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Abstrak 
Perancangan tata letak rooliputi pengaturan tata _letak fasililas.fasil operasi dengan 

memanfaatkan area yang tersecia unl14c penempatan meSih-m9sin, behan-bahan perlengkapan 
untul< operasi, dan ssmua pera/atan yang digunakan dBiam proses openJSi Kekurangan dari 
rata letak yang ada pads pabrik batu bata Pak Simun adafah pengaturan tala letaJ< tiap stasiun 
I«Hja yang belum ssSt.Jai, k8rena belum memperhitungkan derajat tingkallcedakstan anl8r stasiun 
l<erja tedihat pada sfaW'J ketja ti.Jnf1cu yang let8la7ya betjati)an dengan IBmpBt penjemuntn b8lu 
balta lcsling_ Apa/10 proses pemindahan batu bata yang #8lah dicelak cf Rlf1ia k8tjs pada s1asiun 
Mtja penc;el8lcBn diiiBI«<kkiJn seoat8 manus/_ 

Ketidalderafuran kondisi lata lefak yang ed8 sel<arang dapat berirnbas IBdradap 
t&ljadinya aliran material yang tidal< sempuma sehingga memfll'ldgfn petaiJCBIJgBn late lstak 
baru untuk mengafll ulang )Bhl 18/u Jintas msleriBIIbBrang Y811Q IBbih S8SUBi ~ fwgsi 
maslng-masing stasiiJI1 kerja. P8pyelesaian permasalahan tata letaknya menggunakan met.ode 
yang mempethlungkan der8jat l<ecJelatan antar stasiun ketja, tJJ8I1JIJanrpl 8lau l'lfJ8ngUbah 
lata lelak dengan mencari total jarak tempuh yang minimal alaJU dalam p8IJ1indahan 
mallNial dalam menenwlain solusi f&tbail<_ 

Berdasadcsn hasil pengolahan dipetoleh persentase penurunan peljang fntasan maiiJtjaJ 
handfmg IByout altBmatff 1 dengan layOut awaf adalah sebesar 74JJ%, sedsnglcan petS6dase 
penunnan paljang lintas8n rnaletiaJ handling layout allem8lif 2 dsngan lsyod BWBI adaJah 
sebessr 89_~ Hal ini membddikiJJn bahtNa /syout a11Bmati111eb#J oplimtll dibandinglcal dsng8n 
layout awaJ dan layout altem8lif 2. HasiJ inJ diperoleh ~<arena rata 1eta1< pada layout awal dan layout 
all.ematif 2 t8rlafu jauh antara stasiun satu dengan stasiun lainnya sehingga litXasan material 
handting menjadi tidak optimal. Doogan demH<ian, perancangan IMng layout 8tlf8l teJah 
mengumogi poojang lintasan meterial handling proses produksi yang ssMI6gus dapat mengcuangi 
walctv dan biaya proses produksi. 

Kata Ktmci : Perancangan, Tata L.stak, Batu Bata, Material Handling 

1. Pendahuluan 
Pefkembangan sistem manufaktur berdampak pada persaingan perusahaan 

yang cukup ketal Permasalahan industri tidak hanya menyangkut seberapa besar 
investasi yang harus ditanam, sistem dan prosedJ.Jr produksi, namun menyangkut puta 
daJam perencanaan fasilitas, baik pennasalahan fasilitas maupun menyangkut 
rancangan fasilitas (Susetyo, 2010). Definisi Tata Letak FasiUtas adalah suatu tata 
cara pengaturan fasllitas-fasilitas produksl guna menunjang proses produksi 
(Wilgjosoebtoto, 1996)_ Tata letak secara umum cfitinjau dari sudut pandang 
produksi adalah susunan faslitas-fasilitas produksi llfltul( ~ etisiensi pada 
suatu produksi. Tujuan perancangan tata letak fasilitas yaitu untuk menertukan 
bagaimana koordioasi dari setiap fasilitas produk.si diatur sedemikian rupa sehingga 
mampu menunjang upaya pencapalan efisiensi dan efefctffitas operasi kegiatan produksi 

PabnK. pembuatan bata ba1a merupakan suatu usaha yang ~ batu 
bata Batu bata adalah bahan bangunan yang telah lama dikenal dan alp8kai oleh 
masyarakat balk di pedesaan maupun di perkotaan yang berfungsi untu1t bahan 
bangunan konstruksi. Hal ini dapat dirlhat dan banyalmya pabrik batu bata yang dibangun 
masyarakat untuk memproduksi batu bata 

405 



SNTIKI Ill 2011 ISSN : 2085-9902 

Salah satu industri kecil pembuatan yang ada di sentra pembuatan batu bata 
Kulim adalah pabrik batu bata milik Pak Simun yang terletak di Jalan Hang Tuah Ujung, 
Gang Simpang Jengkol, Kecamatan Tenayan Raya, Kulim, Pekanbaru (Gambar 1.a). 
Pabrik batu bata ini dimulai sejak tahun 2000, dimana sekarang terdapat 2 orang 
keryawan dan 1 orang pemilik yaitu Pak Simun, sedangkan pemilik lahannya bemama 
Pak Basuki. Jumlah produksi batu bata pada pabrik ini setiap bulannya adalah 90.000 
batu bata. Proses pengerjaan batu bata ini masih dilakukan secara manual, dimana 
harga batu bata per buahnya adalah Rp. 350,- (Gambar 1.b). 

(a}. 
Gambar 1. Kulim sebagai Sentra Pembuatan Batu Bata di Pekanbaru 

(a). Pabrik batu bata di Kulim dan (b). Stasiun Kerja Pembuatan Batu Bata 

Tata letak fasilitas produksi pada usaha batu bata ini berdasarkan tata letak 
fungsUmacam proses (process layout) sehingga terjadi kesulitan untuk 
menyeimbangkan kerja dari setiap fasilitas produksi. Kapasitas produksi yang berlebih 
pada stasiun kerja tertentu mengakibatkan terjadi penumpukan produklmaterial 
sehingga memerlukan area untuk penyimpanan sementara (work in process 
storage). Alat material handling yang digunakan untuk memindahkan material pada 
usaha batu bata ini menggunakan alat material handling yaitu manual (manusia), 
gerobak bak, gerobak kayu dan kendaraan tipe pick-up untuk memindahkan produk batu 
bata ke pasaran, maka perhitungan yang dilakukan berupa perhitungan jarak material 
handling dan menghitung ongkos material handling. 

Kekurangan dari tata letak yang ada sekarang adalah pengaturan tata letak tiap 
stasiun kerja yang belum sesuai, karena belum memperhitungkan. derajat tingkat 
kedekatan antar stasiun kerja terlihat pada stasiun kerja tungku yang letaknya berjauhan 
dengan tempat penjemuran batu bata kering. Apalagi proses pemindahan batu bata yang 
telah dicetak di meja kerja pada stasiun kerja pencetakan dilakukan secara manual. 
Operator harus mengangkat batu bata yang telah dicetak untuk dijemur di tempat 
penjemuran batu bata yang masih basah. Luas area kerja tidak standar sehingga 
mengganggu keleluasaan gerak dan kenyamanan pekerja, terdapat perpotongan aliran 
material dan jauhnya jarak antar stasiun kerja yang menimbulkan ongkos material 
handling yang lebih. 

Berdasarkan Jatar belakang yang telah diuraikan di atas, maka perumusan 
pennasalahannya adalah bagaimana merancang ulang tata letak fasilitas pabrik 
pembuatan batu bata sehingga dapat meminimalkan biaya material handling. Tujuan 
yang ingin dicapai dalam penelitian ini adalah : Merancang ulang tata letak fasilitas 
pabrik batu bata (studi kasus: Kulim, Pekanbaru) sehingga dapat meminimalkan biaya 
material handling. 
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2. lletode Penelitian 

Metoda penefdian merupakan suatu cara berplkir yang dimulai dari rnenenlukan 
- permasalahan. pengumpuian data. melakuk.an penelitian berdasartain dala yang ada 

sampai dengan penarikan kesimpulan dati pennasalahan yang diteliti Dalam metode 
peneitian direncanakan cara atau prosedta" beserta tahapa~Hahapan yang jelas dan 
disusun secara sistematis dalam proses penefitian. Flow chart penelitian dapat dililat 
pada Gambar 2. 

hn •• Ciil PiiidCi&iiUiii 
Peogumptjan Dcda /,~ 

L 3:~-~/ 
• 

13. Meallallt~....,.,....~(AJID). 
t-4. MembuatAreo~ ~(MD). 
IS. M a l••lo:a:t ~nor cit. ...... &ditas ldBi puoll*: 

pc:mtilm IOiiL 
16.. Mc>sglli!DD&.i-k .-riDl ~bbdrosad:au /lJytM basi DJ 

Ano&so dan f>embohasa'l 

Gambar 2, Flow Charl Penetitian 
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Gambar 3. Peta Proses Operasi Pembuatan Batu Bata 
3. Pengumpulan dan Pengolahan Data 
3.1 . Peta Proses Operasi (OPC) 

Peta Proses Operasi merupakan peta yang menjelaskan urutan dalam 
pembuatan produk, dalam hal ini batu bata. Adapun OPC dari pembuatan batu bata 
dapat dilihat pada Gambar 3. 

3.2. Panjang Lintasan Material Handling Layout Awal 
Total panjang lintasan material handling layout awal selengkapnya dapat dilihat 

pada Tabel 1. di bawah ini. 
Tabel 1. Lintasan Material Awal 

3.3. Perhltungan Luas Area Keseluruhan 
Berdasarkan hasil perhitungan di atas dapat diestimasikan total kebutuhan area 

keseluruhan untuk pabrik. Total kebutuhan area pabrik ini meliputi seluruh area 
ke~a/departemen yang diugunakan selama proses produksi, baik area ke~a yang telah 
rancang ulang maupun area kerja yang memang telah disesuaikan dengan kondisi pabrik 
dari awal. Perhitungan selengkapnya dapat dilihat pada Tabel2 di bawah ini. 
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Tabel 2.. Luas Area Keseluruhan 
I KEBUTUHAN WAS AREA ... _,. I 

~ - <Liili - .. , ~ ~ 

.: Tdlil-LUM'Wnbil · 
S&isiuil' l(eija -fid!i - --- ~- ~-- _. . -

Lahan Bahan Baku 2016 1 2016 
Kolam Rancah 11.46 1 11.46 
Stasim Peocelakan 24 1 24 
Stasiun Penjemuran 120 2 240 
S!asiun Pembakaran 64 1 64 
Bak Semuk Kayu 1.57 1 1.57 
Ruan_g_ lstirahat 12 1 12 
Toilet 2.25 1 2.25 

Total LUas Area ....... ..uiCSJ' 2371..28 
-3.4. Perencanaan Activity Relationship Chart (ARC) 

Laban Bahan Baku 

2 K.olam Rancab 

3 Paxdahu 

4 
' 
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1 Ruaog lstirabat 

8 ToiJet 

Gambar 4. Activity Relationship Chart {ARC) HaS11 Rancangan 

3.5. Perencanaan Activity Relationship Diagram (ARD) 
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Gambar 5. ARD Altematif 1 Gambar 6. ARD AJtematif 2 
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3.6.Area Alocation Diagram (AAD) 

Area Alocation Diagram merupakan diagram yang memberikan informasi 
mengenai pemamfaatan area yang tersedia. Oi bawah ini merupakan AAD yang dibuat 
berdasarkan ARO yang telah dirancang pada tahapan sebelumnya. 

~ 
L----------------===~ 

E 
AADALTERNATIF 1 AAD AI. TERNATIF 2 

Gambar 7. AAD Altematif 1 Gam bar 8. AAO Altematif 2 

4. Hasll dan Anallsis 

Layout awal pabrik pembuatan batu bata dapat dilihat pada Gambar 9 dengan 
luas area keseluruhan 7555.5 m2

. Berdasarkan AAO yang telah dibuat terlebih dahulu 
maka layout usulan dapat dibuat dengan mudah. Layout usulan ini ada 2 alternatif yang 
sesuai dengan bentuk AAD, pada layout usulan ini tata letak stasiun kerja diatur 
sedemikian rupa sehingga tercipta aliran material handling yang lebih baik seperti terlihat 
pada Gam bar 1 0 yang merupakan perancangan berdasarkan AAD altematif 1 dengan 
luas area keseluruhan yang dibutuhkan adalah sebesar 2371 .28 m2

. 
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Gambar 9. Layout AwaJ Pabrik Pembuatan Batu Bata 
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Gam bar 10. Layout Hasil Rancang Ulang Pabrik Pembuatan Batu Bata 
5. Kesimpulan 

Berdasarkan hasil pengolahan dan analisa data pada bagian sebelumnya maka 
dapat disimpulkan bahwa rancangan ulang tata letak dan fasilitas pabrik pembuatan batu 
bata milik Bapak Simun yang terpilih adalah layout atematif 1 dengan panjang lintasan 
material handling 101.8 m, dimana hasil ini lebih efisien dan optimal dibanding\(an 
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dengan panjang 6ntasan material handing layout altematif 2 dan layout awal. Bei1kut 
tabel perl>arxfmgan panjang nntasan meterial handling antara layout awa1. IByout 
aJtematif 1, dan layout aftematif 2. . 

Tabel 3. PeJbandingan Panjang Untasan Afalerla/ Handling Layout AwaJ., 
Layout AHematif 1,_ dan Layout Altematif 2 

~:...:. ..... -· 
Layout 

--
--~ -... - .. ---- ,, ... , Pensei1Cas8(%) 

Awal 404.2 100 
Altematif 1 101.8 25.2 
Altematif2 123.2 30.5 
Penurunan panjang fintasan material handrmg 74.8 
layout aHematif 1 denaan lavout awal 
Penurunan panjang lintasan material handling 
laYout altemafif 2. ~~· lavoot awal 

69.5 

Dari tabel di atas diketahui bahwa persentase penurunan panjang lintasan 
material handling layout altematif 1 dengan layout awal adalah sebesar 74.8%, 
sedangkan persentase penurunan panjang intasan material handing layout altematif 2 
dengan layout awal adalah sebesar 69.5%.. Hal ini membukfikan bahwa layout alen18tif 1 
lebih optimal dlbandingkan dengan layout awal dan layout altematif 2. Hasil inl dipenlleh 
karena 1ata letak pacta layout awat dan la)Otff allemalif 2 tedalu ]auf\ arara st.asim sa1u 
dengan stasiun lainnya sehingga lintasan material handrmg menj;Hi tidak optimal 
Oengan demikian, perancangan ulang layout awal telah mengurangi panJang lintasan 
meteria/ handfmg proses produksi yang sekaligus dapat mengurangi waktu dan biaya 
proses produksi. 
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