H

A
A

S
 4

 

A
X

IS
(h

o
ri

zo
n

ta
l)

G
orong gorong

38.67 m

3.5

3.4

3.3

5.0

1.0

0.5

0.4

0.3

1.1

1.5

1.4

1.3

1.2

2.1

2.2

2.4

2.3

2.0

3.1

3.0

3.2

4.1

4.4

4.3

4.2

4.5

4.0

2.5

3.5

3.4

3.3

5.0

Old & new Jig Boring
Jig 

Grinding

N
ew

 F
lu

id
 P

re
ss

2.5 m

BATAS 

CRANE

Lead 

well

R3NC

NEW HAAS 

3 AXIS

QUASER

1.5 m

1.2 m

0.6 m

2 m

M
ill

in
g 

H
es

sa
p

Eccentric 

Press 20

Rolling 

thread

D
ril

in
g

1.5m

2m

S
ta

m
a

6VAT

1.2 m

Cylindrical  

Grinding

In. Grinding

Centerles  

Grinding

Millac 4VA

Lead well

2 m
0.75 m

A B

DC

5.
8 

m

6.
1 

m
3 

m

PC for HSM

2 m

2 m

2.6 m

2 m

1m

1m

Pre ops. group

Lathe milling group

4 Axis group

3 Axis group

5 Axis group

Mix group

Gantry group

HSM group

Mesin pindah

Mesin baru

Mesin Pre ops.

Mesin Disposal

Mesin tetap

Finish part

Infeed part

VIsual Management 1-2-1

Working area

PC for Mix group

Kolokasi

2m

New 

Kompresor

New Coolant 

Tank

Troli Chips 

for HSM

5m

C
ol

d 
B

ox

13.1 m

Driling

PC for Gantry 

Machine

Jalur Pipa Chiller

Hand Drill

Gudang 

MRSA+

Loker for 20 

operator / shift

Loker Operator

T 63

1.5 m

1.5 m

1.5 m

MusolaMusola

M

us

ol

a

Standard Tool

Store 0.1

0.3

0.2
Toilet

Oil 

Boiler

Loker

Jalur 

Reguler

FITTER FINISHING 

SMALL PART

0

1.7 m

3 m

Loker

Sharpening Shop

13.8 m

0.1

0.3

0.2

0

New CNC 

Sharpening

Standard 

Tool Crib
Conv. 

Tool Crib

Deburing

Production Control, Spv. & Leader machining area

Locker

Loker for

30 operator / shift

Loker for

30 operator / Shift
Loker for

30 operator / Shift Musola

Loker for

40 operator / Shift

First floor
Spv.Tool services & 

staff
Toilet NCOD doc.

Mgr. Machining & 

staff ToiletNCP Server

Meeting room

NCP free

NCP free

NCP

NCP

NCP

NCP

NCP

NCP

NCP

NCP

NCP

NCP

NCP free

NCP freeNCP free

CAD/CAM
TE HSM

TE HSM

TE HSM

QP HSM

ME HSM

ME HSM

ME HSM
Controler & Lean

Spv. NCP Spv. TE Project Leader HSM

Rack of Doc. 0.3

0.2

2.2

2.4

2.3
SAP Server

NCOD Doc. Production 

Planning
Maintenance

Toilet

Store tool

Liason Planner

Contol Action 

Unit

First floor

Maintenance 

Store

CMM Program

Lift

Maintenance 

Store & 

electrical shop

Maintenance 

Store & 

mechanical & 

hydroulic shop

M
aintenance 

S
tore &

 

rew
ainding shop

QA/QC LARGE & 

MEDIUM 

PRISMATIC

QA/QC

Small & 

cylindical 

prismatic

S
tore 

m
aintenance 

E
lectric m

otor

S
tore 

m
aintenance 

V
belt

Loker for 30 

Maintenance 

operator

Lo
ke

r 
fo

r 
10

 

M
ai

nt
en

an
ce

 

op
er

at
or

Free space

Free space 

for War 

Room

First floor

Spv.CBMSpv.SPM

TL.CBM

TL.CBM

TL.CBMTL.CBM

TL.SPM

TL.SPM
TL.SPM

TL.SPMPC

PC

PC

PC

PC

PC

PC

PC

PC

PC

PC

PC

R
ac

k 
of

 D
oc

.

Spv.MPM

TL.MPM

TL.MPM

TL.MPM

TL.MPMPC

PC PC

R
ac

k 
of

 D
oc

.

Spv.LPM

TL.LPM

TL.LPM

TL.LPM

TL.LPMPC

PC PC

R
ac

k 
of

 D
oc

.

Spv.HSM

TL.MPM

TL.HSM

TL.HSM

TL.HSMPC

PC PC

War Room 

(Lean)

2.
3 

m

1.6 m

1.6 m

HAAS

Millac 

5H2P

Millac 

5H6P

FMS
BATAS 

CRANE

Millac 

5H6P

1 m

1 m

5vs-NC

4vs-NC

Millac 

4VA

1.2 m

1.2 m

CNC ROUTER

C
ra

n
e 

L
im

it
 4

2 
m

R.1R.2R.3R.4

Dispatch Area

Kraft

12.3 m

NEW TURNING 

MILLING

New NC 

LATHE

ABCF03

0.5 m

ABCF29

ABCF11

ABCF07

Broaching

ACT 3
H. Lathe

TNC

Sloting

Honing

Apiti 2 Enggraving

A
A
A
E
20

A
A
A
F1

2

A
A
A
E
18

A
A
A
F0

2

ACT 4

1.5 m 1 m

1 m

1 m

0.9 m

1 m

1.5 m

1.5 m

2 m

1 m

0.8 m

1 m

1 m

0.5 m

1 m

1 m

2.2 m

1.1 m

0.7 m

1.7 m

5.8 m

A

Eccentric Press 

30/650 N
Eccentric Press 

650/500 N

Panel

S
aw

in
g 

m
ac

hi
ne

T
o

o
ls

 T
o

w
erLoker Operator 

SMF

Lift panel

Crimping

Sawing 

machine

F
itter &

 H
an

d
 

F
o

rm
in

g
 

Troley after 

stretch

11.1m

9.
9m

2.1 m

FITTER FINISHING 

BIG PART

Hand Drill

Jika sudah dipasang crane

FITTER FINISHING 

BIG PART

Jika belum dipasang crane

ABB

QA/QC

HT

Standard

Tool Crib

SMF

QA/QC 

HARDNESS

FIXTURE 

AREA

M
R

S
A

T
A

S
P

O
S

Strecth Forming 

Profile A7

Strecth Forming 

Profile A12

Crimping

Storage
Surface

H. ROUTER

V. ROUTER

WADKIN

AREA ANTRIAN PART

Sekat Triplek 

Tinggi 1m

DEBURING 

MACHINE

CNC ROUTER

NEW CNC 

ROUTER

SAWING & DRILLING 

MACHINE

K
G

L

DISPATCH
2.2 m

Ungerer

New Cooled

Box

T
em

pl
at

e 
A

re
a

Template Area

Sawing machine

TNC Univ. Milling

D
ril

lin
g 

m
ac

hi
ne

H
an

d
 F

o
rm

in
g

 S
tretch

H
an

d
 F

o
rm

in
g

 

Fitter Strecth 

Forming 

C
rim

pi
ng

H
an

d
 F

o
rm

in
g

 

A
re

a

C
rim

ping

F
in

is
h

 F
o

rm
in

g
 

A
re

a

F
itter &

 H
an

d
 F

o
rm

in
g

 

fo
r E

ccen
tric

New

 Furnace

G
L

S

(L
IE

N
E

M
A

N
)

Dry Furnace

Precon

MAE 25

MHG 250

Nibling

MAE 100

N
ew

 C
o

ld
 

B
o

x

1.7m

1.1

1.3

1.6
1.8

1.0

1.9

1.2

1.31.4

1.5

1.7 QA/QC

STRETCH 

FORMING

QA/QC

PREVIOUS 

PROCESS

Free Space

N
ew

 D
ec

ke
l M

ah
o 

D
M

C
 2

10
U

E
m

u
ls

io
n

 C
le

an
n

in
g

/ 

A
lc

al
in

e 
D

eg
re

si
n

g Cleanning

Area

Drying

Area

Rinsing

Area

1.10

Gamabar 3.5. Tata Letak Fasilitas Sesudah Perbaikan 



 

 

3.2. Biaya jarak sebelum di perbaharui  

Tabel 3.1 Biaya jarak sebelum di perbaharui 

Departemen Awal Departemen Tujuan
Jarak Antar 

Departemen (Meter)

Biaya Per 

Meter (Rp)
Total Biaya (Rp)

STORAGE Mesin Kraft 34 9.239,13Rp      314.130,43Rp         

Mesin Kraft Mesin Cold Box 10 9.239,13Rp      92.391,30Rp           

Mesin Cold Box
Mesin Strecht Forming 

Sheridan
13 9.239,13Rp      120.108,70Rp         

Mesin Strecht Forming 

Sheridan

Metal Forming 

Inspection
7 9.239,13Rp      64.673,91Rp           

Metal Forming 

Inspection

Mesin New WC: Fitter 

For Strech Forming
15 9.239,13Rp      138.586,96Rp         

Mesin New WC: Fitter 

For Strech Forming

Metal Forming 

Inspection
15 9.239,13Rp      138.586,96Rp         

Metal Forming 

Inspection

Mesin L/A Dry Thermal 

Furnace "Precon"
3 9.239,13Rp      27.717,39Rp           

Mesin L/A Dry Thermal 

Furnace "Precon"

Mesin New WC: Heat 

Treatment
28 9.239,13Rp      258.695,65Rp         

Mesin New WC: Heat 

Treatment

Heat Treatment 

Inspection
4 9.239,13Rp      36.956,52Rp           

Heat Treatment 

Inspection
SURFACE 28 9.239,13Rp      258.695,65Rp         

157 - 1.450.543,48Rp   

Tabel Biaya Jarak Area Fasilitas Tata Letak Sebelum Di Perbaharui

TOTAL
 

 

3.3. Biaya Jarak Area Fasilitas Sesudah Di Perbaharui 

Tabel 3.2 Biaya Jarak Area Fasilitas Sesudah Di Perbaharui 

Departemen Awal Departemen Tujuan
Jarak Antar 

Departemen 

Biaya Per Meter 

(Rp)
Total Biaya (Rp)

STORAGE Mesin Kraft 34 9.239,13Rp             314.130,43Rp         

Mesin Kraft Mesin Cold Box 7 9.239,13Rp             64.673,91Rp           

Mesin Cold Box
Mesin Strecht Forming 

Sheet Cyril Bath
7 9.239,13Rp             64.673,91Rp           

Mesin Strecht Forming 

Sheet Cyril Bath

Mesin New WC: Fitter For 

Strech Forming
20 9.239,13Rp             184.782,61Rp         

Mesin New WC: Fitter For 

Strech Forming
Metal Forming Inspection 20 9.239,13Rp             184.782,61Rp         

Metal Forming Inspection
Mesin L/A Dry Thermal 

Furnace "Precon"
2,2 9.239,13Rp             20.326,09Rp           

Mesin L/A Dry Thermal 

Furnace "Precon"

Mesin New WC: Heat 

Treatment
18 9.239,13Rp             166.304,35Rp         

Mesin New WC: Heat 

Treatment
Heat Treatment Inspection 11 9.239,13Rp             101.630,43Rp         

Heat Treatment 

Inspection
SURFACE 21 9.239,13Rp             194.021,74Rp         

140,2 - 1.295.326,09Rp   

Tabel Jarak Area Fasilitas Tata Letak Sesudah di Perbaharui

TOTAL
 

 

 

 

 



 

 

4. Analisis Data 

Usulan perancangan tata letak fasilitas ini di lakukan di PT. Dirgantara Indonesia pada proses 

produksi Part Name Skin 11 STBD, Part Number D57459076201C pada pembuatan sayap pesawat 

Airbus A380 dengan menggunakan bahan baku Alumunium.  

Dalam aktifitas produksi pada perusahaan PT. Dirgantara Indonesia Akibat kurang teraturnya layout 

yang digunakan dalam menjalankan kegiatan produksi, diantaranya adalah kurang efisiennya 

pergerakan dalam melakukan material handling, terjadinya penumpukan barang di tempat produksi 

karena keterbatasan jumlah mesin yang ada, dan masih belum teraturnya tata letak fasilitas yang ada, 

sehingga mempengaruhi kecepatan dalam melakukan aktifitas pekerjaan akibat adanya aliran bolak-

balik (back tracking).  

Hal tersebut dapat menimbulkan ketidak teraturan dalam penataan fasilitas. Penggunaan area 

bersamaan juga membuat aliran proses menjadi bolak-balik, sehingga membuat gerakan aktivitas 

lintasan menjadi kurang efisien. Selain itu juga akibat kurangnya mesin yang ada maka menyebabkan 

produksi yang tidak stabil karena adanya antrian panjang dalam produksi, sehingga PT. Dirgantara 

Indonesia akan menambahkan mesin baru agar proses operasi dapat berjalan dengan lancar tanpa 

adanya delay.  

Sebelum melakukan adanya penambahkan mesin maka PT. Dirgantara Indonesia harus menghitung 

data keuangannya terlebih dahulu. Dalam perhitungan biaya dan penanganan jarak per meter, 

perancangan usulan perbaikan pada tata letak fasilitas PT. Dirgantara Indonesia menggunakan metode 

Craft dengan alat bantu sofware WinQSB v2.0. Hal ini dilakukan untuk mengurangi biaya penanganan 

bahan pada industri pesawat terbang tersebut, juga merancang penempatan area fasilitas yang sesuai 

dengan aliran prosesnya. 

Perhitungan biaya dan penanganan jarak per meter biaya sangat menyangkut biaya tenaga kerja. 

Biaya Penanganan Jarak per meter pada tata letak fasilitas industri ini di PT. Dirgantara Indonesia 

Bandung adalah Rp. 9239,130/meter. Jarak perpindahan sebelum di perbahrui adalah 157 meter 

dengan ongkos material handling Rp. 1.450.543,48/hari, setelah terjadi perbaikan tata letak maka jarak 

total jarak antar fasilitas menjadi 140,2 meter dengan ongkos material handling Rp. 1.295.326,09. 

Hasil dari perhitungan total biaya dan jarak perpindahan pada usulan tata letak fasilitas perbaikan 

mengalami penurunan total jarak perpindahan bahan antar area fasilitas pada departemen area Mesin 

Kraft ke departemen area Mesin Cold Box dari 10 meter menjadi 7 meter, dari departemen area Mesin 

Cold Box ke departemen area Mesin Strech Forming Sheridhan dari 13 meter menjadi 7 meter karena 

di pindahkan ke departemen area Mesin Strecht Forming Sheet Cyril Bath, kemudian dari departemen 

area Mesin Strech Forming Sheridhan ke departemen area Metal Forming Inspection dari 7 meter 

menjadi 20 meter atau terjadi penambahan jarak karena adanya perpindahan departemen dari 

departemen area Mesin Strech Forming Sheridhan  ke departeman area Mesin Strecht Forming Sheet 

Cyril Bath sehingga tidak ada pemeriksaan pada departemen area Metal Forming Inspection setelah 

terjadi usulan tata letak fasilitas. Kemudian Dari departeman area Mesin L/A Dy thermal Furnace 

Precon ke departemen area Mesin new WC :Heatreatment dari 28 meter menjadi 18 meter, dari 

departeman area Mesin new WC :Heatreatment ke deaprteman Heattreatment inspection  dari 4 meter 

terjadi penambahan jarak menjadi 11 meter sehingga yang sebelumnya deaprteman Heattreatment 

Inspection di pergunakan dari 10 departemen menjadi lebih sedikit ±5 departemen sehingga dapat 

mempercepat aliran produksi dan tidak terjadi antrian panjang juga dapat mempersingkat waktu, jarak 

dan tenaga kerja sehingga dari deaprteman Heattreatment Inspection ke gedung departeman surface 

dari 28 meter menjadi 21 meter. 

Hal ini dikarenakan terjadinya perubahan posisi pada area fasilitas. Total jarak perpindahan bahan 

mengalami penurunan yang sangat signifikan yaitu sebesar 16,8 meter. Hal tersebut berdasarkan 

selisih dari total jarak tata letak awal 157 meter dengan total jarak tata letak perbaikan 140,2 meter. 

Penurunan total jarak perpindahan bahan ini sangat menguntungkan jika usulan tata letak perbaikan 

dapat diterapkan pada industri pesawat terbang ini. Selain dapat mengurangi jarak perpindahan sebesar 



 

 

10,70% usulan tata letak perbaikan ini juga dapat mengurangi atau menurunkan biaya penanganan 

bahan pula nantinya. 

Total biaya penanganan bahan yang dikeluarkan PT. Dirgantara Indonesia Bandung pada tata letak 

fasilitas sebelum perbaikan adalah Rp 1.450.543,48 per hari, sedangkan setelah perbaikan adanya 

penurunan biaya menjadi  Rp 1.295.326,09 per hari sehingga terjadi penurunan biaya pada jarak 

perpindahan bahan antar area fasilitas pula dengan penurunan biaya sebesar Rp 155.217,39 pada 

usulan tata letak perbaikan. 

Dalam penurunan biaya perpindahan dengan pencapaian produksi biaya material handling sangat 

berpengaruh karena dapat mengurangi biaya penanganan bahan dan juga dapat meningkatkan efisiensi 

aliran perpindahan bahan pada industri pesawat terbang ini. Selain itu tidak hanya menghemat biaya 

penanganan bahan saja dalam usulan tata letak perbaikan ini, akan tetapi juga dapat menghemat waktu 

dalam penanganan bahan. Karena pendeknya jarak antar area fasilitas yang dapat menyingkatkan 

waktu dalam pemindahan bahan. Oleh sebab itu usulan perbaikan tata letak ini dapat dimanfaatkan 

dalam meningkatkan suatu produktivitas Proses produksi pada Part Name Skin 11 STBD, Part Number 

D57459076201C, karena waktu yang terbuang dalam penanganan bahan dapat diminimasikan. 

 

5. Kesimpulan 

Hasil penelitian menunjukkan : 

l. Terjadinya perubahan posisi pada area fasilitas. Total jarak perpindahan bahan mengalami 

penurunan yang sangat signifikan yaitu sebesar 16,8 meter. Hal tersebut berdasarkan selisih dari 

total jarak tata letak awal 157 meter dengan total jarak tata letak perbaikan 140,2 meter. Penurunan 

total jarak perpindahan bahan ini sangat menguntungkan jika usulan tata letak perbaikan dapat 

diterapkan pada industri pesawat terbang ini. Selain dapat mengurangi jarak perpindahan sebesar 

10,70% usulan tata letak perbaikan ini juga dapat mengurangi atau menurunkan biaya penanganan 

bahan pula nantinya. 

2. Total biaya penanganan bahan yang dikeluarkan PT. Dirgantara Indonesia Bandung pada tata letak 

fasilitas sebelum perbaikan adalah Rp 1.450.543,48 per hari, sedangkan setelah perbaikan adanya 

penurunan biaya menjadi  Rp 1.295.326,09 per hari sehingga terjadi penurunan biaya pada jarak 

perpindahan bahan antar area fasilitas pula dengan penurunan biaya sebesar Rp 155.217,39 pada 

usulan tata letak perbaikan. 
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