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ABSTRAK

Masaluh tata letak fasilitas l,r,ocluksi ruerttpakan salah satu ntqsulalt yang pcnting dalant suatu indusffi

w.anufaktur. Tuiuan utawa dari perar?ca?'rga,t tata ietok fasilitas proclwksi ini adalah meminimulkan hiaya

mcrterial handling. perencqnadn tata letak./asrlitas prodttksi :sangat'tlihutuhkart oleh setiap industri wttnutaklur

karerra 20-50% dari total biaya procluksi ,rrrupiiin biaya ruatJriai handting' Perdncangan tata letak fdsilitas

procluksi yang tepat akan mentittimalkan total mo,ten perpintlahan i'ung teriadi di lantai produksi' Deng'an

meruffunnvtt total momen perpindahan, biaya materi;l ianclling ylang- harus ,clitanggung .oleh 
perusahaan

menjadi lebih rendah. untitr memecuhkan mqsalah peritncangsn tatn litak 1'asilitcrs produk'si -vang melibcttkan

batryak departewen, digunakan salalt s,atu ntetocle hettri,ttis, f,aittt algoritrua Gra\sh Thectretic Approach' yang

ctaiat ttengidentifikasii1aximctt P,4G tlepartemen-clepartemen pada lantai prochtksi'

pT. httlonesia cc,lden Cycle Inctusrry a,ialah perusahaian 1,r1v1g higerck. di bitlang inCttslri tnarcufakttn'

pe*ghasil sepecla. pu,fct iivisihru"*n lrrr*ialtian ini, akcn dilakukoi 1'n'in"o*gt;n lata letokfasiiitas procluksi

yang dapat nteminimaikan toial *i,nrn perpinctahan denT'att m""ggu"akan algoritma Graph Theorelic

Approach. Datar,a penelitian ini, akan ttiberika;;;;i;rr, *eigenai bi[-oi*'no implementasi algoritma Gtaph

Tkeoretic Approach clalant mencari solusi uituk p"'no'atihan tat-a tetak faiilttcts produksi' Dari hqsil

penelitian, ctip"rotek pj,igurangan total mgmen p,:rpiidahan 1'ang signifikan' )'oittunencapai '10'32%'

Kata kunci: tata letak, f'asilitas produksi, mqterial hanclliitg, algoritma Graph Theoretic Approach

PENDAI{ULUAN PT' Indonesia Galden Cycle lndu'stry

Tata letali fasilitas produksi adalah tata acialah salah satu perusahaan yang bergerak di

cara pengaturan fasilitas-ibsilitas produksi bitlang industri minufaktur penghasil sepeda'

untuk menunjallg ,-proses produksi dalam Jenis sepeda )'a11g diproduksi oleh perttsahaarl

inclustri rnanufaktur"i- p*.urr*ngan tata letak ini cukup bervariasi' Beberapa jenis sepeda

fasilitas prodtrksi ;rlian mempengaruhi besamya yang- clihasilkan antara lain: sepeda gunullg'

triaya perpin4aha. material (miteriat t o*atil*g i"p{ai 
. 
balap, d'an sepeda RMX' Lantai

cosl) yang harus ditanggung oleh p"rusal,aa,i. ptodukui di perusahaan ini terdiri dari beberapa

penelitian yang telah ii"tit un menunjukkan divisi, saiah satunl'a adalah Divisi |it"ume'yang

bahwa 20*5A% clari biaya prr:duksi 
"r-;; 

mernproduksi bagia, kerangka sepeda' Tipe

ditanggLrng oleh sebuah perusahaan r*anofakt,ir aliran produksi di Divisi Frarue lantai produksi

adalah materialhantllingcostt-t. perusahaan i*i adaiah iah shop, yaitu proses

Metode Grrtph Theoretic Approach dupat produksi 'Y*'g . 
*"]l?:iTll'g pekerjaann'r"a

cligunakan untuk mencari sotusi uniuk memtr'runrvai rtrutan pengerjaan yang berbeda-

permasaiahan tata letak yang, melibatkan beda' llal ini clapat diketahui dari urlrtan

banyak departemen serta ticiak ,r"*U*rtu1,t *n pengerjaa[ yang berbeda-beda untuk setiap

input bersyarat seperti: climensi mesin dan ctisle komponenli'ame s*peda yang diproduksi, serta

yarg hartrs berupa bilangan bulat. G;;ik terdapat beberapa aliran baclavcrtl yang terjadi

Tlrcoretic: epprorih ,ner:upakan aigoritrna pada proses produksi'

heuristis yang dapat mengidentifilruri u*iirot 
"Saat ini, truas areal Divisi Fr{me PT'

Planot.AdjacencyGroph(PAG)a*pu.t**"n--IndclnesiaGoldenCyclelndusry*sudahcukup
departenrenyangadapadalantaip,ooul.ui,vunguntrrkpenempatanselttruh.fasilitasproduksi
dikembangkan oleh stefan H"i,t aun"i"i"? {?:91oio'aktivitas 

material lmwdling pun dapat

Mutzel. Depafiemen-departemen ,"'* ;;;; 
,flf*:; 

dengau lancar' l'{amun peletakatr dari

salirrg berdekatan dapat diketahui .#l'?'':: fltli';?;T,1t:;}"%:l;H' ;1? fi:f'll, Tffi*l

yffi:J#:'T::,'-:1;'"'3n;'"'";;;*ri:t *fJ:,:il,iru f;,*i-r#:',1x1"?"r-lTilll
Approach, Yaya dan Mieke (2008) telah grnv"fr:,, alti'itas perpindahan vang cukup

melakukan penelitian terhadap perancangan tata Lrft uf.un meningkatkan materinl handlircg

letak fasilitas di suatu pabrik perakitan motril' 'cosr. Dengan meningkatnS'a rnaterial handling

dan diperoleh pengurangan., total momen cosr, bta{a prorlrrksi yang harus ditanggung

perpindahan lang cukuP besat'' '''

r) Mahasiswa di Fakultas Teknik Jurusan Teknik Industri Universitas Idatolik wiclya Mandala surabaya

,)Staf pengajar di Fakr.rltas Teknik Jurusan retcnit Industri Liniversitas Katolik WirJya Mandala sr"rrabaya

3) Staf pengajar di Fakuttas Teknik Jurusan Teknik Elektro universitas Katoiik widya Mandala surabaya
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oleh perusahaan semakin besar- Untuk
mengatasi hal tersebut, diperlukan sebuah tata

letak fasilitas produksi yang dapat
meminimalkan totai momen perpindahan

material.
Penelitian ini dilakukan untuk

menentukan tata letak fasilitas yang terbaik
pada Divisi Frame PT. Indonesia Golden Cycle
Industry. Perusahaan membutuhkan tata letak
fasilitas produksi yang dapat meminimalkan
total momen perpindahan sehingga biaya
produksi yang ditanggung semakin berkutang.
Llntuk itu, dalam penelitian ini akan dirancang
tata letak fasilitas produksi dengan

menggunakan metode Graph Theoretic
Approach.

TINJAUAN PUSTAKA
Definisi Tata Letak Fasilitas Froduksitrl

Tata letak fasiiitas produksi adalah tata

cara pengaturan fasilitas produksi untuk
menunjang kelancaran proses produksi, dengan

mencoba mernanfaatkan luas areal yang

tersedia untuk penempatan mesin atau fasilitas
penunjang produksi lainnya, kelancaran
gerakan-gerakan material, penyimpanan baik
yang bersifat temporer maupun permanen'

personel pekerja, dan sebagainYa.
Perencanaan tata letak pabrik akan

mempengaruhi kelancaran dan kesuksesan kerja
pabrik itu sendiri, Susttnan tata letak yang tidak
baik akan menyebabkan ter.jadinya

kesimpangsiuran aliran material dan informasi"
Akibatnya biaya angkut material menjadi

sangat besar. Sebaliknya, tata letak yang efektif
ctapat memberikan iklim kerja yang baik dan

meningkatkan efi siensi proses produksi.

Pola Aliran Materialtal
Pola-pola aliran material yang rnungkin

diterapkan oleh pabrik manufaktur adalah

sebagai berikut:
1. Straight Line

Pola aliran yang berdasarkan garis lurus

ruang urnurnn)/a dipakai apabila proses

produksi berlangsung singkat, relatif
sederhana, dan hanya mengandung sedikit

komponen atau beberaPa Peralatan
procluksi. Pola aliran ini disajikan pada

Gambar 1.

,.. -z

Gambar 1" Pola Aliran Material Straight Line

2. Serpentirue/Zigzag (S-ShaPed)

Pola aliran ini sangat baik digunakan

apabila proses produksi lebih panjang

dibandingkan dengan luas areai yang

tersedia. Aliran material dibelokkan untuk
mengatasi segala keterbatasan dari areal,

bentuk, dan ukuran dari bangunan pabrik
yang ada. Pola aliran ini disajikan pada

Gambar 2.
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3.

Cambar 2. Pola Aliran Material
S er p e nt inelZ i gz a g (S-S h aP e d)

U-Shaped
Pola aliran ini digunakan aPabila

dikehendaki akhir dari proses produksi akan

berada pacla lokasi yang sama dengan awal

proses produksinya. Hal ini mempermudah
pemanfaatan fasilitas produksi dan

pengawasan keluar masuknya rnaterial dari

dan menuju pahrik. Pola aliran ini disajikan
pada Garnbar 3,

,)
'{

I

i1

Gambar 4. Fola Aliran Material Circular

Odd-Angle
Pola aliran yang tak tentu, digunakan

apabila:

,' --\ /-',i1'---n2r-\3,
\ ..,' 

'\--l' 
-(

I
f.--,
G < iz!-,+'

'r.' 
\-----'' \-'

Ganrbar 3. Pola Aliran Material U-Shaped

4. Circulur
Fola aliran ini membentuk lingkaran,

sangat baik digunakan apabila dikehendaki

untuk mengembalikan matErial atau produk

pada titik awal aliran produksi berlangsung.

Pola aliran ini disajikan pada Gambar 4.

-i--- \
A!(

4)
I
iI
5r

3 ,4 5 6\
5.
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Tipe-tipe Layouttsj

l.
Tipe-tipe layout adalah sebagai berikut:

Product Layout
Yaitu tata letak fasilitas produksi di mana

mesin, peralatan, dan atau perlengkapan
suatu sistem operasi disusun menurut
urutan-urutan proses produksi produk
tersebut.
Process Layoul

Yaitu metode pengaturan semua fasilitas
ke dalam suatu kelompok sesuai dengan

fuirgsi dari fasilitas tersebut.
Fixed-Position Layout

Tujuan utamanya adalah

memperpendek lintasan aliran antar
kelompok dari wilayah yang
berdekatan;
Keterbatasan ruangan tidak
memungkinkan digunakannya pola
aliran yang lain;
Lokasi permanen dari fasilitas yang ada

membentuk pola sepert itu. Pola aliran
ini disajikan pada Gambar 5.

,?r\z^.

1 {3
.a''

,4\
tr. 6

Y s'i'
Gambar 5. Pola Aliran Material Odd-

Angle

Yaitu metode pengaturan di mana

fasilitas yang bergerak menuju ke produk
karena produk tidak dipindahkan selama

proses produksi.
4. Group Technologt Layout

Yaitu suatu teknik mengelompokkan
produk-produk menurut persamaan desain

atau karateristik manufacturing untuk
mengoptimalkan aliran produksi.

From To Chartlal
Yaitu suatu teknik konvensional yang

umum digunakan untuk perencanaan tata letak
pabrik dan pemindahan bahan dalam suatu

proses produksi. Angka-angka yang terdapat

dalam soatu From To Chctrt akan menunjukkan

beberapa ukuran yang perlu diketahui untuk
analisis aliran material, seperti: jumlah beban

yang dipindahkan, jarak tempuh, volume, atau

kombinasi dari faktor-faktor tersebut. Contoh

FromTo Chart disajikan padaTabel 1.

Re c t i I in e ar D is t a n c elt 1

Apabila xi meruPakan koordinat
horizontal dari c entroid mesin/departemen ke-i,

/r merupakan koordinat vertikal dati centroid
mesin/departemen ke-i, dan di1 menunjukkan
jarak rectiliruear antara centroid
mesin/departemen i dan i, maka d, dapat

dihitung dengan menggunakan rumus:

d, =lr,-rrl*lr, -r,l (1)

2.

Tatrel 1. Contoh From To Chart

\ro
t.o}--

stores G rind Lath€ Miil Drill Tolal

Stoa6s 50() 100 200 aoo

Srw 300 20() 5(,(,

Grind ?ao roo 30(}

2GO 200

300 20() 500

MiI 60(} 600

I)rlll 300 500 aoo

Painl 30() 3(,0

As3emltl.
800 aoo

Tota! 5(X) 300 200 5()() 600 aoo 3t}() aoo aoo
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Contoh Numeris
Jika titik berat mesin A (2,5) dan titik

berat mesin B (10,12), maka jarak rectilinett
antara kedua mesin adalah sebagai berikut:

d,ru =lx n - *,,1+ll n - I ol

dAB =12-tol+ls-tzJ
dnu =8+7
dnu =15

Grap h Th eo retic APPr o ac ltu 1

Graph Theoretic Approach merupakan

salah satu algorittna heuristis yang

dikembangkan oleh Stefan Hetzl dan Peter

Mutzel, untuk mengidentifikasi Maximatr

Planar Adiacency Graph (PAG). Departemen-

departemen yang harus saling berdekatan dapat

diketahni melalui Maxirual PIG tersebut.
Adapun langkah-langkah untuk memtruat

Maximal PAG adalah sebagai berikut:
1. Tentukan pasa,lgan mesin dalant flow

matix yang merniliki aliran perpindahan

terbesar. Letakkan nodes tersebtlt dalam

PAGbaru dan hubungkan.
2. Dari baris nodes yang terhubung tersebut

pada flow ruatrix, carilah node yang betrum

ada di PAG dan rnemiliki aiiran
perpindahan terbanyak dengan node yang

telah terhubung di PlG.
3. Perbarui PAG dengan menghubungkan

node terpihh dengan nodes pada PAG (yang

terpilih pada langkah ke-l)' Hal ini akan

membentuk *iangular frtce pada PAG'

Pilihlah pemukaan ini dan lanjutkan ke

langkah ke-4.
4. Dari setiap kolom pada flow matrix, di

mana node trelum ada di PlG, lakukan

penjurnlahan dari aliran masuk ke baris

yang ada di rtodes dari permukaan segitiga

ierpilih. Pilihlah kolom dengan jumlahan

terbesar. Perbarui PAG dengan meletakkan

node di antara permukaan terpilih dan

htrbungkan nocle tersebut dengan nodes dad

permukaan teqlilih tersebut. Hal ini akan

membentuk 3 permukaan segitiga baru'

5. Secara arbiter, pilihlah salah satu

pernukaan yang telah terbentuk dan

lanjutkan ke langkah ke-4. Kemudian

ulangi langkah ke-5 sampai semua node

telah masuk ke dalam PAG.

METODE PENELITIAN
Diagram alir metode penelitian disajikan

pada Cambar 6, sedangkan tahap-tahapnya

dijelaskan sebagai berikut:

I metocle Graph l-heoretic Approach 
I

J
i !\telakukan Analisa : 

,

j I. Pcrl,itungarr lotirl rnolrcn perpindahan I

i rrrclalur penggunaan layotil atval 
i

I 1. Perhitungrrr total morrten perpindahatr 
!

melalui l)enggunaan ln, ".jrru" __

l

FINISH )

lSTART

Gambar 6. Diagram Alir Metode Penelitian

Identifikasi Perrn asalahan
Tahap awal penelitian dilakukan dengan

melakukan peltgamatan proses produksi

(disertai dengan Operatiott Process Chart-nya)

dan aliran rnaterial di Divisi Frame lantai

produksi PT" Indonesia Golden Cycle Industry'

berdasarkan pengamatan awal yalrg dilakukan,

dapat diketahui permasalahan yang terjadi di

Divisi Frome lantai produksi perusahaan, yaitu

penempatan mesin-mesin produksi yang.hurang

t"r*r,"unu dengan baik. Hal ini dapat diketahui

clari adanya perpin datran materiatr-materia I yang

berat dalam jarak yang jauh. Banyaknya

aktivitas perpindahan yang cukup jauh akan

meningkaikan material handling cosl' Untuk

mengatasi hal tersebut, diperlukan sebuah tata

tetak fasilitas produksi yang dapat

meminimalkan total momen perpindahan

materiai.

Y-
i ldentifikasi Permasalahan : i

I P.n**pu,- lasrlrtas-lasilirmproduksr 
I

paria Dittsi Frante P.l lndonesia 
I

I c;,,lden {'ycll lnd*trrr 7.ang kurang 
I

i tcrenca"Ilg- hril 
l

I o n on"r-t"yorur I isulan :

I Pembuarar, /avoal usulm melaltti

I !I*!':f!9
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Pengumpulan Data- 
Pada tahap ini. dilakukan pengumpulan

data yang terkait dalam pembahasan untuk
penelitian ini. Data tersebut meliputi data rnesin

y'ang digunakan (nama. dimensi, dan scrap
yang aitrasltkan melalui pelnrosesan pada mesin
yang bersangkutan), komponen-komponen
produk (material), dan beratnya, selta loryaut

awalDivisi Frame.

Pengolahan Data- Tahap ini dilakukan dengan membuat

From To Chart (FTC), Flow Matrux, serta

Maximal Planav Adiacenc.v Graph (hluximal
PIG) menggunakan metode Graph Theoretit:

Appraach. Melalui luIaxirual PAG tersebut,

dapat diketahui departemen-rlepartemen aqe

saja yang harus salitrg berdekatan agar total
inomet perpindahannya rendah.

Generate L*yout Usulan
Tahap ini dilakukan dengan men-

generate layout usulatr Divisi Frame lantai
produksi dengan menggunakam Maximal PAG

yang telair dibentuk.

Melakukan Analisis
Pada tahap irri dilakukan analisis

berdasarkan hasil pengolahan data' Pembaliasan

tersebut berupa perhitungan total momen

perpindahan melalui penggunaan layottt awal,

dan layota ttsuian. I)alam hal ini, diasurnsikan
jarak setiap perpindahan yang terjadi pada

proses produksi diperhitungkan secara

rectilinear.

Kesimpulan dan Saran
Tahap ini dilakukan c{engan menarik

kesirnpulan rlari hasil pengolahan data dan

analisis yang telah dilakukan, serta memberikan

saran-saran yang berrnanfaat bagi PT. Indonesitt

Golden {lycle Industry sebagai tempat

penelitian.

TIASIL PEI\ELITIAN DAN
PEMBATIASAI{

Procluk yang dijadikan objek penelitian

adaiah seluruir produk yang saat ini diproduksi

secara resuler oleh perusahaan yaitu: sepeda

M'I'B, BMX, dan Roadbike. Data''lata yang

dikumpulkan hanya -vang berkaitan ciengau

Divisi Frarue rlan produk yang diamati'

Pengurnpulan data dilakukan dengan

pengarnatan langsung serta melalui warvancara

tlengan Kepala bagian produksi PT. Indonesia

Golden Cycle IndustrY.

Data Komponen-komp onen Fra*te Sepeda

Data massa komponen-komponefi .frame
sepeda: MTB, BMX, dan Rosdbike daPat

dilihat pada Tabel 2.

Tabet 2. Korilponen-kornponen Frawe Sepeela

l\lassu oel unit Pr( (kg)
f{o. Nama

Jumlah
I(ompoDeil t\,{TE 26 ]!TTR 24 LITB 20 MTB 16

Seat Stq, 2 0.40 o.i8 0 J) o f 2

o36 034 0.3t 028

o.32 0.30 0?8 0.25

o.3'/ c35 o3 o.29

5 050 050 o5c 050

6 o.6E o.6 E

tlaftofi f)racket a.?-) o.22

a o. l8 o.18 o 18 o. i8

I ).n..es Rawah oi8 o.18 o. l8 0. l8

No. Nama
Jumlah

Kornponen
{uilit)

Nlrsso per uIil Psrt (kA)

IIMX 26 Bltx 2 BN,IX 20 6&1X 16

2 o.38 c.i6 o -l_f o30

2 0.35 0.3i o. )7

3 o.34 4.32 0.30 o.26

o l7 o -35 a.32

o.4 8 0..18 o.48 0.4 s

[)awn?ube 0.65 {).6,. o.65 o65

7 023 o.23 o.23 o.23

I o 17 o.t7 o. 1? o.t'7

I Pseces Bau'ai 0.i7 o 17 ot7 o 11

tt o^d lri ke

No. Na an

Junr lqh
Komfronen

(dnit)

Massa per unit Pa[t (hg)

Rondtrike 26 Ro&dbike 2., Road[rike:o Rosdbike 16

2 a42 o40 o17 o34
026 a.z12 o 31

3
o29 o ?7 o.25 o.22

o3 o 032 o29

:
!
1

o52 oa2 o i:
')on+1 Tu be o52 o62 o62 o62

3otloh Bra.k;1 0 ?0 o20 o1.) 0.20

o t5 o 15 o 15

9 Paneces Ba\i ah o ti o 15 o 1; o. l5
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DemandPraduk
Data demand per hati masing-masing tipe

sepeda yang saat ini diproduksi secara reguler

oleh perusahaan dapat dilihat pada Tabel 3.

Tabel 3. Data Detnand Produk

No. Nama
Demandlhari

(unit)

MTB 26 280

1 MTB 24 55

J MTB 20 50

,l MTB 16 2A

5 BMX 26 105

6 BMX 24 65

7 BMX 20 40

8 BMX 16 1s

I Roadbike 26 40

l0 Roadbike 24 50

11 R.oadbike 20 45

t2 Roadbike 16 2A

Data Departemen
Data informasi dePartemen Yang

berkaitan dengan dimensi panjang dan lebar

disajikan pada Tabel4.
Tabel 4. Informasi DePartemen

No. Nama Departemen
Dimensi (m)

Serap
Paniang Lebar

v4esin Potons 5.0 4.0 03%

2 vLesin Bending 20 3.0 i).0%

$esinMilline 4.0 9.0 02%

4 vlesin Tepos 2.5 -50 0.Afo

5 vlesin Bor 3.0 2.0 a.2%

6 \,lesin Bubut 8.0 2.5 0.5o/"

7 Vesin Punch 2.0 t5 A.\e/o

6 v4esin Kop 1.5 4.0 0.0%

9 r4esin Las Pen 5.0 2.4 0.5%

tU v{csin Las Kuningan 2,() 0.5%

l1 vlesin Las COr 3.0 2.0 0.5%

t2 lleanins B,O 3,5 0.09/n

3 riestn Sproy Cun 4.0 3.0 0.070

desin Oven 8.0 6.0 0.09/o

5 r4eia inspeksi 4.0 4.0 t.0%

6 )envimnanan 9.0 9.0 0.0q6

IVlatriks Ro ating Process
Matriks Routing Proces,s disajikan pada

Tabel 5.
Tabet 5. Matriks Rot$ing Process

Pembuatan Frame SePeda

Tabet 5. Matriks Rotfiing Process

Pernbuatan Fr am e Sepeda (lanjutart)

No
Operasi ke"

Part
2 l 4 5 6 1

I

z t1 3 9 l0 l5

3 ilt l5

l lv 8 15

5 l0 l5

6 \rl l0 l5

1
\iil I 10 li

R VIII 5 i5

9 IX l5

IO x 6 t5

II AI (I.IL III} II l5

t2 A2 (rV. V. VI. VIl. VIil) 9 15

ll A3 (A l. A2, LX. X) 9 il t2 l3 l4 t5 l6

No. Nama Parl

vI Top Tube

vlI Down Tube

VTI Bottom Bracket
tv )aneces Atas

x )aneces Bawah

rtemen

No. Namfl Detrartemerl

I Mesin Potong

2 ',4esin Bendinr

l ,1csio Milling

4 vlesin I'epos

5 r4csin Bor

6 v[esin Bubrt
1 v4esin Pr*rch

8 r,lesin Kop

No. Nama Departemen

9 Mesin Las Pen

10 Nlesin Las Kuningan

1l Vlesin Las CO2

12

13 'lestn Sorav Gun

l4 r4esin Oven

t5 vteia Insneksi

t6 )envimDanan

Dimensi dan Luas.drea Divisi Frame
Divisi Frame PT. Indanesia Golclen

Cycle Industry merniliki luas areal 1050 m2

dengan dimensi 35 m x 30 m. Antar
departemen pada Divisi Frame membutuhkan
jarak rninimal i,5 m untllk mempermudah

perpindahan material yang terjadi selama proses

produksi. Layottt awal divisi frame disajikan
pada Gambar 7. Rekapituiasi perpindahan

massa,Jrorn to chart, dan flow nxatrix berturut-

turut disajikan pada Tabel 6, 7, dan 8.

No
Operasi ke

Pert
2 3 4 5 6 7

I 3

2 II J g 10 l5

3 3 l5

4 IV 3 5 l5

5 , l0 3 l5

6 VI 9 l0 l5

1 vll 3 9 l0 15

8 VIII 5 t5

9 IX 3 l5

i0 x 6 l5

ll Al (l.lt. Iit) q l5

12 M flV. V. VI. VII. VIII) 9 l5

l3 A3 (Al" A2. IX, x) 9 t2 l3 t6
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-_ r---l, L+
[,, lt'*ff?lqJ ! i I

Keter rtemen

No. Nama Departernen

I Mesin Potong

2 N4esin Bendine

-1 MesinMillins
.I !,[esin Teoos

5 Mesin Bor

6 Mesin Bubut

1 Nlesin Punch

8 t{esin Kop

No. Nama Departemen

9 Mesin Las Pen

0 Mesin Las Kuningan

Mesin Las CO2

ileanins
3 Mesin SpraY Gun

4 Mesin Oven

5 Meia Inspeksi

6 PenYimpanan

ffill-oy*t l*ul Divisi Frame (Skala l:350)

indahan MassaTabel 6. asl

No.
Departemen Total Massa

tke)From To

I Mesin Pr:tons 2 Mesin Bendine 628.0449

2 I Mesin Potong 3 Mesin Milling s53.6962

3 I Mesin Potong 4 Mesin Tepos 546.4970

I Mesin Potone 5 Mesin Bor 433.4993

5 I Mesin Potong 6 Mesin Bubut 434.2484

6 I Mesin Potong 7 lvlesin Punch 550.9923

7 2 Mesin Bendins 3 Mesin Milling 628.0449

I 3 Mesin Milline 5 Mesin Bor n4.7790

9 3 Mesin Milling 6 Mcsin tsubut I 39.2065

0 3 Mesin Ivlilline 9 Mesin Las Pen t239.3374

3 Mesin Milling l5 Meia Inspeksi 1212,1890

2 4 Mesin Tepos 3 Mesin Milling 546.4970

13 5 Mesin Bor 3 Mesin Milling r39.0r 81

4 5 Mesin Bor 6 Mesiu Buhul 139.2065

5 5 Mesin Bot 9 Mesin Las l'en 293.6142

6 5 Mesin Bor 15 Meiainspeki 545.',1624

7 6 Mesin Bubut 5 Mcsin Bor r8 1.0594

8 6 Mesin Bubut 8 Mesin KoP 251.0178

9 6 Mesin Bubut 15 Meia lnspeksi I 38.5105

20 7 Mesin Punch 3 Mesin Milling 550.9923

21 8 Mesin Kop 5 Mesin Bor 2s 1.0178
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Tabel 6. Rekanitulas n Massa (lan

22 9 Mesin [,as Pen 10 Mesin Las Kuninsan 123-1 I 108

23 9 Mesin Las Pen 11 Mesin Las COr 5 821.8762

24 I0 Mesin Las Kuningan 3 Mesin Milling i69.9683

25 10 Mesin Las Kunirtgan 5 Meia nspeksi 1226.9751

26 11 Mesin Las CO, 2 Cleaning 3005.909 I

27 Il Mesin Las COz 5 Meia nspeki 2789.8428

28 12 Cleanins 3 Mesin Spray Gun 3005.909 I

29 13 Mesin Sprav Gun 4 Mesin Oven 3005.909 I

l0 14 Mesin Oven 5 Meia Inspeki 3005.9091

3I l5 Meia Insoeksi 9 Mesin Las Pen 5854.1470

11, 15 Me.la Inspeksi I6 Penvimoanan 2975.8500

Tabel 7. Frorn To Chart

?tofr I J ) 6 1 I 9 l{) il t2 13 1.1 t5 t6

618.041 555.691 5.t6.,1 .1:r1.19( 411 24 s50 99

618.01

114.T11. 139t0 I239.i3 t?t2.18,

146.49

! 1,19.01 139.20 293.6i 5.15.76:

6 1 8 1.05! 251.01 ll8.5l

1 550 99

I 25i.0ll

9 l?33.14 5821.811

IO 369.96t t?26.9i

11 t005.90 2?89 8J

17 1005 90i

l3 3005.90'

ll 1005.90

t5 5854.14', 2915 85

t6

Tabel 8. Flow tr[atrix
Dep&rtemen

1 J 6 1 I , l0 ll 12 1l !{ I5 t6

628 0t 55i.69i 546.49', 433.49 434 )11 i50.!9 0.0s 0 00r 0 00( 0.00i 000 0 00{ 0 00r 0.tt0( 0.001

,r
628.01. 0.00r 0.00 0 001 0 00{ 00{} 0.00, 0 001 0.00 0 00i 0 00( 000 0.00( 0.001

3 5i5 69r 628.01 546 49' 153.19', r19 l0' i50 991 0.00r r239.31 369 961 000 1i 00i 0 00( 0.00 t212 r8! 0.00

4 5,16..191 0.00 146.49', 000 0 001 0 00( 0 00( 000 0.00( 000 0 (Ji]r 0 t{)( 0.00 0.00( 000

5 {li.{ 0.00 253.19 0 001 320.26t 0.00( 251.01 293.6t 0 fi0( 0 00( 0.00 0.001 0.00 545',t6. 0 ilo

6 434 )41 0 00t 139.24', 0.00 310 16 0.00{ 25t.0lr 000 0 0r)1 0 00( 0.00 0.00r 0ofl t-135it 0.00

1 550 99 0 00( 550.99 0 001 0.0u 0.001 0 00r 0.00 0.001 0 1:rC{ 0 00i 0 00( 000 0 00r 0.00

I 0001 0 00{ 0.00 0.00i 251.0t 0.00{ 0 00i 0.ij0i 0.00( 0.001 0.00( 0 00( 0 001 0.00

I 0.00i 0m{ r 239 33 0 00i 291 614 0.00 0.00{ 0.00 1233. t4 5824 8?{ 0.00 0 001 0.00{ 585{ i 0 t}{}

IO 0 00r 0.00( 369.96 0.00i 0.00( {i 00 0.00( 0 001 r23t rl 0.00( 000 0 00r 0 01I 1?:6.91 0.00

II 000 0 00( 0.001 0.001 0.01t{ 000 0 00( 0.001 5824.37( 0.001 3005 90! 0 001 0 00{ 21s9.84 000

t2 0.00r 0.00i 0{t0 0 00i 0 00( 060 0 00( 0.00r 0.00( 0 0ttl t00i 90! 3005 90' 0.00 0 00i 0 00(

IJ 0.001 0.00( 000 0e) 000( 0.00 0.00i 0 00r 0.{[( 0.1t01 1l fil( 3005 90 r005.901 0 001 000

t,l 0 00i 0.00i 000 0 00r U.OU( 000 0.00t 0 occ 000 0 00r 0.00( 0.00 i00i 90, 3005.9C 000

t5 000 0.001 2t2 l8 0.00r 545 761 r i8.5 I 0.00r 0.00 5851 I 1226.91. 2789.84 000 0.t)01 l00i 901 2975.85

t6 0.00r 0 00{ 0.00{ 0.001 0.00{ 000 0 00( 0.00 0.00{ 0.00r 0.00{ 0 il{x 0 00i 0.00r ly /).6J1

Penyusunan Layout Usulan dengan
Algoritma Gruph Theoretic Approflch

Penyusunan layout usulan dilakukan
melalui tahap-tahap iterasi sebagai berikut:
Iterasi 0
Seluruh node tersedia, dipilih jumlah aliran
perpindahan yang paling besar, yaitu node 9

dan 15 (sebesar 5854,147 kg). Node 9 dan 15

dihubungkan.
Ilqau-l
Dipilih busur 9-15, node li memiliki jumlah
aliran perpindahan terbesar dengan node 9 dan
15 (sebesar 8614,719 kg). Node 11 dipilih dan

dihubungkan dengan node 9 dan 15.

Iterasi 2
Dipilih busur 9-l l-15, node 12 merniliki
jumlah aliran perpindahan terbesar dengan node

206

9, 11, dan 15 (3005,909 kg). Node 12 dipilih
dan dihubungkan dengan fiode 9,1 1, dan 15.

Iterasi 3
Dipilih busur 9-12-15, node l3 memiliki
jumlah aliran perpindahan terbesar dengan node

9, 12, dan 15 (3005,909 kg). Node 13 dipilih
dan dihubungkan dengannode 9, 12, dan 15.

ILcIssr-U
Dipilih busur 5-6-12, node 8 (terakhir)
memiliki jumlah aliran perpindahan terbesar
dengan nade 5, 6, dan 12 (502,036 kg). Norle B

dipilih dan dihubungkan dengan node 5, 6, dan

12.
Tahap-tahap iterasi ini disajikan pada

'fabel 9. Gambar 8, dan 9. Layout usulan divisi
Frame disajikan pada Gambar 10.



Pumomo: PERBAIKAN TATA LETAK FASILITAS PRODUKSI PADA DIVISI FRAMEPT.,..

Tabel 9. Iterasi Theoretic

Iterasi Busur Terpilih Node yang Tersedia
Node

Terpilih
Iumlah Alirrir

(ks)

0
r,2, 3, 4, 5, 6, 7, 8,9, i0, 1 1

12, 13,14,15, t6
9, t5 5854.14;

I 9-15
1,2,3,4,5, 6, 7, 8, 10, I I
12. 13. 14. 16

11 8614.719

2 9-ll, 1l-15, l5-9
1,2,3, 4, 5, 6,7 ,8, 10, 12,

13. 14, 16
12 3005.909

3 9-t2,12-15,15-9
r,2,3,4,5, 6, 7, 8, 10, 13,

14. t6
13 3005.909

4 9-13. l3-15,15-9 1,2,3,4,5,6,7" 8, 10, 14, 16 16 2975.85t

5 12-13,13-15, 5-12 1.2.3.4. s.6.7.8. 10. 14 14 6011.81t

6 9-n.11-12 2-9 1.2.3.4.5.6,7,8, 10 3 1239.331

7 3-9.9-11 I _J 1,2,4,5,6,7,8, 10 l0 r 603.1 09

I tt-r2,12-15, 5-il t,2,4,5,6,7,8 5 545.162

9 3*9,9-12, l2-3 t,2,4,6,7,8 ) 628.045

l0 5-t2,12-15,15*5 1,4,6,7,8 6 458.77(

l1 2-3,3-t?, t2-2 1,4,7,8 I I 183.74r

12 t-3,3-12,12-l 4,7,8 4 t092.994

l3 t-2,2-3,3-1 7,8 7 1 101 ,98i

t4 s-6.6-12" 12-5 8 8 502.03(

I

I

I

I

i

I

3005.s09

." l/

. ,,,, ll.,/t

L 36e.s.,I - -l5824.876 ,z ^ \t H.(
ll 

', 
,,r/,\t',, ',/ lselgi,I / / ssbssz 1 r-o

f , ,,rrrro, :' *uu*f.l ) . ,
I / ,;\ lvdasz \.'

L, 
ozaus\l '*){>-..

, ' 1239.337 ,'o. -.t' -- -
I / . 628.ss o-- :

I // - '-7.-
I / $-"-
I,"/t----

'// '. /./ . 

-------ts
"141 '--/==-*

sis.za \

.....- 
==t*un\'--)xt" ""', \-----.--o.- -*--'".- \... \'

----2.u,*l===--==\\-) 
-___Srs
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Gambar 8. Maximal PAG
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rry -f\
3005.909

Gambar 9. Dual of Mmirnal PAG

No. Neme Deaaritrer
9 vlesin Las Fee

10 v{esin l*Xuinr
II vt€sin L6Cq
t2 :lcg,gtP
13 rhdtr&arlGrt
l4 rhiaOE
l5 ftLLr*ri
l6
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Gambar 10. LayoutlJsulan Divisi Frara (Skala l:350)
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Analisis Data
Melalui penggunaan layout awal, total

momen perpindahan yang terjadi adalah sebesar
561.379,860 kg.m. Namun melalui penggunaan
layout usulan, total momen perpindahan
material menjadi lebih rendah yaitu
335.05A,241 kg.m. Dengan demikian, dapat
diketahui bahwa penggunaan layout usulan
memberikan pengaruh pengurangan total
momen perpindahan yang signifikan, yaitu
menoapai 40,32oA.

KESIMPULAN DAN SARAN
Kesimpulan

Perancangan layout fasilitas produksi
pada Divisi Frame PT. Indonesia Golden Cycle
Industry dengan metode Graph Theoretic
Approach memberikan pengurangan total
momen perpindahan yang signifikan, yaitu
mencapai 40,320 .

Saran
Sebaiknya perusahaan mengaptrikasikan

layaut yang telah dirancang pada Divisi Frame

agar biaya material handling yang harus

ditanggung oleh perusahaan untuk
memproduk si fr ame berkurang,
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