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ABSTRAK 

 Perancangan tata letak fasilitas lantai produksi haruslah direncanakan 

dengan sebaik mungkin agar tercipta tata letak fasilitas yang efisien dan optimal 

dengan panjang lintasan material handling yang pendek. PT. Bridge Fortune 

merupakan salah satu perusahaan manufaktur atau pabrik  yang memproduksi 

berbagai jenis sepatu. Layout lantai produksi yang sekarang diterapkan dirasa 

masih belum optimal karena jarak antar tiap stasiun cukup jauh maka 

menimbulkan biaya material  handling yang sedikit lebih besar serta apabila jarak 

antar stasiun memiliki jarak yang  cukup jauh maka akan menghabiskan lebih 

banyak waktu. Sehingga perlu dilakukan  perancangan ulang tata letak lantai 

produksi. Penyelesaian masalah dengan menggunakan metode algoritma, 

algoritma yang  digunakan yaitu algoritma CRAFT (Computerizad Relative 

Allocation of Facilities Techniques). CRAFT merupakan sebuah algoritma yang 

mencari perancangan optimal dengan melakukan perbaikan tata letak secara 

bertahap. 

 Berdasarkan permasalahan diatas maka dibuatlah penelitian yang 

bertujuan untuk meminimumkan jarak perpindahan antar stasiun kerja dan 

meminimumkan ongkos material handling dengan perancangan ulang tata letak 

lantai produksi yang baik dengan menggunakan metode Algortma Craft 

(Computerized Relative Allocation of Facilities Techniques) di PT. Bridge 

Fortune Gresik. Hasil penelitian ini adalah pada layout awal didapatkan total jarak 

sebedar 53,5 meter sedangkan untuk hasil akhir total jarak setelah pengolahan 

data adalah 46 meter dengan selisih 7,5 meter dari layout awal. Pada layout awal 

didapatkan total cost material handling sebesar Rp 646.900,00 untuk satu kali 

putaran proses produksi sedangakan pada layout akhir didapatka hasil total cost 

adalah Rp. 449.392,40 dimana terdapat pengurangan Rp 197.507,60. 

 

Kata Kunci: Tata Letak, Material Handling, CRAFT. 
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ABSTRACT 

 The production floor facility layout design must be planned as well as 

possible in order to create an efficient and optimal facility layout with short 

material handling trajectories. PT. Bridge Fortune is a manufacturing company 

or factory that produces various types of shoes. The production floor layout that is 

currently being implemented is deemed not optimal because the distance between 

each station is quite far, causing slightly higher material handling costs and if the 

distance between stations is far enough it will spend more time. So it is necessary 

to redesign the layout of the production floor. Solving problems using algorithmic 

methods, the algorithm used is the CRAFT (Computerizad Relative Allocation of 

Facilities Techniques) algorithm. CRAFT is an algorithm that looks for optimal 

design by making gradual improvements to the layout. 

 Based on the above problems, a study that aims to minimize the distance 

between work stations and minimize material handling costs by redesigning the 

layout of the production floor is good using the Algortma Craft (Computerized 

Relative Allocation of Facilities Techniques) method at PT. Bridge Fortune 

Gresik. The results of this study are that the initial layout obtained a total 

distance of 53.5 meters, while for the final result the total distance after data 

processing is 46 meters with a difference of 7.5 meters from the initial layout. In 

the initial layout, the total cost of material handling is Rp. 646,900.00 for one 

round of the production process, while in the final layout, the total cost is Rp. 

449,392.40 where there was a reduction of Rp. 197,507.60. 

 

Keywords: Layout, Material Handling, CRAFT. 
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