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1. PENDAHULUAN 

 
 

1.1. Latar Belakang 

 

Kemajuan teknologi di era saat ini mulai mengalami peningkatan, yang 

berpengaruh terhadap kehidupan kita sehari-hari. Kemajuan teknologi 

diimbangi dengan kemajuan ilmu pengetahuan. Teknologi yang berkembang 

juga memiliki dampak positif karena membantu mempermudah kegiatan 

manusia. Kemajuan teknologi menjadi semua terasa serba cepat. Karena 

terbiasa dengan kondisi yang serba cepat, generasi sekarang pun mempunyai 

kecenderungan untuk mendapatkan segala macam hal yang diinginkan secara 

langsung (instan). Salah satu dampak dari kemajuan teknologi yaitu 

menciptakan makanan yang mudah dalam penyajiannya atau makanan siap saji 

yang tujuan dari penemuan ini untuk memudahkan serta memenuhi 

kebutuhannya sehari-hari. Salah satu makanan yang banyak digemari karena 

kepraktisan yang dimiliki yaitu mie instan. Tujuan dari kajian ini yaitu untuk 

membuat skema produksi mie kering secara baik, menjadikan penataan letak 

ruangan produksi agar lebih nyaman, mudah, dan fleksibilitas. Dari tujuan 

tersebut maka harus dilakukan rancangan produksi untuk membuat mie, baik 

dari peralatan, kemudian sanitasi, dan faktor-faktor lain yang menunjang proses 

produksi. Salah satu jenis aplikasi yang bisa diterapkan yaitu menggunakan 

skala pilot plant. Pada skala pilot plant adalah tiruan dari pabrik tetapi dengan 

skala dan kapasitas yang lebih kecil, sehingga cocok untuk dilakukan percobaan 

produksi mie (Nuri, 2016). Tetapi penentuan tata letak pilot plat, jenis pilot 

plant, dan pola aliran pilot plant harus diperhatikan. Oleh karena itu perlu 

dilakukan pengkajian mengenai pilot plant dalam memproduksi mie. 

 
1.2. Tinjauan Pustaka 

1.2.1. Konsep Mie 

Menurut (Purnawijayanti, 2009) dalam Larasati (2015), mie awalnya dibuat di 

Cina daratan lebih dari 2.000 tahun yang lalu. Selain itu, mie berkembang dan 

menyebar ke Jepang, Korea, dan negara-negara Asia Timur dan Tenggara. Mie 

mulai dikenal dan dikembangkan di benua Eropa karena didatangkan dari China 
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oleh traveler Italia Marco Polo. Menurut Astawan, (2008) pada Larasati (2015) 

adapun jenis-jenis mie sebagai berikut: 

 
a. Mie Segar (Mie Mentah) 

Mie segar atau mie mentah adalah mie yang tidak mengalami proses pemanasan 

setelah pemotongan atau pencetakan. Mie ini memiliki kadar air cukup tinggi, 

sekitar 35%. Kombinasi kadar air tinggi dan kondisi tidak dimasak membuat 

mie ini cepat rusak. Penyimpanan ke dalam lemari es agar mie tetap segar 

hingga 50-60 jam. Setelah tanggal kedaluwarsa, warna mie akan menjadi gelap. 

Mie mentah umumnya berwarna putih, agak kuning, dan dilapisi tepung agar 

tidak lengket satu sama lain. Sebelum digunakan, mie harus dimasak sampai 

matang 

b. Mie Basah 

Mie basah adalah mi segar yang dimasak, biasanya dilumuri sedikit minyak 

agar mi tidak saling menempel. Kadar airnya bisa mencapai 52%, sehingga 

umur simpannya relatif singkat yaitu 40 jam pada suhu kamar (Munarso dan 

Bambang, 2009). Mie basah tidak perlu direbus sebelum digunakan, cukup 

diseduh dengan air panas atau bilas dengan air mendidih untuk menghilangkan 

sisa tepung atau minyak. 

c. Mie Kering 

Mie kering adalah mi segar yang dikukus dan dikeringkan hingga kadar air 

3,9%-4,8% (Hakoda et al., 2006). Pengeringan biasanya dilakukan dengan cara 

dijemur atau di oven dan melalui proses penggorengan. Kadar air mie kering 

relatif kecil, sehingga umur simpan mie kering relatif lama dan mudah 

ditangani. Jenis mie yang populer di pasaran adalah mie kering, yakni mie 

mentah yang dikeringkan hingga kadar air mencapai kisaran 8-10% (Mariyani, 

2011) 

d. Mie Instan 

Mie instan merupakan produk mie kering yang siap dihidangkan setelah 

dimasak atau diseduh dengan air mendidih paling lama 4 menit. Saat membuat 

mie segar, itu melalui proses pengukusan, pembentukan dan pengeringan. Mie 

instan umumnya dikemas dalam porsi, dilengkapi dengan minyak sayur,  

bumbu, cabai kering, dan sayuran kering dengan atau tanpa. 
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1. Bahan untuk Membuat Mie 

a.Tepung Terigu 

Tepung terigu adalah tepung yang terbuat dari biji gandum yang dihaluskan. 

Tepung terigu banyak mengandung zat pati, yaitu karbohidrat yang tidak 

larut dalam air (Feryanto, 2007). Gandum yang diolah menjadi tepung 

terigu dibagi menjadi tiga tingkatan, yang dibedakan menurut kandungan 

protein masing-masing grade (Suyanti, 2010). 

1) Hard flour (kandungan protein 12%-14%) karena kandungan proteinnya 

tinggi, tepung ini mudah dicampur dan difermentasi, memiliki daya serap 

tinggi, elastisitas dan mudah digiling. Karakteristik ini membuat tepung 

keras cocok untuk membuat mie, roti dan pasta. 

2) Medium flour (kandungan protein 10,5%-11,5%) Di pasaran, tepung jenis 

ini disebut tepung serbaguna. Tepung jenis ini dibuat dengan 

mencampurkan tepung keras dan tepung lunak untuk mendapatkan 

karakteristik gabungan dari keduanya. Tepung ini cocok untuk membuat 

adonan dengan fermentasi sedang, seperti donat dan bakpao, selain itu juga 

cocok untuk membuat kue dan muffin. 

3) Soft flour ( kandungan protein 8%-9%) Tepung jenis ini memiliki daya 

serap air yang rendah, membuat adonan tidak elastis, lengket, tidak mudah 

diremas, dan daya kembang yang rendah. Tepung ini cocok untuk membuat 

kue kering, biskuit, pastel dan cake yang tidak memerlukan proses 

fermentasi. Kandungan protein tergantung pada jenis gandum yang 

digunakan sebagai bahan baku tepung. 

 
Makanan berbahan dasar tepung terigu memiliki kebutuhan protein yang 

sangat berbeda. Protein selalu berkaitan erat dengan gluten. Semakin tinggi 

kandungan protein, semakin banyak gluten dalam tepung, dan sebaliknya. 

Hal ini dikarenakan gluten merupakan protein dalam tepung terigu (Deddy 

Rustandi, 2011). Gluten ditemukan dalam tepung terigu. Gluten adalah 

campuran gliadin dan gluten gandum, yang beragregasi dengan pati di 

lapisan endosperma gandum. Kandungan glutennya bisa mencapai 80% dari 

total protein tepung terigu. Gluten membuat adonan menjadi kenyal dan 
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dapat mengembang karena mampu mengikat udara. Gluten akan terbentuk 

sempurna jika umur tepung minimal tujuh hari setelah digiling pada saat 

proses pembuatan tepung. Makin tinggi proteinnya maka makin banyak 

jumlah gluten yang didapat, begitu juga sebaliknya. 

b. Air 

Air berperan sebagai media reaksi antara gluten dan karbohidrat, melarutkan 

garam, dan membentuk sifat kenyal dari gluten. Pati dan gluten akan 

membengkak dengan adanya air. Salah satu hal yang harus diperhatikan saat 

menggunakan air untuk adonan adalah bersih, tidak berbau, tidak berbau, bebas 

padatan, dan bebas bakteri. 

 
c. telur 

Menurut Rustandi (2011), telur ditambahkan untuk menambah nutrisi, 

memberikan kelembapan, serta menghaluskan dan melembutkan tekstur mie. 

Penggunaan putih telur akan meningkatkan penampilan dan kekenyalan mie 

serta mencegah air menjadi keruh saat direbus. Kuning telur digunakan sebagai 

emulsifier, karena kuning telur mengandung lesitin yang mempengaruhi 

keuletan (pelunakan mie). Lesitin juga dapat mempercepat hidrasi pada mie 

rebus, yang dapat menyebabkan mie membengkak (Katmawanti, 2016). 

 
d.Tepung Tapioka 

Menurut Rustandi (2011), tepung tapioka yang digunakan untuk membuat mie 

digunakan sebagai tepung biji. Tepung tapioca sebagai penabur digunakan pada 

saat adonan mie ditipiskan (ditekan) atau digunakan dalam proses pemotongan 

mie agar tidak lengket. Tepung tapioka adalah granula pati yang banyak 

terdapat dalam sel umbi ketela pohon. Penggunaan pati digunakan sedikit 

mungkin agar tidak mempengaruhi kualitas mie. 

 
e.Garam 

Garam Menurut Rustandi (2011), garam sangat penting dalam pembuatan 

adonan mie karena fungsinya untuk memberikan cita rasa, meningkatkan 

tekstur, meningkatkan kelenturan dan kekenyalan mie, serta mengikat 

kelembapan. Garam juga berperan penting dalam memberikan rasa asin dan 
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meningkatkan ikatan gluten. Garam membuat granula dan struktur pati lebih 

kuat, dan secara tidak langsung berkontribusi pada pembentukan warna. Garam 

juga dapat menghambat proses tumbuhnya jamur, lumut, dan bakteri serta 

membantu konsistensi penanganan adonan. Garam dapur yang akan digunakan 

harus dipastikan dalam keadaan baik, bersih, tidak berminyak, dan kering. 

 
2. Proses Pembuatan Mie Kering 

Tahapan pembuatan mie kering adalah persiapan, pengadukan, pembentukan 

mie, pembentukan garis mie, pencetakan, pengukusan, pengeringan, dan 

pengemasan (Larasati, 2015) 

a. Persiapan 

Langkah pertama dalam membuat mie adalah persiapan yaitu menyiapkan 

alat dan bahan. Persiapan alat digunakan, dan persiapan bahan meliputi 

pemilihan bahan dan penimbangan bahan sesuai resep. 

b. Pengadukan 

Tujuan pencampuran adalah agar adonan padat, mengkilat, halus dan elastis, 

tidak lengket, tidak mudah lepas, lembut dan lunak. Waktu pencampuran 

yang baik adalah sekitar 15-25 menit. Menguleni lebih dari 25 menit akan 

menyebabkan adonan menjadi rapuh, keras dan kering. Pengadukan kurang 

dari 15 menit akan membuat adonan menjadi lembut dan lengket. Suhu 

adonan yang baik adalah sekitar 25-40oC. Suhu di atas 40oC akan 

menyebabkan adonan menjadi lengket dan mengurangi elastisitasnya. Suhu 

di bawah 25oC dapat menyebabkan adonan mengeras, menjadi rapuh dan 

kasar (Astawan, 2008). 

c. Pembentukan Lembaran Adonan 

Menurut Astawan (2008), proses ini dapat dilakukan dengan memasukkan 

adonan mie ke dalam mesin rolling, yang mengubah adonan menjadi piring. 

Saat diperas, gluten ditarik ke satu arah untuk menyelaraskan serat. Tujuan 

dari proses ini adalah untuk menggiling serat gluten dan membuat adonan 

menjadi lembaran tipis. Serat yang halus dan searah akan menghasilkan mie 

yang elastis, kenyal dan halus. Temperatur juga mempengaruhi proses 

pengepresan. Suhu diperkirakan sekitar 37°C. Di bawah suhu tersebut, 
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adonan menjadi kasar dan pecah-pecah, serta tekstur mie menjadi kasar dan 

mudah pecah. 

d. Pembentukan Untaian Mie 

Menurut Astawan (2008), pembentukan benang mie dilakukan dengan cara 

memasukkan lembaran mie ke dalam mesin pencetak mie (slitting machine) 

yang fungsinya untuk mengubah lembaran mie menjadi benang mie. 

e. Pengukusan 

Menurut Astawan (2008), pemanasan ini menyebabkan terjadinya 

gelatinisasi pati dan pemadatan gluten. Gelatinisasi dapat mengubah pati  

beta menjadi pati alfa yang lebih mudah dimasak, sehingga tekstur alfa ini 

harus disimpan dalam mie kering dengan cara didehidrasi (pengeringan) 

hingga kadar air di bawah 10% 

f. Pengeringan 

Menurut Suyanti (2008), pengeringan adalah suatu cara untuk mengurangi 

kadar air suatu bahan dengan menggunakan energi panas untuk menguapkan 

sebagian besar kadar air dalam bahan tersebut. 

 
Syarat mutu mie kering berdasarkan SNI 8217-2015 (BSN 2015) dapat dilihat 

pada Tabel 1.1. 

 
 

Tabel. 1.1. SNI Mie Kering 

No. Kreteria Satuan 
  Persyaratan  

Mutu II Mutu II 

 Berdasarkan    

1.1 Bau  Normal Normal 

1.2 Warna  Normal Normal 

1.3 Rasa  Normal Normal 

2.1 Air %bb Maks. 8 Maks. 13 

2.2 Abu %bb Maks. 3 Maks. 3 

3 Protein (N x 6,25) %bb Min. 11 Min. 8 

4 BTM :    

4.1 Boraks  Tidak Boleh Tidak Boleh 

4.2 Pewarna tambahan  Tidak Boleh Tidak Boleh 

5 Cemaran logam :    

5.1 Timbal (Pb) mg/kg Maks 1.0 Maks 1.1 

5.2 Tembaga (Cu) mg/kg Maks 10.0 Maks 10.1 

5.3 Seng (Zn) mg/kg Maks 40.0 Maks 40.1 

5.4 Raksa (Hg) mg/kg Maks 0.05 Maks 0.05 
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6 Arsen (As) mg/kg Maks 0.5 Maks 0.5 

7 Cemaran Mikroba:    

7.1 Angka Lempeng Total koloni/g Maks 1.0 x 105 Maks 1.0 x 106 

7.2 E. Coli APM/g Maks 10 Maks 11 

7.3 Kapang koloni/g Maks 1.0 x 104 Maks 1.0 x 105 

Sumber : SNI 8217-2015 (BSN 2015) 
 

 

1.2.2. Pilot Plant 

 

Pabrik merupakan tempat atau bangunan untuk bahan baku diproduksi secara 

teknologi. Adapun menurut UU Nomor 3 Tahun 2014 tentang Perindustrian, 

Industri merupakan suatu kegiatan yang dapat mengolah bahan baku dengan cara 

memanfaatkan sumber daya untuk menghasilkan suatu barang jadi agar memiliki 

nilai tambah yang lebih tinggi. Produksi pangan adalah kegiatan dalam proses 

yang dapat menghasilkan, menyiapkan, mengolah, membuat, mengawetkan, 

mengemas, mengemas kembali,dan memberikan perubahan pangan baik dari 

bentuk, kandungan, maupun warna pangan yang dihasilkan. 

 
Pilot plant memiliki pengertian yang sama yaitu sistem produksi dalam skala  

kecil untuk melihat apakah suatu sistem beserta fasilitas-fasilitas yang dirancang 

berjalan dengan baik sehingga, pilot plant dapat dikatakan tiruan dari pabrik. 

Tahapan pilot plant adalah tahapan yang dapat menjadi jembatan untuk membantu 

produksi dengan skala lebih besar, karena akan menjadi sulit jika dari skala 

laboratorium di terapkan langsung ke skala yang besar. Pada tahap pilot plant 

suatu formula produk yang dihasilkan dari laboratorium akan dievaluasi, 

dikoreksi, serta dikembangkan prosesnya, dan juga digunakan untuk mengambil 

keputusan dalam pengembangan proses skala besar (Nuri, 2016). 

 
Pilot plant berfungsi agar kualitas produk dapat terjaga dengan baik sehingga 

dapat diterima oleh konsumen. Hal ini berarti agar produk yang diproduksi dalam 

skala laboratorium memiliki konsistensi yang sama jika diproduksi dengan skala 

industri. sehingga pilot plant merupakan tahapan yang terpenting untuk 

menghasilkan produk dalam skala lebih besar. Hal ini menjadi penting 

dikarenakan rancangan proses produksi dengan kapasitas yang lebih besar namun 

mutu atau kualitas produk yang dihasilkan harus sama dengan produksi skala 
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laboratorium, sehingga produksi skala pilot plant akan dilakukan jika proses 

pembuatan produk skala laboratorium sudah optimal (Hambali, 2006). 

 
Menurut Whalley (2016) perbedaan antara spesifikasi pilot plant dan pabrik 

komersial dapat dikaitkan dengan tujuan yang berbeda. Pilot plant dirancang dan 

dibangun sehingga dapat mempelajari lebih lanjut tentang suatu proses untuk 

membuat keputusan mengenai teknologi baru atau konfigurasi proses lainnya. 

Pilot plant bertujuan untuk mempelajari potensi masalah dan menemukan solusi 

alternatif untuk direkayasa dan diuji sebelum melanjutkan ke dalam proses pabrik 

secara skala besar (Pabrik komersial). Pilot plant merupakan kumpulan peralatan 

yang didesain dan dibangun untuk mengevaluasi aspek-aspek penting pada suatu 

operasi proses untuk dilakukan penelitian dasar. Menurut Palluzi (2014) terdapat 

beberapa tujuan dari pengoperasian proses pada pilot plant yaitu: 

a. Mengkonfirmasi kelayakan proses yang dirancang 
 

b. Menyediakan data desain baik produk maupun selama proses 

 

c. Menentukan kelayakan ekonomi atau sebuah proses baru 

 

d. Menentukan konstruksi bahan secara optimal 

 

e. Menguji pengoperasian skema kontrol 

 

f. Menentukan luas perawatan mesin sudah sejauh mana 

 

g. Memproduksi jumlah produk yang cukup untuk evaluasi pasar 

 

h. Memperoleh data kinetik 

 

i. Mengkonfirmasi bahwa teknologi yang digunakan sudah cukup maju 

 

j. Menyediakan data untuk menjadi solusi masalah yang timbul pada scale-up 

 

k. Mengetahui bahaya yang mungkin muncul selama proses 

 

l. Mengevaluasi bahaya yang timbul pada saat proses 

 

m. Menentukan biaya operasional 

 

 
Pilot plant harus fleksibel dan mudah beradaptasi sehingga operator dapat dengan 

cepat melakukan modifikasi untuk menguji konfigurasi dan kondisi pengoperasian 
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untuk menetapkan proses operasi yang optimal. Sehingga pilot plant perlu 

didesain dengan fleksibel mungkin agar data-data yang dikumpulkan representatif. 

Fleksibilitas memungkinkan urutan operasi unit untuk dikonfigurasi ulang,  

operasi unit baru ditambahkan, dan berbagai kondisi operasi yang akan diuji 

(Whalley, 2016). Menurut Palluzi (2014) desain pilot plant mempengaruhi semua 

aspek yang menunjang seperti biaya, pengoperasian, dan efektivitasnya. Palluzi 

(2014) juga menjelaskan bahwa dalam melakukan desain pilot plant dilakukan 

dengan beberapa tahapan. 

a. Tahapan pertama yaitu menentukan apakah pilot plant akan dirancang sebagai 

pemodelan proses atau investigasi masalah. Pemodelan proses yaitu 

melakukan reproduksi unit operasi tertentu tetapi dalam skala yang lebih kecil. 

Sedangkan untuk investigasi masalah yaitu melakukan perancangan pabrik 

untuk melihat area mana yang akan dilakukan analisis untuk menyelesaikan 

masalah. 

b. Tahap kedua yaitu melakukan pendekatan alternatif dengan menganalisis 

keperluan seperti peralatan operasi, konstruksi, biaya, dan skala yang 

digunakan. 

c. Tahap ketiga yaitu dengan melakukan pemilihan jenis pilot plant yang akan 

digunakan, pada tahap ini ditentukan sesuai dengan rancangan tahap kedua 

dan tahap pertama yaitu tahap pendekatan alternatif. 

 

Dengan demikian desain dari pilot plant harus dilakukan pengkajian terlebih 

dahulu agar tujuan yang diinginkan tercapai. Sehingga terdapat kriteria yang 

membantu M dalam menentukan spesifikasi desain untuk pilot plant menurut 

Whalley (2016) yaitu : 

a. Menyelesaikan desain dan pembuatan dengan cepat untuk meminimalkan 

waktu yang diperlukan 

b. Menjaga keakuratan pengukuran 

c. Meminimalkan tata letak ruang pilot plant 

d. Merepresentasikan kondisi proses secara akurat 

e. Memastikan sistem yang berjalan aman 

f. Meminimalkan biaya sistem 
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Selain ini desain menurut Susinggih Wijani (2013) terdapat hal-hal yang perlu 

diperhatikan dalam penentuan pilot plant, berkaitan erat terhadap produk yang 

dihasilkan yaitu: 

1.Pengaruh terhadap produk, terdiri dari kondisi proses pada kualitas produk 

2.Pengaruh terhadap bahan baku, terdiri dari karakteristik bahan baku 

3.Pengaruh teknologi proses, terdiri dari kondisi proses yang memerlukan 

ekonomi seminimal mungkin, tetap menjaga kualitas produk, peralatan yang 

digunakan merupakan pengembangan teknologi terbaru. 

4.Pengaruh terhadap evaluasi kesetimbangan massa dan kesetimbangan energi 

pada sistem kontrol proses yang diterapkan. 

 
1.2.3. Perancangan Pilot plant 

1.2.3.1. Tata Letak (Layout Pilot plant) 

Tata letak atau layout pabrik adalah suatu unsur-unsur fisik yang harus ditaati 

untuk menjamin kemajuan suatu pabrik dan harus sesuai aturan yang berlaku 

(Hadiguna dan Setiawan, 2008). Semua sistem material handling harus dapat 

tertangani sehingga dibutuhkan tata letak yang baik (Wignjosoebroto, 2009), 

sedangkan menurut Purnomo (2004) mengatakan bahwa tata letak yang 

dirancang dengan baik akan memberikan dampak positif dalam suatu proses 

operasi yang terjadi di perusahaan sehingga dapat menjaga kelangsungan hidup 

perusahaan serta keberhasilan suatu perusahaan. Penerapan sistem material 

handling yang kurang tepat dapat menjadikan masalah karena proses produksi 

suatu perusahaan tidak berjalan dengan lancar secara keseluruhan (Ramos et 

al.,2012). Penetapan layout suatu pabrik harus dilakukan perencanaan terlebih 

dahulu, perencanaan tersebut terdiri dari perencanaan dan pengaturan mesin, 

peralatan, aliran bahan dan orang-orang yang bekerja pada masing- masing 

proses kerja. Sehingga suatu produksi dapat berjalan secara efektif dan efisien 

(Wignjosoebroto, 2009). 

Perencanaan dan pengaturan tata letak pabrik merupakan pondasi utama dari 

suatu industri, karena perencanaan dan pengaturan yang baik diharapkan dapat 

menjaga efisiensi dan kelangsungan hidup suatu industri atau keberhasilan 

kerja. Secara garis besar, tujuan utama dari perencanaan dan pengaturan tata 
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letak pabrik ini adalah mengatur area kerja dan segala fasilitas produksi yang 

paling ekonomis untuk operasi produksi, aman dan nyaman sehingga 

menaikkan moral kerja dan performance dari operator. Lebih spesifik lagi suatu 

perencanaan dan pengaturan tata letak yang baik akan memberikan keuntungan 

dalam produksi. (Wignjosoebroto, 2009). 

 
1.2.3.2. Perancangan tata letak pilot plant dengan prinsip sanitasi/higiene 

Tata letak pabrik (plant layout) merupakan susunan yang paling optimal dari 

fasilitas yang digunakan dalam proses produksi, meliputi manusia, peralatan dan 

mesin, bahan baku, dan aspek penunjang lainnya (Marie dan Chaiyadi, 2015 dan 

Wignjosoebroto, 2009). Ristyanadi (2012) menjelaskan bahwa ruangan dan tata 

letak tempat produksi sebaiknya dirancang secara efisien dan efektif sesuai 

kebutuhan produksi. Dengan demikian, proses produksi dapat berlangsung dengan 

biaya produksi dan penanganan bahan yang paling minimal, pergerakan lancar, 

kontinuitas proses produksi terjaga, pendapatan perusahaan meningkat, serta 

produktivitas secara keseluruhan meningkat (Sharma dan Khumbar, n.d.; Budianto 

et al., 2020; Marie dan Chaiyadi, 2015; Wignjosoebroto, 2009; Shewale et al., 

2020). 

Pada industri pangan, terdapat satu kriteria tambahan untuk perancangan tata letak 

yaitu higiene/sanitasi. Higiene dan sanitasi perlu diterapkan pada tata letak pabrik 

karena merupakan salah satu faktor yang menentukan higienitas produk yang 

dihasilkan. Prinsip ini diperlukan untuk mencegah kontaminasi silang selama 

proses produksi sehingga keamanan produk terjamin. (Van Donk dan Gaman, 

2004; Hasting, 2011; Hasnan et al., 2019). Cara yang paling banyak diterapkan 

saat ini adalah dengan melakukan pemisahan (segregation) antara ruang/area 

berisiko rendah dan berisiko tinggi (Holah, 2011; Van Donk dan Gaman, 2004; 

Hasnan et al., 2019). Melalui cara tersebut, dapat terbentuk beberapa zona higiene 

dan diketahui dengan jelas proses mana saja yang perlu dipisahkan (Van Donk dan 

Gaman, 2004; Hasnan et al., 2019). 

 

1.2.3.3. Faktor Penentu dan Pola Aliran dalam Perancangan Tata Letak 

Dalam penyusunan Layout pabrik terdapat faktor yang harus dipertimbangkan 

yaitu: 
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1. Sifat produk yang dibuat. 

2. Jenis proses produksi 

3. Jenis barang serta volume produksi yang dihasilkan 

4. Jumlah modal yang tersedia untuk proses produksinya 

5.  Keluwesan atau fleksibilitas letak fasilitas-fasilitas untuk mengantisipasi 

perubahan- perubahan proses di kemudian hari 

6. Aliran barang dalam proses produksi hendaknya sedemikian rupa sehingga 

tidak saling menghambat atau mengganggu. 

7. Penggunaan ruangan hendaknya selain efektif untuk bekerja, hendaknya juga 

memperhatikan kesehatan dan keselamatan kerja 

8. Letak mesin-mesin dan fasilitas lain hendaknya juga memperhatikan 

kemudahan- kemudahan dalam hal pemeliharaan dan pengawasan 

(Wignjosoebroto, 2009). 

 
Menurut Sahroni (2003), kelancaran aliran proses produksi merupakan faktor 

utama yang sangat berpengaruh terhadap efisiensi dan produktivitas produksi 

perusahaan. Menurut Purnomo (2004) terdapat pola-pola aliran yang diperlukan 

untuk membantu jalannya produksi mulai dari bahan baku hingga produk jadi 

yaitu : 

Proses produksi yang pendek dan sederhana umumnya menggunakan pola 

aliran garis lurus 

 

 
Sumber: Muhammad et al., (2019) 

 

Pola aliran L, aliran ini digunakan untuk menggantikan aliran garis lurus 

dikarenakan pola aliran garis lurus tidak bisa digunakan dan membutuhkan 

biaya pembangunan yang lebih mahal. 

Pola aliran U, aliran ini digunakan jika bahan baku masuk dan produk jadi 

memiliki lokasi yang relative sama atau berdekatan. 
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Sumber: Muhammad et al., (2019) 

 

 

Pola aliran S, aliran ini digunakan sistematis produksi yang panjang tetapi 

memiliki bangunan yang kecil. 

 
 

 
Sumber: Muhammad et al., (2019) 

 

1.2.3.4. Metode Penentuan Tata Letak 

Dalam menentukan perancangan layout pilot plant, terdapat beberapa metode 

yang harus diterapkan. Metode-metode tersebut terdiri dari SLP (Systematic 

Layout Planning), CORELAP (Computerized Relationship Layout Planning), 

ALDEP (Automated Layout Design) (Wibawanto et al., 2014). 

a. SLP (Systematic Layout Planning) 

Menurut (Indriyani et al, 2016) Perancangan layout menggunakan Systematic 

Layout Planning (SLP) dibuat untuk menyelesaikan permasalahan yang 

menyangkut berbagai macam masalah antara lain produksi, transportasi, 

pergudangan,dan supporting. Systematic Layout Planning(SLP) adalah adalah 

sarana yang digunakan untuk membuat tata letak tempat kerja dengan 

menempatkan dua bagian yang mempunyai frekuensi dan hubungan 

keterdekatan yang tinggi. Berikut adalah tahapan-tahapan di dalam SLP : 

1.Penentuan lokasi untuk mengaplikasikan layout. 

2. Membuat layout keseluruhan secara umum. 

3. Membuat layout plan secara detail. 
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Untuk membuat relationship chart, dibutuhkan data –data aliran material dan 

hubungan keterdekatan antar fasilitas yang tertuang dalam activity relationship 

chart (ARC) Langkah selanjutnya yaitu membuat space relationship chart 

(SRC) dengan menghubungkan kebutuhan luas ruangan dengan luas area yang 

tersedia. Dengan memperhatikan pertimbangan dan batasan–batasan tertentu 

yang melekat pada kondisi tempat instalasi dan luas area yang disediakan, 

dibuatlah beberapa iterasi layout. Setelah dilakukan evaluasi terhadap beberapa 

layout yang dibuat, dipilih layout dengan layout score terbesar untuk 

diaplikasikan ke area yang ditentukan. 

 
b. CORELAP (Computerized Relationship Layout Planning) 

Menurut (Tompkins et al., 2010) CORELAP (Computerized Relationship 

Layout Technique) merupakan suatu algoritma konstruksi yang menentukan 

penyusunan tata letak, prinsip kerjanya menggunakan hasil perhitungan Total 

Closeness Rating (TCR) dari setiap departemen. TCR merupakan jumlah dari 

nilai-nilai numerik yang menyatakan hubungan kedekatan antar departemen. 

Hubungan tersebut ditunjukkan melalui huruf-huruf yang masing-masing telah 

diberi bobot. 

 
c. ALDEP (Automated Layout Design) 

Algoritma Automated Layout Design Program (ALDEP) termasuk dalam 

metode konstruksi dengan data yang digunakan adalah data kualitatif. Prinsip 

kerja ALDEP berdasarkan preventif hubungan aktivitas seperti algoritma 

CORELAP.Perbedaan dasar dengan CORELAP terletak pada jumlah Area 

Allocation Diagram(AAD) yang dihasilkan. CORELAP menghasilkan satu 

AAD terbaik, sedangkan ALDEP menghasilkan beberapa kemungkinan AAD 

yang evaluasinya diserahkan kepada perancang. Untuk mengevaluasi AAD, 

digunakan nilai–nilai yang menggambarkan hubungan keterdekatan untuk 

departemen–departemen yang diletakkan berdekatan. Nilai untuk departemen 

departemen yang tidak dikehendaki keterdekatannya bernilai negatif. Berikut 

adalah rincian nilai untuk evaluasi AAD (Mukhopadhyay, 2007): 

A = 26 = 64 (Mutlak harus didekatkan) B = 24 = 16 (Sangat penting didekatkan) 

I =22 = 4 (Penting didekatkan) 
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O= 20= 1 (Dapat didekatkan) 

U= 0 (Tidak penting didekatkan) 

X= -210= -1024 (Dihindari untuk didekatkan) 

 
1.3. Tujuan 

Tujuan utama tugas akhir ini yaitu merancang pilot plant mie kering di lokasi pilot 

plant kampus Unika Soegijapranata di BSB, Semarang. Tugas akhir ini juga 

bertujuan untuk menentukan formulasi dan proses produksi mie kering yang 

dihasilkan pada pilot plant. 


