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INTISARI 

CV. Yudha Havana merupakan perusahaan manufaktur yang memproduksi 
aneka celana dalam pria dan singlet pria. Untuk memenuhi permintaan pasar 
yang meningkat, perusahaan akan memindahkan lantai produksi ke lantai dua 
gedung baru yang lebih luas. Di lantai produksi yang lama, terdapat 
permasalahan luas area kerja sehingga pekerja cukup kesulitan bergerak 
terutama untuk memindahkan material. Selain itu banyak terjadi aliran balik dan 
perpotongan aliran yang menyebabkan jarak dan waktu pemindahan material 
tidak efisien. 

Perancangan tata letak di lantai produksi yang baru dilakukan dengan 
pendekatan systematic layout planning. Analisis material dilakukan dengan 
menggunakan peta proses operasi dan multi product process chart. Kesamaan 
urutan proses beberapa produk memungkinkan pengelompokan produk, dan 
kemiripan urutan proses antar kelompok produk memungkinkan penggabungan 
ke dalam line produksi yang sama.  

Penempatan mesin dilakukan berdasarkan urutan proses kelompok produk 
dengan memperhatikan kebutuhan luas, hubungan antar aktivitas, dan  
keterbatasan ruang. Pada alternatif 1 disusun tata letak dengan 1 line yang 
secara garis besar mengikuti urutan proses kelompok 4 yang memiliki tingkat 
produksi tertinggi. Pada alternatif 2 disusun tata letak dengan 2 line. Line 1
digunakan untuk memproduksi kelompok produk 3 dan 4, sedangkan line 2
digunakan untuk memproduksi kelompok produk 1, 2, 5, dan 6. Berdasarkan 
analisis jarak pemindahan material dipilih alternatif 1 dengan jarak terpendek 
sebesar 663,36 meter. 

Kata kunci: tata letak, line produksi, systematic layout planning  

yang meningkat, perusahaan aakakakannn memememimimindndn ahkan lantai produksi ke lantai dua 
gedung baru yang lebbbihihih luas. Di lantai ppprororoduksi yang lama, terdapat 
permasalahan luas aaarea kerja sehingga pekerja cuccukup kesulitan bergerak 
terutama untuk mmmemindahkan material. Selain itu banyakkk tttere jadi aliran balik dan
perpotongan n n aaliran yang menynynyebabkan jarak dan waktu peeemimm ndahan material
tidak efissieieien. 

Peraanncncangan tataaa letetetakakk di lal ntai produdd ksssi yayayangngng bbbaru dilakukakaann dengan 
peeennndekatan sysysystemmmaaatic layouutt t plplplananannininingngng.. AnA alisis mmmataa eriall diilakukan dengan 
mmmenggunananakakakannn ppep ta pprorooseseses s operasi dadan multi prrodododucucuct procesesessss chchcharaa t. Kesaaamam an 
urutannn ppprororoseseses beeebebeberapa produk meemmungkinkan pengegegelompokokokananan ppproduk, dddan 
kemimimiriiipapapan nn urutttaanan prooses s antar kelompmpok produk memum ngkikikinknn an pppennnggggggabababungaaan 
ke dddalalalaaam linenene produksii yyang sama.  

PePP nempatatatan mesin dilakakukan berdadasarkan uruutatan proses kelellomoo poook k k prprproduk 
dededennngannn memperhatikan kkebutuhann luas, hhububungan antar akakaktivitas,s,s, ddan  
kekeketerbbbaata asasanan ruang. Pada aaltlternatiff 11 disususunn tata letak denngagan 111 lineee yayayang 
sssecarrara garis bbesesara  mengikutit uurutann pprosees kkelompok 44 yayanng memmmili iki tititingngngkkkat
produku si tertinggii. PaPadad  alternnatitif f 22 ddisuususunn tata lletetakak ddengan 2 linnne. Line 1
diguunnakan untuk mempmprooduduksii keelolomppok prooduduk 33 dan 4, sedangkkkan line 222
diguuunnakan untuk memproduduksii kekelompokk prooduduk 1, 2, 5, dan 6. Beerrrdasarkakakan
anaa allisisisis jjararakak ppememinindadahahann mamaterial dipilih altlterernanatitiff 11 dedengnganan jjararakak ttterpepependekk 
sebebebessas r 663,36 mmetetetererer.

Kata kunci: tata letak, line prodddukukuksisisi,,, syystststememematic layout planning 


