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Abstrak  
Tata letak fasilitas memiliki peranan yang krusial dalam meningkatkan efisiensi produksi, terutama terkait dengan produktivitas karyawan dan 
pengurangan jarak pemindahan bahan. Di UD. Bengkel Duta Teknik, penempatan unit yang tidak sesuai dengan jalur proses produksi 
mengakibatkan perjalanan bahan yang lama, aliran kerja yang tidak lancar, serta penggunaan waktu dan tenaga kerja yang lebih banyak. Situasi 
ini menunjukkan perlunya redesign tata letak fasilitas agar proses produksi dapat berlangsung dengan lebih efisien dan optimal. Studi ini 
menggunakan metode ALDEP, sebuah pendekatan berbasis algoritma komputer yang memperhitungkan tingkat kedekatan antar departemen 
saat membuat alternatif layout. Sebelum ALDEP diterapkan, analisis dilakukan dengan menggunakan ARC untuk mengidentifikasi hubungan 
kedekatan antar aktivitas; ARD juga digunakan untuk memvisualisasikan hubungan tersebut secara sistematis. Data luas departemen dan 
hubungan kedekatan diolah dalam ALDEP untuk menghasilkan beberapa alternatif tata letak yang dievaluasi berdasarkan Total Closeness 
Rating. Hasil studi mengungkapkan bahwa tata letak yang bernilai 876 mampu menciptakan suatu proses produksi yang lebih sistematis dan 
efisien, meminimalisir jarak pemindahan bahan, mempercepat durasi proses, meningkatkan penggunaan ruang, serta memberikan kenyamanan 
dalam bekerja. Secara keseluruhan, hal ini akan memperbaiki efisiensi dan produktivitas operasi bengkel. 

Kata Kunci: Activity Relationship Chart; Activity Relationship Diagram; ALDEP; Material Handling; Tata Letak Fasilitas 

Abstract  
The facility layout plays a crucial role in improving production efficiency, particularly in terms of employee productivity and reducing material 
handling distances. At UD. Bengkel Duta Teknik, the placement of units that does not align with the production process flow results in lengthy 
material movement, inefficient workflow, and increased use of time and labor. This situation indicates the need for a facility layout redesign so 
that the production process can operate more efficiently and optimally. This study employs the ALDEP method, a computer algorithm-based 
approach that considers the closeness relationship between departments in generating layout alternatives. Before implementing ALDEP, an 
analysis was conducted using ARC to identify the closeness relationships among activities, while ARD was also used to systematically visualize 
these relationships. Department area data and closeness relationships were processed in ALDEP to generate several layout alternatives, which 
were then evaluated based on the Total Closeness Rating. The study results revealed that the layout with a score of 876 was able to create a 
more systematic and efficient production process, minimize material handling distances, shorten processing time, improve space utilization, and 
provide greater work comfort. Overall, these improvements can enhance the operational efficiency and productivity of the workshop. 

Keywords: Activity Relationship Chart; Activity Relationship Diagram; ALDEP; Facility Layout; Material Handling 

1. Pendahuluan 

Industri manufaktur menggunakan peralatan canggih seperti mesin industri dan program manajemen yang teratur dan terukur 
untuk mengubah bahan mentah menjadi produk jadi dan produk yang dapat dijual [1]. Produk adalah segala sesuatu yang 
berbentuk hasil yang dapat memenuhi kebutuhan konsumen [2].
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Tata letak fasilitas adalah segala jenis perencanaan yang terstruktur seperti mempertimbangkan aliran material dan bahan untuk 
menghasilkan produk di dalam sistem operasi [3]. Material adalah salah satu sumber daya fisik yang menjadi bahan dasar untuk 
membentuk sesuatu yang lebih bernilai [4]. Material handling adalah istilah yang digunakan untuk menggambarkan pemindahan 
bahan mentah, setengah jadi, atau barang jadi dari lokasi awal ke lokasi yang telah ditetapkan [5]. 

Pabrik atau perusahaan akan mengalami kerugian jika target produksi tidak tercapai karena tata letak fasilitas yang tidak baik, 
baik dalam sumber daya fisik seperti uang dan bahan bakar serta sumber daya non fisik seperti waktu [6]. Selain itu, dapat 
menyebabkan aliran bahan yang kurang efisien, sehingga terjadi gerakan transportasi yang bolak-balik, sehingga tingkat 
performasi kinerja pun kurang optimal [7]. 

Situasi tersebut juga dialami oleh UD. Bengkel Duta Teknik, sebuah perusahaan manufaktur yang bergerak dalam pembuatan 
dan perakitan berbagai mesin industri. Hasilnya menunjukkan bahwa tata letak fasilitas saat ini menghalangi aliran produksi. 
Beberapa departemen memiliki posisi yang kurang tepat, alur perpindahan material tidak mengalir secara langsung, dan 
pemanfaatan ruang belum proporsional dengan kebutuhan proses kerja. Kondisi ini berpotensi menimbulkan penumpukan 
material, jarak tempuh kerja yang tidak perlu, serta peningkatan waktu produksi. 

Untuk menyelesaikan masalah ini, tata letak fasilitas harus dirancang ulang menggunakan metode yang terstruktur dan berbasis 
analisis hubungan antar aktivitas. Automated Layout Design Program (ALDEP), algoritma perancangan tata letak berbasis 
komputer yang menghasilkan block layout alternatif berdasarkan nilai kedekatan antar departemen. 

2. Metode Penelitian 

2.1. Tata Letak Pabrik 

Cara mengatur berbagai fasilitas dalam pabrik agar proses produksi berjalan lebih lancar adalah tata letak pabrik. Tata letak ini 
dirancang untuk memaksimalkan ruang untuk mesin dan fasilitas produksi lainnya. Itu juga bertujuan untuk memastikan 
pergerakan material yang lancar, baik yang permanen maupun sementara, termasuk alur pergerakan tenaga kerja dan komponen 
lainnya. Untuk memaksimalkan perencanaan tata letak pabrik, diperlukan representasi awal dalam bentuk area template yang 
menunjukkan kondisi fisik area yang akan dirancang [8]. 

2.2. Automated Layout Design Program (ALDEP) 

Automated Layout Design Program (ALDEP) adalah teknik tata letak komputer yang input-nya bergantung pada jarak antar 
departemen. Tujuan dari menggunakan metode ALDEP adalah untuk menghasilkan tata letak yang terstruktur dengan baik; tata 
letak seperti itu akan menghasilkan pengelolaan material yang lebih efisien dari segi biaya perpindahan bahan. Selain itu, ALDEP 
dapat digunakan untuk mengevaluasi dua layout dengan data dasar fasilitas. Ini dilakukan dengan membangun tata letak berturut-
turut yang menggunakan hubungan informasi antar departemen [9]. 

2.3. Activity Relationship Chart (ARC) 

Alat yang dapat digunakan untuk merencanakan tata letak fasilitas atau departemen berdasarkan tingkat kedekatan antar 
aktivitas adalah Activity Relationship Chart (ARC). ARC biasanya dibuat menggunakan penilaian kualitatif, yang biasanya 
bergantung pada pertimbangan subjektif. ARC dapat digunakan untuk berbagai tujuan, seperti menunjukkan hubungan antar 
kegiatan dan alasan mengapa mereka berhubungan, memberikan informasi tentang tahap penyusunan area berikutnya, dan 
membantu menemukan lokasi kegiatan dalam suatu sistem pelayanan [10].  

2.4. Worksheet 

Worksheet adalah lembar kerja berbentuk tabel untuk mempermudah proses pembuatan Activity Relationship Diagram (ARD) 
yang berisi rangkuman yang merupakan output dari Activity Relationship Chart (ARC) [11]. 

2.5. Activity Relationship Diagram (ARD) 

Activity Relationship Diagram (ARD) adalah alat perancangan tata letak fasilitas yang digunakan untuk menunjukkan betapa 
pentingnya hubungan kerja antar departemen. ARD mempertimbangkan apa yang akan terjadi jika dua departemen didekatkan 
[12].  
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2.6. Area Allocating Diagram (AAD) 

Untuk menilai tingkat kepentingan hubungan antar aktivitas, Area Allocating Diagram (AAD) adalah tahap lebih lanjut dari 
ARC. AAD menunjukkan bahwa beberapa aktivitas harus ditempatkan dekat sementara yang lain lebih baik ditempatkan jauh. 
Template akhir yang dihasilkan dari AAD disajikan dalam skala global, dan informasi yang ditampilkan hanya mencakup 
pemanfaatan area [13]. 

2.7. Block Layout 

Block Layout digunakan untuk merancang tata letak pada skala tertentu dan berfungsi sebagai representasi dari suatu bangunan. 
Block layout menunjukkan pembatasan ruang dengan setiap blok terpisah oleh dinding yang menunjukkan batas area atau ruangan. 
Block layout Ini kemudian berkembang menjadi layout terakhir yang menunjukkan seluruh area, fasilitas, dan alur kerja pabrik 
[14]. 

2.8. Final Layout 

Final Layout adalah tahap terakhir dalam proses perencanaan. Dalam layout ini, seluruh bagian, ruangan, dan fasilitas yang 
dibutuhkan perusahaan digambarkan secara lengkap dan jelas. Layout ini juga mencakup area untuk bahan baku, proses produksi, 
administrasi, dan fasilitas pendukung lainnya untuk memastikan proses produksi berjalan dengan lancar dan efisien [15]. 

3. Hasil dan Pembahasan 

3.1. Data Departemen Kerja 

Data departemen kerja pada UD. Bengkel Duta Teknik disajikan dalam tabel berikut. 
Tabel 1. Data Departemen Kerja pada UD. Bengkel Duta Teknik 

No. Departemen Kerja Luas 

1. Mesin Bubut 3 m × 4 m = 12 m2 

2. Milling dan Drilling 3 m × 5 m = 15 m2 

3. Las 3 m × 4 m = 12 m2 

4. Kerja Bangku dan Assembly 3 m × 5 m = 15 m2 

5. Gudang Bahan 3 m × 5 m = 15 m2 

6. Gudang Proses 4 m × 2 m = 8 m2 

7. Gudang Akhir 4 m × 5 m = 20 m2 

8. Toilet dan Ruang Istirahat 2,5 m × 2,5 m = 6,25 m2 

9.. Area Parkir & Distribusi 
Produk 7 m × 2 m = 14 m2 

10. Ruang Administrasi 2,5 m × 2,5 m = 6,25 m2 

11. Ruang Generator 3 m × 2 m = 6 m2 

3.2. Data Operasi Kerja 

Produk yang diproduksi pada UD Bengkel Bubut Duta Teknik berfokus pada berbagai jenis mesin industri dan perabotan 
konstruksi yang dibuat secara tempahan dengan prinsip Engineering to Order (ETO), yang berarti proses produksi dilaksanakan 
sesuai dengan permintaan pelanggan. Jenis dan contoh produk yang diproduksi pada UD. Bengkel Duta Teknik disajikan dalam 
tabel berikut. 

Tabel 2. Jenis dan Contoh Produk yang Diproduksi 

No. Departemen Kerja Luas 

1. Las Babat atau Aluminium 

Aneka part kendaraan seperti 
radiator, blok mesin, dan velg 

kendaraan, serta furnitur rumah 
seperti meja kursi, pagar 

aluminium, dan etalase took. 
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No. Departemen Kerja Luas 

2. Produk Permesinan Bubut 

Aneka part transmisi kendaraan 
seperti poros (shaft), roda gigi, dan 

as roda, serta komponen furnitur 
rumah seperti pegangan pintu dan 

kenop pintu. 

3. Komponen Mesin Industri Mesin press, mesin pelebur plastik, 
dan mesin belt conveyor, 

3.3. Data Layout Awal Departemen Kerja 

UD Bengkel Bubut Duta Teknik memiliki 11 buah departemen kerja yang memiliki fungsinya masing-masing. Keseluruhan 
departemen kerja berada pada sebuah ruangan berbentuk persegi dengan ukuran 16 m × 15 m. Tiap departemen kerja dapat 
diklasifikasikan ke dalam lima buah bagian berdasarkan layanan kerja yang ditawarkan dan kegunaannya, dimana hal ini nantinya 
akan mempermudah dalam pembuatan ARC dan ARD. Pembagian departemen kerja dapat dilihat sebagai berikut. 

3.3.1. Production 
Bagian production adalah bagian vital dalam proses produksi yang memuat hal-hal sebagai berikut. 

• Permesinan Bubut  
• Permesinan Milling dan Drilling  
• Area Kerja Welding  
• Kerja Bangku dan Assembly 

3.3.2. Production Service 
Bagian ini menjadi penggerak utama kegiatan produksi dalam memberikan layanan pendukung aktivitas produksi, dimana 

bagian ini meliputi departemen kerja sebagai berikut. 
• Gudang Bahan Baku 
• Gudang Proses 
• Gudang Penyimpanan Akhir 

3.3.3. Personal Service 
Bagian personal service tidak memengaruhi aktivitas produksi secara langsung dikarenakan bagian ini tidak terlibat dalam alur 

kerja produksi. Bagian ini berfokus pada pemberian layanan yang dibutuhkan oleh pekerja selama kegiatan produksi berlangsung 
untuk menjamin kenyamanan dan kesejahteraan (well-being) pekerja saat melakukan aktivitas produksi. Bagian personal service 
meliputi departemen kerja sebagai berikut. 
• Toilet 
• Ruang Istirahat 

3.3.4. General Service 
Bagian general service berfungsi sebagai penyedia layanan yang dapat digunakan oleh banyak orang sekaligus. Berbeda 

dengan personal service yang memberikan layanan dibutuhkan untuk tiap orang secara terpisah, bagian ini menyediakan layanan 
yang sama dan keseluruhan kepada tiap orang secara sekaligus. Departemen kerja yang termasuk ke dalam bagian general service 
adalah sebagai berikut. 
• Area Parkir dan Ruang Distribusi Produk 
• Ruangan Administrasi 
 

3.3.5. Physical Plant Service 
Bagian physical plant service merupakan sekumpulan departemen kerja yang menjamin bahwa kegiatan produksi akan berjalan 

dengan baik selama aktivitas produksi berlangsung. Bagian ini dapat bertindak sebagai penyedia layanan perbaikan mesin, 
penyuplai energi, maupun pemantauan berkala. Departemen kerja yang termasuk ke dalam bagian physical plant service adalah 
ruang generator. 
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3.4. Area Allocating Diagram (AAD) pada UD. Bengkel Duta Teknik 

Analisis awal departemen kerja pada UD. Bengkel Duta Teknik dapat melalui AAD yang menunjukkan pembagian layout kerja 
sesuai dengan ukuran dan penempatannya. AAD pada UD Bengkel Duta Teknik disajikan sebagai berikut. 

 
Gambar 1. Area Allocating Diagram Layout Awal Departemen Kerja 

Berdasarkan AAD pada layout awal departemen kerja, dapat dilihat bahwa proses produksi berjalan secara tidak efektif dan 
tidak memperhatikan konsep material handling, sehingga perpindahan material yang dilakukan sangat jauh dan menghabiskan 
waktu dan tenaga yang besar. Hal ini menimbulkan keluhan pada pekerja yang sering mengalami nyeri pada bagian pinggang dan 
kaki. Beberapa kesalahan layout awal tersebut adalah sebagai berikut: 
• Departemen kerja tidak dikelompokkan berdasarkan fungsi bagiannya 
• Departemen kerja disusun tanpa mempertimbangkan alur kerja produksi 
• Aktivitas material handling yang inefisien dan tidak memberi nilai guna 
• Arus bolak-balik kerja yang tidak berdekatan 

3.5. Activity Relationship Chart (ARC) pada UD. Bengkel Duta Teknik 

ARC digunakan untuk mengetahui seberapa dekat setiap departemen kerja dengan yang lainnya. Pertimbangan kedekatan 
departemen kerja dibuat berdasarkan simbol hubungan dengan keterangan tertentu. Simbol hubungan yang digunakan adalah 
sebagai berikut. 
• A  = Kedua departemen kerja mutlak harus ditempatkan berdekatan  
• E  = Kedua departemen kerja sangat penting ditempatkan berdekatan  
• I   = Kedua departemen kerja ada baiknya ditempatkan berdekatan  
• O  = Tidak ada ketentuan khusus untuk kedua departemen  
• U  = Kedua departemen kerja sebaiknya jangan berdekatan 
• X  = Kedua departemen kerja tidak diperbolehkan berdekatan 

ARC pada UD. Bengkel Duta Teknik disajikan berikut. 
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Gambar 2. Activity Relationship Chart (ARC) Departemen Kerja 

3.6. Worksheet pada UD, Bengkel Duta Teknik 

Worksheet merupakan tabel lanjutan dari Activity Relationship Chart yang menunjukkan penyebaran tingkat hubungan untuk 
setiap departemen kerja. Worksheet disajikan sebagai berikut. 

 
Gambar 3. Worksheet Hubungan Departemen Kerja 

3.7. Activity Relationship Diagram (ARD) pada UD. Bengkel Duta Teknik 

Activity Relationship Diagram (ARD) menunjukkan hubungan aktivitas berdasarkan tingkat prioritas kedekatan. Tujuan ARD 
adalah untuk mengurangi biaya pengelolaan material selama proses produksi. ARD untuk tiap departemen kerja pada UD Bengkel 
Duta Teknik disajikan sebagai berikut. 
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Gambar 4. Activity Relationship Diagram (ARD) Departemen Kerja 

3.8. Pengalokasian Departemen Kerja Menggunakan Metode ALDEP 

Saat menggunakan software ALDEP, data yang diperlukan adalah jumlah departemen, nama departemen, dan luas masing-
masing departemen, serta Activity Relationship Chart (ARC). Hasil pengalokasian departemen kerja menggunakan software 
ALDEP disajikan sebagai berikut. 

 
Gambar 5. Tampilan Hasil Rancangan Layout Terpilih pada Software ALDEP 

3.9. Area Allocating Diagram (AAD) pada UD, Bengkel Duta Teknik 

Hasil dari software ALDEP digunakan untuk membuat area template yang disebut Area Allocating Diagram (AAD). AAD 
untuk perbaikan rancangan layout keseluruhan departemen kerja pada UD. Bengkel Duta Teknik disajikan sebagai berikut. 

 
Gambar 6. Perbaikan Area Allocating Diagram Keseluruhan Departemen pada UD. Bengkel Duta Teknik 
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3.10. Block Layout 

Block Layout berisi luas keseluruhan fasiltas dengan skala tertentu, yang dibuat untuk lebih memudahkan perancangan tata 
letak. Tampilan dari block layout UD. Bengkel Duta Teknik disajikan sebagai berikut. 

 
Gambar 7. Hasil Pembuatan Block Layout UD. Bengkel Duta Teknik 

3.11. Final Layout 2D 

Final Layout 2D dibuat berdasarkan hasil dari block layout yang telah dirancang. Tampilan dari final layout 2D pada UD. 
Bengkel Duta Teknik disajikan sebagai berikut. 

 

 
Gambar 8. Hasil Pembuatan Final Layout 2D pada UD. Bengkel Duta Teknik 

3.12. Final Layout 3D 

Final layout 3D dibuat berdasarkan hasil dari final layout 2D yang telah dirancang. Final Layout 3D pada UD. Bengkel Duta 
Teknik tampak ISO disajikan sebagai berikut. 
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Gambar 9. Final Layout 3D pada UD. Bengkel Bubut Duta Teknik Tampak ISO 

Final Layout 3D pada UD. Bengkel Duta Teknik tampak depan disajikan sebagai berikut. 
 

 
Gambar 10. Final Layout 3D pada UD. Bengkel Bubut Duta Teknik Tampak Depan 

Final Layout 3D pada UD. Bengkel Duta Teknik tampak atas disajikan sebagai berikut. 

 
Gambar 11. Final Layout 3D pada UD. Bengkel Bubut Duta Teknik Tampak Atas 

4. Kesimpulan 

Perancangan tata letak fasilitas pada UD. Bengkel Duta Teknik menunjukkan bahwa penggunaan metode ARC, Worksheet, 
dan ARD mampu memberikan pemahaman menyeluruh mengenai hubungan kedekatan antar departemen sebagai dasar 
perancangan tata letak yang lebih efisien. Penerapan metode ALDEP menghasilkan alternatif layout terbaik berdasarkan nilai 
closeness rating, sehingga mendukung keterkaitan fungsi dan kelancaran aliran kerja. Penyusunan Area Allocation Diagram 
(AAD) dapat dioptimalkan untuk mengurangi perpotongan aliran, mengurangi jarak perpindahan material, dan meningkatkan 
efisiensi penggunaan ruang. Selain itu, penyusunan layout akhir dalam bentuk block layout dan gambar 2D dan 3D menunjukkan 
bahwa rancangan tata letak yang dihasilkan dapat digunakan secara nyata dan menjadi acuan untuk pengembangan fasilitas 
berikutnya. 
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