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Abstract. Production activites are intricately to facility layout design, and flow of
materials in production process aims to achieve optimal results by saving material
handling costs. A well-planned facility layout has benefits in optimizing operational
workspace furthermore, efficient facility layout planning can minimize operational
costs and enchance productivity. The company has problems to material transfer
distances, backtracking and bypassing flows in production activities. Method using
algorithm CRAFT with software winQSB 2.0. The proposed facility layout results
are analyze by comparing with initial layout, considering material transfer distances
and total handling costs. Material transfer distance in initial layout is 751 meters per
day with a total costs Rp 581.257,375 per day or Rp 139.501.770 per year. The
proposed facility layout minimizes material transfer distance to 742 meters per day
with total material handling costs Rp 573.863,074 per day or Rp 137.726.897,79 per
year. The proposed layout from algorithm CRAFT results, suggested transportation
equipment reduces total cost Rp 554.436,695 per day or Rp 133.064.806,73 per year.
The proposed layout improves efficiency of material transfer distance by 1,2% and
minimize costs by 1,3%. The proposed layout with suggested transportation
equipment by 3,4%, that reducing costs and being more cost-effective for the
company.
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Abstrak. Aktivitas produksi sangat terkait dengan tata letak fasilitas, aliran bahan
dalam proses produksi bertujuan mencapai hasil optimal dengan menghemat biaya
penanganan material. Tata letak fasilitas yang baik direncanakan memiliki manfaat
dalam mengoptimalkan ruang kerja operasional selain itu, perencanaan tata letak
fasilitas yang efisien dapat meminimalkan biaya oprasional dan meningkatkan
produktivitas. Perusahaan menghadapi masalah jarak pemindahan material, aliran
backtracking dan bypassing pada kegiatan produksi. Metode yang digunakan yaitu,
algoritma CRAFT dengan menggunakan perangkat lunak winQSB 2.0. Tata letak
fasilitas yang diusulkan dianalisis dengan membandingkan tata letak kondisi saat ini,
dengan mempertimbangkan jarak pemindahan material dan total OMH. Jarak
pemindahan material sebesar 751 meter per hari, dan total OMH Rp 581.257,375 per
hari atau Rp 139.501.770 per tahun sedangkan usulan tata letak fasilitas dari hasil
algoritma CRAFT jarak pemindahan bahan sebesar 742 meter per hari, dan total
OMH Rp 573.862,072 per hari atau Rp 137.726.897,79 per tahun, usulan alat angkut
dari hasil algoritma CRAFT mendapatkan total OMH Rp 554.436,695 per hari atau
Rp 133.064.806,73 per tahun. Layout usulan meningkatkan efesiensi jarak
pemindahan bahan 1,2% dan meminimalkan total OMH 1,3%, layout usulan yang
diusulkan alat angkutnya memiliki efesiensi OMH 3,4% sehingga menekan biaya
menjadi lebih hemat untuk perusahaan.

Kata Kunci: Layout, CRAFT, WinQSB 2.0
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A. Pendahuluan

PT Thursina Mediana Utama melakukan kegiatan penerbitan dan percetakan buku, perusahaan
ini mempunyai permasalahan terjadi khususnya departemen produksi sebagai pusat kegiatan.
Identifikasi masalah dilakukan observasi langsung memiliki tata letak kurang baik, hal ini dilihat
dari aliran pemindahan material dan jarak pemindahan oleh karena itu, perlu memperbaiki
layout fasilitas akan berdampak terhadap jarak pemindahan bahan, dan efesiensi biaya
pemindahan material perusahan. Kegiatan produksi buku ajar di lantai produksi, diantaranya
terjadi pada gudang bahan baku, stasiun kerja computer to plate, gudang chemical, stasiun kerja
baking dan pembersihan plate, stasiun kerja cetak isi buku, stasiun kerja pemotongan, stasiun
kerja cetak cover, stasiun kerja binding, stasiun kerja varnish, stasiun kerja packing, dan stasiun
kerja gudang barang jadi, berikut gambaran tata letak dan aliran pengerjaan produksi kondisi
saat ini dapat di lihat pada Gambar 1.
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Gambar 1. Tata letak dan aliran pengerjaan produksi buku kondisi saat ini

Perusahaan mempunyai sistem produksi make to order sebagai strategi produksi bisnis untuk
memproduksi buku berdasarkan pesanan dari konsumen. Sedangkan penyediaan bahan baku
dan bahan chemical dengan sistem produksi make to stock. Persoalan terjadi berdasarkan hasil
pengamatan dan wawancara, terdapat indikasi terjadinya kerusakan pada material dan jauhnya
jarak pemindahan, hal tersebut berasal dari kondisi tata letak departemen produksi saat ini
terdapat beberapa permasalahan sesuai dengan gambaran tata letak kondisi saat ini, yaitu:

1. Permasalahan terdapat pada proses cetak buku dimana pemindahan dari gudang bahan
baku ke ruang produksi cetak isi buku cukup jauh, dan peletakan mesin-mesin rusak
berada di gudang bahan baku sehingga harus menyimpan sebagian bahan baku di
ruangan produksi. Akibat dari hal tersebut, tempat untuk penyimpanan material setengah
jadi kekurangan ruang. Peletakan material isi buku secara acak sehingga menghalangi
jalur forklift.

2. Permasalahan kondisi tata letak saat ini menempatkan mesin dan peralatan sesuai urutan
proses, akan tetapi ada area stasiun kerja seharusnya berdekatan seusai dengan urutan
prosesnya namun ditempatkan berjauhan, seperti terjadinya bypassing dari stasiun kerja
pemotongan, material harus melewati area cetak cover terlebih dahulu untuk menuju ke
stasiun kerja varnish. Setelah itu terjadi aliran mundur atau backtracking dari stasiun
kerja binding menuju ke stasiun kerja packing, hal ini akan membuat semakin jauh jarak
pemindahannya untuk menuju stasiun kerja selanjutnya yaitu gudang barang jadi.

Permasalahan yang telah diuraikan tersebut setelah diketahui, maka penelitian ini melakukan
perencanaan ulang tata letak fasilitas menggunakan metode CRAFT (Computer Relatif
Allocation of Facilities Technique) sebagai metode perbaikan. Cara kerja metode perbaikan
dengan menata kembali dari susunan tata letak fasilitas saat ini dengan pertukaran antar fasilitas
sampai menghasilkan tata letak yang optimal (Nu’man, 2013).
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Tujuan penelitian dengan mengusulkan rancangan tata letak fasilitas departemen produksi
dengan pengambilan data selama proses produksi cetak buku tahun 2022 di perusahaan, yaitu:
1. Mengidentifikasi tata letak dengan menggambarkan layout fasilitas produksi yang
dipakai saat ini.
2. Mengevaluasi aliran proses, aliran material, jarak dan ongkos material handling pada
departemen produksi saat ini.

B. Metodologi Penelitian
Langkah-langkah penelitian dibuat tersusun secara sistematis, serta tidak keluar dari pokok
permasalahan dengan tujuan yang telah ditetapkan. Tahapan penelitian di lihat pada Gambar 2.

R — A— 1
Pengolahan Data

Perhitungan Jarak Pemindahan
Layout Kondisi Saat Ini

)

Perhitungan Ongkos Pemindahan
Bahan Layout Saat Ini

'

Perhitungan Pemindahan Aliran Bahan
- Membuat From to Chart
- Membuat Koef.Inflow-Outflow

)

Pembuatan layout usulan
menggunakan software winQSB

'

Pembuatan Area Allocation Diagram
(AAD)

'

Perhitungan Jarak Pemindahan Bahan
Layout Usulan

I

Perhitungan Total Ongkos Material Handling
Layout Usulan

Studi Pendahuluan

- Mengidentifikasi Masalah Perusahaan

'

Studi Literatur
- Buku dan E-Book
- Jurnal dan Artikel

Perumusan Masalah

Penetapan Tujuan

Pengumpulan Data

_ | e ___
L. Profil P_erusahaan Analisis Hasil Perbandingan Layout Kondisi Saat Ini
2. Operation Process Chart (OPC) dengan Layout Usulan dan Usulan Alat Angkut di
3. Peta Diagram Alir Departemen Produksi Saat Ini Layout Usulan

4. Data Tata Letak Fasilitas Departemen Produksi Saat Ini
5. Data Dimensi Area dan Koordinat Departemen Produksi
6. Data Jumlah Mesin, Operator, Upah, dan Waktu Kerja
7. Data Frekuensi Pemindahan Material, Biaya Alat Angkut, dan Kapasitas l
Alat Angkut Material

Kesimpulan dan Saran

Pembuatan Tamplate

Gambar 2. Tahapan pengerjaan penelitian

Tata letak fasilitas terkomputerisasi menggunakan metode perbaikan digunakan untuk
memperbaiki kembali letak yang telah ada, caranya dengan menukar lokasi departemen hingga
memperoleh hasil optimal. Algoritma CRAFT (Computerized Relative Allocation of Facilities
Techniques) sebagai salah satu metode perbaikan dengan mengevaluasi tata letak dengan
menukarkan departemen atau suatu lokasi area yang harapannya akan mengurangi biaya
material handling (Nu’man, 2013). Peneliti menggunakan metode teknik analisis korelasional
dengan menggunakan pendekatan kuantitatif. Populasi yang dipilih dalam penelitian ini adalah
siswa SMA Negeri 12 Bandung yang berjumlah 1.023 siswa.

Dengan teknik pengambilan sampel yaitu Proposional Stratified Sampling diperoleh jumlah
sampel penelitian sebanyak 91 siswa. Teknik pengumpulan data yang digunakan dalam
penelitian ini adalah kuesioner, wawancara, observasi, dan studi pustaka. Adapun teknik analisis
data yang digunakan dalam penelitian ini adalah teknis analisis deskriptif dan teknik analisis
inferensial.

Industrial Engineering Science



4 | Mella Nur Alifa, et al.

C.

Identifikasi layout kondisi saat ini
Data tata letak fasilitas saat ini perusahaan memiliki dua lantai, dimana lantai satu terdapat
kegiatan produksi dan lantai dua perkantoran. Berikut ini tata letak fasilitas saat ini untuk
departemen produksi pada lantai satu dengan skala 1:100 dapat ditampilkan pada Gambar 3.
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Gambar 3. Tata letak fasilitas saat ini pada lantai 1

Proses produksi melibatkan stasiun kerja seperti gudang bahan baku, gudang chemical, ruang
computer to plate, ruang baking dan pembersihan plate, area cetak isi buku, area cetak cover,
area pemotongan, area varnish, area binding, area packing, dan gudang barang jadi. Tata letak

saat ini diidentifikasi dengan melakukan perhitungan sebagai berikut:

1. Perhitungan jarak pemindahan material

Jarak Pemindahan = |x; — x;| +

|Yi —Yj|

Jarak pemindahan material dari ruang chemical ke ruang computer to plate

Dij

= 143,75 — 38,5|+|2,25 — 41|

=5,25+ 38,75 =44 me

ter

:|xChemical - xComputer to plate |+|ychemical - YComputer to platel

Tabel 1. Rekapitulasi jarak pemindahan layout kondisi saat ini

No Dari Ke Jarak pemindahan (m)
1 Ruang chemical Ruang computer to plate 44
2 Ruang computer to plate Area baking dan pembersihan 7
3 Ruang chemical Area baking dan pembersihan 39,5
4 Area baking dan pembersihan Avrea cetak isi buku 24,5
5 Gudang bahan baku Avrea cetak isi buku 64,5
6 Ruang chemical Avrea cetak isi buku 61
7 Area baking dan pembersihan Area cetak cover 42,5
8 Ruang chemical Avrea cetak cover 37
9 Gudang bahan baku Avrea cetak cover 57,5
10 Avrea cetak cover Area pemotongan 11
11 Area pemotongan Ruang varnish 49,5
12 Ruang chemical Ruang varnish 53,5
13 Ruang varnish Area binding 33
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14 Avrea cetak isi buku Area binding 35,5
15 Ruang chemical Area binding 25,5
16 Area binding Area packing 66,5
17 Area packing Gudang barang jadi 99
Total jarak pemindahan material 751

2. Perhitungan ongkos material handling layout kondisi saat ini
Perhitungan OMH dari ruang chemical ke ruang computer to plate per meter
3. Total OMH = OMH alat angkut + OMH pekerja
= Rp 0+ Rp 583,33 = Rp 583,33
= OMH/meter x Frekuensi x Jarak pemindahan
=Rp0
= OMH/meter x Frekuensi x Jarak pemindahan
=Rp 13,26 x 1 x 44 =Rp 583,33

4. OMH alat angkut

5. OMH operator

OMH per hari
6. OMH/meter Operator = Frekuensi xrgafglége?gindahan
k = p]hT =Rp 13,26
7. OMH per hari = %x Upah per hari
menit
= 280 o X Rp 140.000

8. Waktu tempuh = Frekuensi x Waktu pemindahan
=1x2=2menit
Biaya alat angkut = Biaya tetap (Depresiasi + Perawatan) + Biaya variabel (Bahan bakar)
Depresiasi atau penyusutan suatu aset mesin atau peralatan semakin tua dikarenakan
perkembangan teknologi, perhitungan depresiasi alat angkut menggunakan metode garis lurus

(Lestari, Pitaloka, dan Ardinati, 2019)
Depresiasi = PN;S
Berikut ini rekapitulasi total OMH layout kondisi saat ini dapat ditampilkan pada Tabel 2.

Tabel 2. Rekapitulasi total ongkos material handling saat ini

No Dari Ke Total OMH
1 Ruang chemical Ruang computer to plate Rp 583,33
2 Ruang computer to plate Area baking dan pembersihan plate Rp 166,67
3 Ruang chemical Area baking dan pembersihan plate Rp 666,67
4 | Areabaking dan pembersihan plate Avrea cetak isi buku Rp 151,04
5 Gudang bahan baku Area cetak isi buku Rp 183.216
6 Ruang chemical Avrea cetak isi buku Rp 906,25
7 | Area baking dan pembersihan plate Area cetak cover Rp 906,25
8 Ruang chemical Area cetak cover Rp 604,17
9 Gudang bahan baku Area cetak cover Rp 70.963,41
10 Avrea cetak cover Area pemotongan Rp 14.534,30
11 Area pemotongan Ruang varnish Rp 62.029,37
12 Ruang chemical Ruang varnish Rp 333,33
13 Ruang varnish Area binding Rp 41.352,91
14 Avrea cetak isi buku Area binding Rp 39.045,56
15 Ruang chemical Area binding Rp 604,17
16 Area binding Area packing Rp 65.773,73
17 Area packing Gudang barang jadi Rp 99.420,20
Total ongkos material handling Rp 581.257,38

Pembuatan from to chart untuk melihat aliran material dari tata letak dan keterkaitan antar
stasiun kerja serta pembuatan from to chart inflow dan outflow untuk melihat berapa persentase
OMH yang masuk ke mesin dan keluar dari mesin. Berikut rekapitulasi from to chart dari hasil
total OMH ditampilkan pada Tabel 3 dan rekapitulasi from to chart inflow dan outflow
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ditampilkan pada Tabel 4 dan Tabel 5. Pada perhitungan dari mesin computer to plate ke mesin
baking dan pembersihan plate from to chart inflow dan outflow yaitu:

. Ongkos di mesin a ke mesin b 166,67
1. Fromto chartinflow =—2 : = =0,2
Ongkos yang masuk ke mesin b 833
_ Ongkos pada mesin a ke mesin b 166,67

2. From to chart outflow = =0,1576

- Ongkos yang keluar dari mesin b 1.057,29

Tabel 3. Rekapitulasi from to chart

Ke Gudang barang | Mesin computer | Ruang | Mesin baking dan |Mesin solna (cetak . Mesin komori - . . . Gudang
Dari jadi to plate chemical | pembersihan plate isi buku) Mesin potong (cetak cover) Mesin binding Mesin varish Area packing bahan baku Total
Gudang barang jadi Rp -| Rp -| Rp - | Rp -| Rp -| Rp -| Rp -| Rp -| Rp - | Rp - | Rp
Mesin ;);nt:)uler to Rp i Rp - | Rp 16667| Rp | Rp | Rp - | Rp -| Rp - | Rp -| Rp - |Rp 166,67
Ruang chemical | Rp - Rp 583,33 Rp 666,67 | Rp 90625| Rp - |rp 604,17| Rp 604,17| Rp 33333| Rp - Rp SRy 3697
Mesin baking dan
pembersihan plate Rp - | Rp -| Rp - Rp 151,04| Rp - | Rp 906,25| Rp -| Rp -| Rp -| Rp - | Rp 1.057,29
Mesin solna (area
cetak isi buku) Rp - | Rp -|Rp -|Rp - Rp -| Rp - |Rp 39.04556| Rp -| Rp -| Rp - | Rp 39.045,56
Mesinpotong | Rp - | Rp | Ry -| Rp -1 Rp - Rp - | Rp - | Rp 62.02937| Rp -| Rp -|Rp 6202037
Mesin komori (area
cetak cover) Rp | Re “|Re -|Re -| Re - | Rp 1453430 Rp -| Rp -| Rp -| Rp -|Rp 1453430
Mesin binding Rp - | Rp -l Rp -|Rp -| Rp -| Rp - | Rp - Rp - |Rp  65.77373| Rp - |Rp 65.773,73
Mesin varnish Rp - | Rp -l Rp -| Rp -| Rp -| Rp - | Rp - |Rp 4135291 Rp - | Rp - | Rp 41.352,91
Area packing Rp 99.42020| Rp -|Rp -|Rp -| Rp -| Rp - | Rp - | Rp -| Rp - Rp - | Rp 99.420,20
Gudang bahan baku| Rp -| Rp -| Rp -| Rp - | Rp 183216 Rp - | Rp 70.96341| Rp -| Rp -| Rp - Rp 254179
Total Rp 9942020| Rp  58333] Rp - | Rp 833| Rp 18427329 | Rp 1453430 Rp 7247383 Rp  8L00265] Rp 6236270 Rp 65.773,73] Rp JRp 581.257,38
Tabel 4. Rekapitulasi from to chart inflow
. Mesin baking . .
Ke Gudang | Mesin - Mesin solna . Mesin . . Gudang
barang | computer dlfmu_l, 1 eml?:r];i.hm (area cetak hi:mn komori (area I?.if;.m Mes;; Area bahan | Total
. jadi to plate emical | P isibuk) | POYO"8 | cotak cover) | Dinding | varmish | packing | iy
Dari plate
Gudang
barang jadi 0 0 0 0 0 0 [ 0 0 Q 0
Mesin
computer to [} 0 0.2 0 0 0 [} 0 0 0 02
plate
Ruang 0 1 0.80 0,0042 0 0.0083 0,0075 | 00053 0 0 1.8261
chemical - d s LU L0033 82
Mesin balang
dan 2
pembersihan 0 0 0 0,0008 0 0.0125 0 0 0 0 0.,0133
plate
Mesin solna
(area cetak isi [} 0 0 0 0 0 0.,4820 0 0 0 0.4820
buku)
Mesin potong [} 0 0 0 0 0 0 09947 0 [i] 09947
Mesin komori
(area cetak 1]} 0 0 0 i} 1 0 0 0 [} 1
cover)
Mesin binding [} 0 0 0 0 0 0 0 1 [i] 1
Mesin varnish 0 0 0 0 0 0 0 0,5105 0 Q 03105
Area packing 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1
Gudang bahan -
balku 0 0 0 0 0,9943 0 0.9792 [ 0 0 1,9734
Total 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 0 2
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Tabel 5. Rekapitulasi from to chart outflow

. Mesin . Mesin
Ke f:f::gg c:’:’;ﬁ“ Ruang | baking dan ?ﬁ’:;:r':: Mesin | komori | Mesin | Mesin | Area | QNE|
Dari jadi to plate chemical pem:;::;s;han isi buku) potong {ar::‘;fjla]i binding | varnish | packing baku
Gudang
harang jadi 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Mesin
computer to [1] 0 0.1576 0 0 0 0 0 0 0 0.1576
plate
chR;n:?cgaI 0 35 0.6305 0,0232 ] 0.0416 0,0002 | 00081 0 0 42126
Mesin balang
dan
pembersihan [ o 0 0,0039 0 0.0624 0 0 0 0 0,0662
plate
Mesin solna
(area cetak isi 0 0 0 0 0 0 0,5936 0 0 0 0.3936
bruk)
Mesin potong Q 0 0 0 1] 0 0 13 0 0 1.5
Mesin komori
(area cetak 0 0 0 0 0 0.234 0 0 0 0 0,234
cover)
Mesin binding 0 0 0 0 0 0 0 0 0,662 0 0,662
Mesin varnish 0 0 0 0 0 0 0 0,6287 0 0 0.6287
Area packing [1] ] 0 0 0 0 0 Q 0 Q 0
Gudang bahan =
baku [ o 0 o 4,6924 0 4.8825 0 0 0 0.5748
Total 0 3.5 0 0.7882 47194 0,2343 40864 12315 | 1,508 0.66 0 17,6293

Perancangan ulang layout usulan

Perancangan ulang layout usulan menggunakan software winQSB 2.0 ini terdapat pilihan dalam
memecahkan masalah dengan menukar 2 departemen, menukar 3 departemen, menukarkan 2
kemudian 3 departemen, menukarkan 3 kemudian 2 departemen dengan input data berupa data
koordinat initial layout dan total OMH dari form to chart. Hasil algoritma CRAFT dengan
bantuan software winQSB mendapatkan layout terpilih ditampilkan pada Gambar 4.

-
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_____
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' ' ' '
R T R N

elelelm]elele]al=]
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Gambar 4. Layout terpilih dari hasil algoritma CRAFT usulan

Pembuatan Area Allocation Diagram (AAD) dalam menggambarkan layout usulan dari hasil
software winQSB untuk dapat diimplementasikan sesuai dengan skala ukuran luas bangunan
pada peruasahaan khususnya di lantai produksi, Penggambaran AAD dapat di lihat pada Gambar
5.
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Gambar 5. Area Allocation Diagram (AAD) usulan hasil algoritma CRAFT

Penggambaran AAD usulan telah dilakukan, kemudian dihitung kembali jarak pemindahan
bahan dan total ongkos material handling (OMH) secara manual yang rumusnya sama seperti
sebelumnya. Setelah mendapatkan hasil perhitungan layout usulan kemudian melakukan
perbandingan jarak pemindahan bahan, selisin total OMH, efesiensi persentase pada lantai
produksi layout kondisi saat ini dengan layout usulan ditampilkan pada Tabel 6.

Tabel 6. Perbandingan ongkos material handling, jarak pemindahan, dan presentase efesiensi

Urai Layout kondisi Layout usulan Usulan alat angkut pada hasil
ratan saat ini metode CEAFT layout usulan metode CRAFT
Total jarak —- 249 -
pemindahan bahan 731 meter 142 meter 142 meter
Selisih jarak
. 9 meter -
pemindahan
% Jarak .
: 1,2% -
pemindahan bahan
Total OMH/ hari Rp 3812357375 | Rp 373862074 Bp 554,436,695

Selisih OMH hari

Ep 381257375 -FEp 375862074 =

Ep 7.395301

Rp 573.862,074 - Rp
554.436,695 = Rp 19.425379

Ep 381237373 x

Bp 373862074 %

Ep 354 436,693 x 240 hari

$1.257,375 = 0,013

Ly

0,013x100%=113%

Total OMH/ tahun 240 hari kerja = 240 hari kerja=Rp T - ,1
Rp 139.501.770 137.726.897,79 kerja = Rp 133.064.806,73
o Rp 137.726.897.79 — Rp
70 — 2 = :
Selisih OMH/ tahun | P 139'5011'5 q _,ipglff;hﬁ'gg“'- 9 133.064.806.73 = Rp
pR.ImeTse 1.662.091,06
Layout saat ini dengan layout usulan Layout usulan dengan usulan
alat angkut
581.257.375 —Bp 573 74y, ] _
Efesionsi OME 06 | (P 581.237.373 —Rp 373.862,074) / Rp (Rp 573.862,074 — Rp

554.436,695) / Rp 573.862,074
= 0,034
0,034 x 100% = 3,4%
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Kesimpulan

Bedasarkan hasil penelitian kemudian diperoleh kesimpulan sebagai poin utamanya sesuai
dengan tujuan penelitian yaitu:

1.

Layout kondisi saat ini belum optimal karena mempunyai jarak pemindahan bahan
berjauhan, terdapat aliran backtracking atau aliran mundur, dan bypassing atau aliran
proses produksi harus melewati stasiun kerja terlebih dahulu;

Aliran material lantai produksi memiliki pemindahan bahan sesuai aliran proses dengan
jarak pemindahan bahan sebesar 751 meter dan total OMH Rp 581.257,38 per hari atau
Rp 139.501.770 per tahun;

Perancangan ulang layout terkomputerisasi menggunakan metode algoritma CRAFT
(Computerized Relatif Allocation of Facilities Techniques) menghasilkan jarak
pemindahan bahan sebesar 742 meter dan total OMH/hari sebesar Rp 573.862,074 atau
Rp 137.726.897,79 per tahun. Layout usulan dari hasil algoritma CRAFT yang di usulkan
alat angkutnya memiliki total OMH/hari sebesar Rp 554.436,695 atau total OMH/tahun
sebesar Rp 133.064.806,73. Perbandingan layout saat ini dengan layout usulan, selisih
jarak pemindahan bahan sebesar 9 meter, selisih total OMH/hari Rp 7.395,301 atau Rp
1.774.672,21 per tahun dan persentase efesiensi total OMH yaitu 1,3%. Perbandingan
layout usulan dari hasil algoritma CRAFT yang diusulkan alat angkutnya memiliki
selisih total OMH/hari Rp 19.425,379 atau Rp 4.662.091,06 per tahun dan persentase
efesiensi total OMH yaitu 3,4%.
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