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Abstract 
The layout of the production line facilities is one of the initial designof the production lines. The 

layout of the facility needs to be well designed, so that the production flow can run effectively and 

efficiently. PT.Z, is a developing wash machine spare part supplier company. Its development make 

this company want to make a new product namely refrigerator gasket. This research was conducted 

by PT.Z, which has not been used anymore for the production of washing machine spare part. The 

building has an area of 630,85 m
2
 and a production line area of 291,37 m

2
 which will be used for new 

refrigerator gaskets products. Layout design using Activity Relationship Chart (ARC), Activity 

Relationship Diagram (ARD), calculating distance between machines and distance metodes, 

calculating Material Handling Cost and providing two alternative proposals with each alternative 

using two production streams that the different is expected to be able to overcome the initial problems 

faced by PT.Z. 
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Abstrak 
Tata letak fasilitas lini produksi merupakan salah satu hal yang paling dasar dalam perancangan awal 

lini produksi. Tata letak fasilitas perlu dirancang dengan baik, agar aliran produksi dapat berjalan 

dengan efektif dan efisien. PT.Z, merupakan sebuah perusahaan supplierspare part mesin cuci yang 

sedang berkembang. Perkembangannya membuat perusahaan ini ingin membuat produk baru yaitu 

gasket kulkas. Penelitian ini dilaksanakan di pabrik lama PT.Z yang selama ini lokasi tersebut tidak 

digunakan lagi untuk produksi spare part mesin cuci. Bangunan seluas 630,85 m
2
 dan luas lini 

produksi 291,37 m
2
 yang akan digunakan untuk produk baru gasket kulkas. Perancangan tata letak 

dengan menggunakan Activity Relationship Chart (ARC), Activity Relationship Diagram (ARD), 

perhitungan jarak antar mesin dengan metode aisle distance, menghitung Ongkos Material Handling 

(OMH) dan memberikan dua usulan alternatif dengan masing-masing alternatif menggunakan dua 

aliran produksi yang berbeda diharapkan mampu mengatasi permasalahan awal yang dihadapi PT.Z. 

 

Kata kunci : perancangan tata letak fasilitas, ARC, ARD, aisle distance, OMH  

 

 

Pendahuluan 

Perkembangan ilmu pengetahuan dan 

teknologi sangat besar dampaknya terhadap setiap 

proses kegiatan yang dilakukan oleh perusahaan. Hal 

tersebut mengharuskan perusahaan mampu bersaing 

dan memperluas bisnisnya agar unggul dalam 

persaingan pasar. Di dalam perusahaan terdapat 

fasilitas-fasilitas, ruangan-ruangan, dan mesin-mesin 

yang saling berhubungan satu dengan yang lain. 

Perancangan tata letak fasilitas menjadi hal yang 

sangat penting untuk menentukan keterkaitan dan 

kedekatan antar fasilitas, ruangan dan mesin.  

PT.Z merupakan sebuah perusahaan 

supplier spare part mesin cuci yang mempro-duksi 

beraneka ragam gear box mesin cuci dan spare part 

mesin cuci yang terbuat dari bahan plastik. PT. Z 

memiliki keinginan untuk mela-kukan penambahan 

jenis produk baru yaitu gasket kulkas. PT.Z 

memiliki dua lokasi pabrik, untuk area produksi 

gasket kulkas akan memanfaatkan lokasi pabrik lama 

yang kosong, karena sebelumnya digunakan untuk 

area produksi spare part mesin cuci yang sudah 

dipindahkan ke pabrik baru. 

Langkah awal untuk membuat area produksi 

baru yang efektif dan efisien adalah merancang tata 

letak mesin-mesin yang akan digunakan di area 

produksi. Tata letak fasilitas berhubungan erat 

dengan perubahan input dan output. Berbagai 

macam pemborosan dapat terjadi pada proses 

produksi yang disebabkan oleh tata letak fasilitas 

yang tidak baik. Hal ini yang menjadi masalah awal 

yang dihadapi PT. Z untuk produk gasket kulkas di 

area pabrik lama. Peletakan mesin, jarak antar mesin 

dan aliran produksi yang tidak baik akan berdampak 

pada biaya perpindahan produk yang dihasilkan. 

Oleh karena itu, diperlukan perancangan tata letak 

fasilitas yang baik untuk mengatur jalur lalu lintas 

material atau produk yang lebih sesuai, sehingga 

dapat meminimalkan jarak dan ongkos material 

handling. 
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Salah satu cara untuk mendapatkan usulan tata letak 

yang efektif dan efisien yaitu dengan menggunakan 

Activity Relationship Chart (ARC), Activity Rela-

tionship Diagram (ARD), menghitung jarak antar 

mesin, aliran proses produksi dan menghitung 

Ongkos Material Handling (OMH). Kelima hal ini 

diharapkan mampu memecahkan persoalan yang 

sedang dihadapi PT.Z seperti menentukan aliran 

proses produksi, menghitung jarak material 

handling, menghitung ongkos material handling, 

menentukan kedekatan tiap mesin dengan mesin 

lainnya atau dengan ruang yang berkaitan dalam 

proses produksi gasket kulkas, dan memberi usulan 

layout yang baik untuk lini produksi gasket kulkas. 

Berdasarkan hasil pengamatan pada pabrik 

lama PT.Z, didapat permasalahan awal mengenai 

penataan lini produksi karena perusahaan tersebut 

merupakan perusahaan yang baru pertama kali ingin 

memproduksi gasket kulkas. Ketidaktahuan PT.Z 

dalam menentukan aliran proses produksi pembuatan 

gasket kulkas, ketidaktahuan dalam meletakkan 

setiap mesin yang saling berkaitan pada setiap 

prosesnya, ketidaktahuan jarak yang akan ditempuh 

material handling dari satu tempat ke tempat lain, 

dan ketidaktahuan ongkos yang akan dikeluarkan 

dalam menggunakan material handling dapat 

membuat proses produksi tidak berjalan secara 

efektif dan efisien. 

Dalam penelitian ini terdapat beberapa 

batasan penelitian, antara lain: 

1. Perancangan layout hanya untuk pabrik lama 

dengan kondisi luas area sudah ada. 

2. 2. Penelitian hanya difokuskan pada tata letak 

lini produksi gasket kulkas dengan 

perhitungan jarak dan biaya material 

handling. 

3. Tools yang digunakan dalam penelitian ini 

adalah Activity Relationship Chart (ARC) 

dan Activity Relationship Diagram (ARD). 

 

Tujuan dari penelitian ini adalah menen-

tukan kapasitas produksi gasket kulkas di PT.Z, dan 

menentukan rancangan layout pada lini produksi 

gasket kulkas yang efektif dan efisien. 

 

Metode Penelitian 
Untuk memperoleh data yang diperlukan 

maka dilakukan pengamatan secara langsung di 

pabrik lama PT.Z dengan mengukur area pabrik 

secara keseluruhan, mengukur area produksi, 

mengukur area gudang bahan baku, mengukur area 

gudang barang jadi, mengukur dimensi mesin-mesin 

yang akan digunakan untuk memproduksi gasket 

kulkas, dan melakukan wawancara tentang proses 

produksi pembuatan gasket kulkas ke pihak 

manajemen dan pihak terkait yaitu teknisi dari 

tempat pembelian mesin gasket. 

Data yang telah diperoleh kemudian diolah 

dengan menggunakan beberapa metode pengolahan 

data dengan langkah-langkahnya adalah sebagai 

berikut: membuat Operasional Proses Chart (OPC), 

mengumpulkan data mesin yang akan digunakan, 

menentukan luas lantai produksi, membuat Activity 

Relationship Chart (ARC), membuat lembar kerja 

diagram keterkaitan aktivitas, membuat rancangan 

usulan alternatif pertama dengan membuat Activity 

Relationship Diagram (ARD), membuat layout lini 

produksi pertama, menghitung jarak perpindahan 

material dengan menggunakan metode aisle distance 

untuk aliran tipe A, menghitung Ongkos Material 

Handling (OMH) untuk aliran tipe A, menghitung 

jarak perpindahan material dengan aliran tipe B, 

menghitung OMH untuk aliran tipe B, membuat 

rancangan usulan alternatif kedua dengan membuat 

Activity Relationship Diagram (ARD), membuat 

layout lini produksi kedua, menghitung jarak 

perpindahan material dengan menggunakan metode 

aisle distance untuk aliran tipe A, menghitung 

Ongkos Material Handling (OMH) untuk aliran tipe 

A, menghitung jarak perpindahan material dengan 

aliran tipe B, menghitung OMH untuk aliran tipe B, 

membuat perbandingan rancangan usulan alternatif 

pertama aliran tipe A dan B dengan rancangan 

usulan alternatif kedua aliran tipe A dan B. 

Hasil dari pengolahan data dilakukan analisa 

sehingga dapat diketahui rancangan usulan alternatif 

yang efektif dan efisien dalam penataan lini 

produksi. Dari hasil analisa maka akan diperoleh 

kesimpulan rancangan usulan alternatif yang dipilih 

untuk tata letak lini produksi di pabrik lama PT.Z, 

yaitu dengan memilih jarak terdekat dengan Ongkos 

Material Handling yang murah sehingga dapat 

menghasilkan tata letak yang efisien dan efektif. 

 

Hasil dan Pembahasan 

Data Hari Kerja 
Sebagai langkah awal dalam memproduksi 

gasket kulkas di PT.Z yang berlokasi di pabrik lama 

inimemiliki jam kerja normal pada umumnya yaitu 

sebagai berikut. 

− Jumlah jam dalam 1 hari = 8 jam kerja (08.00-

17.00) dengan waktu istirahat 1 jam (12.00-

13.00) 

− Jumah hari kerja 1 minggu = 5 hari 

− Jumlah hari kerja 1 bulan = 20 hari. 

 

Bahan Baku Yang Digunakan 
Bahan baku yang digunakan di PT.Z untuk 

memproduksi gasket kulkas dapat dilihat pada Tabel 

1. 

Selain bahan baku PVC Compound, terdapat 

material lainnya yaitu magnetic strip dengan ukuran 

100 meter per roll yang digunakan untuk menem-

pelkan gasket ke pinggir kulkas ketika di assembly 
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nanti. 

 

Tabel 1. 

Bahan Baku Gasket Kulkas 

 
 

Mesin yang Digunakan 
Selain bahan baku PVC Compound, terdapat 

material lainnya yaitu magnetic strip dengan ukuran 

100 meter per roll yang digunakan untuk menem-

pelkan gasket ke pinggir kulkas ketika di assembly 

nanti. 

 

Perhitungan Jumlah Karyawan Lini 

Produksi 
Penentuan jumlah karyawan disesuaikan 

dengan kesulitan dan kebutuhan setiap mesin yang 

dioperasikannya atau sesuai dengan kegiatan yang 

dilakukannya. Adapun penentuan jumlah karyawan 

dapat dilihat pada Tabel 3. 

 

Tabel 2. 

Mesin Yang Digunakan 

 
 

Tabel 3. 

Jumlah karyawan Lini Produksi 

 
 

Perhitungan Bahan Baku 

1. PVC Compound 

Setiap panjang gasket 2000 mm memiliki 

berat 230 gram. Untuk1 Karung PVC Compound 

memiliki berat 25 kg atau 25000 gram, maka: 

− Jumlah proses untukmencapai 1 karung. 

 

 

 
 

Maka jumlah proses untuk mencapai 1 

karung adalah 108,7 proses. 

 

− Panjang 1 karung PVC Compound 

 

 

 

 
 

Maka panjang 1 karung PVC Compound 

adalah 217400 mm atau 217,4 meter. 

 

2. Frame Gasket 

Dipilih karena permintaan awal dari 

customer. Tabel 4 merupakan perhitungan untuk 1 

frame gasket. 

 

Tabel 4. 

Perhitungan 1 Frame Gasket 

 
 

Catatan: 

Dimensitambahandiberikanuntukweldingdan

penyusutansebesar 6 mm. 

Setelah mengetahui total panjang yang 

dihasilkan dalam 1 karung PVC Compound dan 

mengetahui total panjang 1 frame gasket, maka 

tahap berikutnya adalah menghitung total frame 

yang dapat dihasilkan dengan 1 karung PVC 
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Compound dengan perhitungannya adalah sebagai 

berikut: 

 

 

 

 
 

Maka total frame yang diperoleh adalah 60 

frame. 

 

Perhitungan Kapasitas Welding Machine 
Setiap 1 titik sambungan, operator membu-

tuhkan waktu 1 menit. Sedangkan 1 frame gasket 

memiliki 4 titik sambungan. Jadi, 1 welding machine 

mampumembuat 1 frame gasket selama 4 menit. 

Namun terdapat aktivitas lainnya pada welding 

machine. Pada Tabel 5 merupakan perhitungan 

waktu pada welding machine. 

 

Tabel 5. 

Perhitungan Waktu Welding Machine 

 
 

Untuk perhitungan kapasitas dari welding 

machine adalah sebagai berikut. 

 

1 Hari bekerja adalah 8 jam = 480 menit. 

 

 

 
 

Maka untuk 1 welding machine dapat 

diperoleh 96 frame gasket. Karena memiliki 4 

welding machine, maka jumlah frame yang 

dihasilkan adalah: 

 
 

Sehingga kapasitas welding machine adalah 

frame gasket dalam 1 hari. 

 

Perhitungan Kapasitas Mesin Extruder 

Gasket 
Standar pengaturan mesin extruder gasket 

adalah 7 meter/menit. Sehingga perhitungan untuk 

memenuhi 384 frame gasket dapat dilihat pada Tabel 

6. 

 

Tabel 6. 

Kapasitas Mesin ExtruderGasket 

 
 

Kecepatan mesin extruder = 7 meter/menit. 

Berarti selama 1 jam mengoperasikan mesin 

extruder, dapat menghasilkan 420 meter. Per-

hitungan untuk mencari waktu yang dibutuhkan 

untuk menghabiskan 1 karung adalah sebagai 

berikut. 

 

 
 

 
 

 
 

 
 

Setelah menghabiskan 6 karung, maka 

jumlah yang didapat hanyalah 360 frame. Berarti 

untuk mencapai 384 frame masih memiliki 

kekurangan sebanyak 24 frame. 

Perhitungan untuk jumlah karung terakhir 

yang dibutuhkan untuk mencapai 384 frame adalah 

sebagai berikut. 

 
 

 
 

 
 

 
 

Sehingga perhitungan waktu terakhir yang 

dibutuhkan untuk mencapai 384 frame adalah 

sebagai berikut. 
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Sehingga untuk memenuhi pembuatan 384 

frame gasket, maka mesin extruder membutuhkan 

6,4 karung dengan waktu198,72 menit atau 3 jam 18 

menit. 

 

Ongkos Material Handling (OMH) 
1. Ongkos material handling dengan tenaga 

manusia 

 
 

 
 

 
 

Maka ongkos material handling dengan 

menggunakan tanaga manusia adalah sebagai 

berikut. 

 
 

 
 

 
 

1. Ongkos material handling dengan menggunakan 

hand pallet 

Harga hand pallet dengan kemampuan 

angkut 2 ton didapat dari wawancara dengan pihak 

manajemen. Maka perhitungan untuk harga hand 

pallet per detik adalah sebagai berikut. 

 

 
 

 
 

 
 

Sehingga ongkos material handling dengan 

menggunakan hand pallet adalah sebagai berikut. 

 

 
 

 
 

 
 

 
 

2. Ongkos material handling dengan menggunakan 

lift barang 

Harga lift dengan kemampuan angkut 2 ton 

didapat dari wawancara dengan pihak manajemen. 

Maka perhitungan untuk harga lift barang per detik 

adalah sebagai berikut. 

 

 
 

 
 

 
 

Sehingga ongkos material handling dengan 

menggunakan lift barang adalah sebagai berikut. 
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Layout Bangunan Pabrik Lama PT.Z 
Sebagian besar layout bangunan pabrik lama 

PT.Z tidak dapat diubah letaknya, seperti Gudang 

Barang Jadi (GBJ), Gudang Bahan Baku (GBB), 

toilet, lift, lobby, loading area, tangga, dan kantor. 

Area yang dapat diubah hanya lini produksi yaitu 

dengan cara mengubah tata letak mesin yang akan 

digunakan untuk produksi gasket kulkas dengan 

ketentuan tidak melebihi area produksi yang sudah 

ada. Gambar 1 adalah layout pabrik lama PT. Z. 

 

 
Gambar 1.  

Layout Pabrik Lama PT.Z 

 

Luas Lantai Produksi 
Luas lantai produksi adalah luas lantai yang 

digunakan untuk proses produksi dari awal hingga 

akhir. Tabel 7 merupakan perhitungan luas lantai 

yang digunakan untuk produksi gasket kulkas. 

 

Tabel 7. 

Luas Lantai Mesin 

 

 

BerdasarkanTabel 7 diperoleh total luas 

lantai mesin secara keseluruhan adalah sebesar 

102,87225m
2
. 

Untuk rincian perhitungan mesin extruder 

gasket pada Tabel 7 dapat dijelaskan sebagai 

berikut. 

− Luas SeluruhMesinExtruder Gasket 

Dengan persamaan perhitungan sebagai 

berikut. 
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− Luas AllowanceMesinExtruder Gasket 

Nilai allowance ditentukan sebesar 125% 

yang didapat dari persetujuan dari pihak manajemen 

dan dari pengamatan langsung di lini produksi. 

Perhitungan allowance adalah sebagai berikut. 

 
 

 
 

− Total Luas Lantai Mesin Extruder Gasket 

Dengan persamaan perhitungan sebagai 

berikut. 

 

 
 

 
 

 
 

Luas lantai produksi di PT.Z tidak hanya 

luas lantai mesin, tetapi juga terdapat cooling air 

area dan packing area,dengan data luas lantai area 

dapat dilihat pada Tabel 8. 

 

Tabel 8. 

Luas Lantai Area 

 
 

Berdasarkan Tabel 8 dapat diketahui bahwa 

total luas lantai area cooling air area dan packing 

area adalah sebesar 25,435m
2
. 

Sehingga total luas lantai produksi di pabrik 

lama PT.Z adalah sebagai berikut. 

 

 

 

 

 

Activity Relationship Chart (ARC) 
Activity Relationship Chart (ARC) meru-

pakan suatu alat yang digunakan untuk perencanaan 

tata letak untuk menentukan keterkaitan antara 

mesin yang satu dengan mesin yang lain dan 

menentukan keterkaitan antara proses satu dengan 

proses yang lain yang saling berhubungan dalam lini 

produksi. 

Pembuatan Activity Relationship Chart 

(ARC) menggunakan beberapa simbol yang 

memiliki arti masing-masing. Adapun arti simbol 

dari derajat hubungan sebagai berikut. 

− A = Mutlak perlu didekatkan 

− E  = Sangat penting untuk didekatkan 

− I  = Penting untuk didekatkan 

− O = Cukup/biasa 

− U = Tidak penting 

− X = Tidak dikehendaki berdekatan 

 

Setiap simbol juga memiliki warna khusus. 

Berikut adalah warna setiap simbol yang digunakan 

dalam membuat Activity Relationship Chart (ARC). 

− Simbol A berwarnamerah 

− Simbol E berwarna orange 

− Simbol I berwarnahijau 

− Simbol O berwarnabiru 

− Simbol U tanpawarna 

− Simbol X berwarnacokelat 

 

Selain simbol dan warna simbol, pada saat 

pembuatan Activity Relationship Chart (ARC) harus 

disertai dengan alasan kedekatan seperti yang tertera 

pada Tabel 9 berikut ini. 

 

Tabel 9. 

Alasan kedekatan 

 
 

Pada Gambar 2 dapat dilihat Activity 

Relationship Chart (ARC) dari lini produksi gasket 

di PT.Z. 
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Gambar 2. 

Activity Relationship Chart(ARC) LiniProduksi Gasket PT.Z 

 

Rancangan Usulan Layout dan Perhitungan 

Ongkos Material Handling(OMH) 
Usulan layout bertujuan untuk memberi 

usulan berupa alternatif-alternatif layout kepada 

perusahaan mengenai tata letak suatu mesin, ruang, 

area, dan aliran produksi di lini produksi gasket 

kulkas. Tata letak akan mempengaruhi jarak antar 

mesin, jarak antar ruang, jarak antar area, dan aliran 

produksi yang akan berdampak langsung pada 

ongkos perpindahan material. Semakin panjang jarak 

yang ditempuh suatu material dari mesin satu ke 

mesin lainnya, maka semakin mahal biaya yang akan 

dikeluarkan oleh perusahaan. Berikut adalah 

rancangan usulan-usulan layout, antara lain: 

1. Alternatif pertama dengan aliran A 

2. Alternatif pertama dengan aliran B 

3. Alternatif kedua dengan aliran A 

4. Alternatif kedua dengan aliran B 

 

Rancangan Usulan Alternatif Pertama 
Setelah membuat Activity Relationship Chart 

(ARC) dan membuat lembar kerja diagram 

keterkaitan aktivitas, maka tahap berikutnya adalah 

membuat Activity Relationship Diagram (ARD) 

dengan cara mendekatkan letak mesin satu dengan 

mesin yang lain sesuai dengan simbol derajat kede-

katannya, dimulai dari A, E, I, O, dan X. Gambar 3 

merupakan Activity Relationship Diagram (ARD) 

dari rancangan usulan alternatif pertama. 

Sedangkan pada Gambar 4 merupakan 

rancangan layout usulan alternatif pertama 

berdasarkan Activity Relationship Diagram (ARD) 

pada Gambar 3 yang sudah disusun sesuai dengan 

derajat keterkaitan tiap mesin, tiap ruangan dan tiap 

area. 

Untuk frekuensi aliran A dari rancangan 

layout usulan alternatif pertama tertera pada 

Gambar 5. Sedangkan untuk frekuensi aliran B dari 

rancangan layout usulan alternatif pertama tertera 

pada Gambar 6. 

Rancangan layout usulan alternatif pertama 

dilakukan pada cooling air area ke cleaning table. 

Pada rancangan dengan aliran A, proses pembuatan 

1 frame gasket menggunakan 4 mesin dengan setiap 

mesinnya hanya menyambung 1 titik. Tabel 10 

merupakan hasil perhitungan jarak dan ongkos 

material handling (OMH) dari rancangan layout 

usulan alternatif pertama dengan aliran A. 

Sedangkan untuk rancangan layout usulan 

alternatif pertama dengan aliran B, proses pem-

buatan 1 frame gasket dirancang hanya meng-

gunakan 1 mesin dengan menyambung 4 titik. Tabel 

11 merupakan hasil perhitungan jarak dan ongkos 

material handling (OMH) dari rancangan layout 

usulan alternatif pertama dengan aliran B. 
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Gambar 3. 

Activity Relationship Diagram (ARD) RancanganUsulanAternatifPertama 

 

  

 
Gambar 4. 

Rancangan Layout UsulanAlternatif Pertama 
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Gambar 5. 

Frekuensi Aliran A RancanganLayout UsulanAlternatifPertama 

 

Tabel 10.  

Perhitungan Jarak dan OMH RancanganLayout UsulanAlternatifPertamaAliran A 

 
 

 
Gambar 6.  

Frekuensi Aliran rancangan Layout Usulan Alternatif Pertama 
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Tabel 11.  

Perhitungan Jarak dan OMH RancanganLayout UsulanAlternatifPertamaAliran B 

 
 

Rancangan Usulan Alternatif Kedua 
Hal yang membedakan antara rancangan 

usulan alternatif pertama dengan rancangan usulan 

alternatif kedua terdapat pada susunan tata letak 

setiap mesin secara keseluruhan dalam pembuatan 

ARD. 

Tata letak mesin yang banyak mendapat 

perubahan adalah pada sub kelompok welding 

machine. Tata letak mesin pada rancangan usulan 

alternatif kedua dilakukan dengan mengubah posisi 

welding machine tidak lurus (straight line), 

melainkan menjadi circular.  

 

Tujuan dari pembuatan rancangan usulan 

alternatif kedua adalah untuk memberi pilihan lain 

untuk perusahaan dengan membandingkan total 

jarak perpindahan material dan membandingkan 

Ongkos Material Handling (OMH). Gambar 8 

merupakan Activity Relationship Diagram (ARD) 

dari rancangan usulan alternatif kedua. 

Sedangkan pada Gambar 9 merupakan 

rancangan layout usulan alternatif kedua berda-

sarkan Activity Relationship Diagram (ARD) pada 

Gambar 8. 

 

 

 
Gambar 8. 
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Activity Relationship Diagram (ARD) Rancangan Usulan Aternatif Kedua

 
Gambar 9. 

Rancangan Layout Usulan Alternatif Kedua 

 

Untuk frekuensi aliran A dari rancangan 

layout usulan alternatif kedua tertera pada Gambar 

10 dengan hasil perhitungan jarak dan ongkos 

material handling (OMH) tertera pada Tabel 12. 

Sedangkan untuk frekuensi aliran B 

dari rancangan layout usulan alternatif 

pertama tertera pada Gambar 11 dengan hasil 

perhitungan jarak dan ongkos material handling 

(OMH) tertera pada Tabel 13. 

 

 
Gambar 10. 

Frekuensi Aliran A Rancangan Layout Usulan 

Alternatif Kedua 

 

Tabel 12. 

Perhitungan Jarak dan OMH Rancangan Layout Usulan Alternatif Kedua Aliran A 
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Gambar 11. 

Frekuensi Aliran Rancangan Layout Usulan Alternatif Kedua 

 

 

Tabel 13. 

Perhitungan Jarak dan OMH Rancangan Layout Usulan Alternatif Kedua Aliran B 
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Analisa Perbandingan Alternatif 
Setelah membuat 2 rancangan usulan 

alternatif dengan masing-masing alternatif memiliki 

2 aliran, maka tahap berikutnya adalah mem-

bandingkan alternatif dengan memilih jarak material 

handling terpendek dan ongkos Material Handling 

termurah. Pada Tabel 14 tertera perbandingan dari 

alternatif . 

Tabel 14. 

Perbandingan Alternatif 

 
 

Dari perbandingan alternatif pada Tabel 14 

dapat diketahui total jarak terpendek dan total 

ongkos material handling termurah adalah 

rancangan layout alternatif pertama dengan aliran A. 

Sedangkan untuk total jarak terjauh dan total ongkos 

material handling termahal adalah rancangan layout 

alternatif kedua dengan aliran A. 

  

Kesimpulan 
Dari hasil penelitian ini, dapat diambil 

beberapa kesimpulan, antara lain: 

Terdapat 2 alternatif rancangan layout 

dengan masing-masing memiliki 2 aliran dengan 

kapasitas produksi sebesar 384 frame gasket dalam 

1 hari kerja (8 jam). 

Rancangan layout usulan alternatif 

pertama dengan aliran A memiliki total jarak 

sebesar 37.566,46 m/bulan dan ongkos material 

handling sebesar Rp.787.318,57/bulan. 

Rancangan layout usulan alternatif 

pertama dengan aliran B memiliki total jarak 

sebesar 43.859,14 m/bulan dan ongkos material 

handling sebesar Rp.918.415,23/bulan. 

Rancangan layout usulan alternatif kedua 

dengan aliran A memiliki total jarak sebesar 

50.473,40 m/bulan dan ongkos material handling 

sebesar Rp.1.056.480,07/bulan. 

Rancangan layout usulan alternatif kedua 

dengan aliran B memiliki total jarak sebesar 

38.820,876 m/bulan dan ongkos material handling 

sebesar Rp.813.720,79/bulan 

Rancangan layout usulan alternatif pertama 

dengan aliran A merupakan rancangan dengan total 

jarak terpendek dan total ongkos material handling 

termurah. 
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