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INTISARI 

Naruna Ceramics merupakan industri yang memproduksi ceramic tableware dan 
woodenware. Keluhan customer mengenai penyelesaian order yang lama dialami 
oleh Naruna Ceramics. Keluhan tersebut dapat disebabkan karena pemenuhan 
permintaan dilakukan dengan penerapan sistem penjadwalan berdasarkan 
prioritas tenggat waktu penyelesaian order. Keluhan tersebut juga dapat 
disebabkan karena lead time produksi yang belum efisien. Belum efisiennya lead 
time produksi tersebut, terjadi karena area produksi yang berantakan, tata letak 
area produksi yang belum disesuaikan dengan alur produksi, dan aisle dalam 
departemen yang dibawah standar.  

Untuk mengatasi masalah tersebut, diperlukan perancangan ulang tata letak area 
produksi Naruna Ceramics yang lebih baik dalam rangka pengurangan lead time 
produksi dan peningkatan area kerja ideal pekerja dalam melakukan proses 
produksi. Metode yang digunakan pada penelitian ini adalah Systematic Layout 
Planning dengan bantuan tools BLOCPLAN dan CRAFT.  

Pada penelitian ini, Systematic Layout Planning digunakan sebagai alat prosedural 
untuk untuk menghasilkan tata letak baru yang dapat meningkatkan aliran material 
dan membantu meningkatkan pemanfaatan ruang di area produksi. Melalui 
metode ini, analisis aliran diselidiki dan tata letak baru dikembangkan. Di sisi lain, 
BLOCPLAN dan CRAFT merupakan tools yang digunakan untuk membangun dan 
meningkatkan tata letak, dan pada saat yang sama memberikan kriteria objektif 
untuk memfasilitasi evaluasi berbagai alternatif tata letak yang muncul dalam 
proses. 

Rancangan tata letak perbaikan yang dihasilkan pada penelitian ini dapat 
mengurangi waktu perpindahan sebesar 20% dan meningkatkan jumlah area kerja 
ideal sebesar 43%. Pada tata letak awal, total waktu perpindahan yang dibutuhkan 
adalah sebesar 24,10 menit dan memiliki jumlah area kerja ideal sebanyak 5 area 
kerja, sedangkan pada tata letak perbaikan, total waktu perpindahan yang 
dibutuhkan adalah sebesar 19,26 menit dan memiliki jumlah area kerja ideal 
sebanyak 9 area kerja.  
 
 
Kata Kunci: Perbaikan Tata Letak, Reduksi Waktu Perpindahan, Peningkatan 
Area Kerja Ideal, Systematic Layout Planning, BLOCPLAN, CRAFT 
 
 


