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Perancangan Tata Letak
Lantai Produksi dengan Metode SLP

Lukas Kristianto', Yosef Daryanto®
L 2Program Studi Teknik Industri, Universitas Atma Jaya Yogyakarta
daryanto@mail uajy.ac.id

Abstrak — CV. YH merupakan produsen aneka singlet dan
celana dalam pria. Perusahaan berencana memindahkan lantai
produksi ke gedung baru yang lebih luas. Perancangan tata
letak di lantai produksi yang baru dilakukan dengan
pendekatan systematic layout planning (SLP). Kesamaan
urutan proses beberapa produk memungkinkan
pengelompokan produk, dan kemiripan urutan proses antar
kelompok produk memungkinan penggabungan ke dalam
lintasan produksi yang sama. Berdasarkan analisis jarak
pemindahan material dipilih alternatif 1 dengan jarak
terpendek sebesar 663,36 meter. Pada alternatif 1 disusun tata
letak dengan 1 lintasan produksi yang secara garis besar
mengikuti urutan proses kelompok 4 yang memiliki tingkat
produksi tertinggi.

Kata kunci — lintasan produksi, systematic layout planing.
tata letak

1. PENDAHULUAN

CV. YH merupakan suatu perusahaan yang bergerak di
bidang manufaktur yang memproduksi celana dalam dan
singlet pria. Perusahaan ini berlokasi di Bantul,
Yogyakarta. Untuk merespon peningkatan permintaan,
perusahaan menambah fasilitas produksi, yaitu 3 mesin
obras, 2 mesin overdek dan 2 mesin jahit jarum 1. Selain itu,
perusahaan akan memindahkan lantai produksi dan gudang
bahan baku serta gudang barang jadi ke gedung baru yang
lebih luas.

Berdasarkan pengamatan awal pada tata letak (layout)
saat ini, terdapat beberapa permasalahan yaitu masalah luas
area kerja beberapa operator yang terlalu sempit dan
penempatan mesin yang kurang tepat sehingga terjadi aliran
balik (backtracking ) dan banyak mengalami simpangan
aliran material. Hal ini dapat membuat jarak tempuh aliran
material menjadi lebih panjang sehingga membuang waktu
produktif.

CV. YH belum mempunyai rencana layout lantai produksi
yang baru sehingga jika /ayout lantai produksi lama
dipindah ke lantai produksi baru, permasalahan di atas akan
tetap terjadi. Perancangan layout diketahui mempunyai
pengaruh yang besar terhadap biaya manufaktur, work in
process, lead time, dan produktivitas [1]. Layout yang
efisien dapat memberikan kontribusi untuk mengurangi
waktu siklus produksi, waktu menganggur, bottleneck atau
waktu penanganan material dan dapat meningkatkan output
produksi [2].

Tujuan penelitian ini untuk mendapatkan /ayout lantai
produksi yang sesuai dengan penambahan luas area kerja
operator, penambahan mesin dan pemindahan lantai
produksi.

166

II. METODOLOGI PENELITIAN

Secara garis besar perancangan dilakukan dengan
sistematic layout planning namun tanpa penyusunann space
relationship diagram [3]. Diagram alir penelitian yang
menunjukkan langkah-langkah penelitian tertera pada
Gambar 1.
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Langkah-langkah analisis dan perancangan yang dilakukan
adalah sebagai berikut:

A. Kajian Aliran Material

Dalam analisis aliran material, pertama dilakukan analisis
simpangan aliran material yang terjadi. Untuk mendapatkan
aliran material yang efektif perlu dimaksimalkan directed
flow path. Suatu directed flow path adalah suatu jalur aliran
yang tak terputus, yang bergerak langsung dari tempat asal
ke tempat tujuan [3]. Jalur aliran yang tak terputus adalah
suatu jalur aliran yang tidak bersimpangan dengan jalur
aliran lainnya.

Dari penggambaran aliran material, Gambar 2, ditemukan
sejumlah simpangan aliran, misalnya dari area merapikan ke
area finishing. Namun, simpangan aliran tersebut pada
realitanya tidak menimbulkan masalah, karena ketika salah
satu operator akan lewat dan memindahkan material tidak
perlu menunggu dan berhenti. Hal ini disebabkan waktu
pemindahan material tidak dilakukan secara bersamaan
antar aktivitas.

Terkait permasalahan aliran balik (backtracking),
ditemukan banyak backtracking seperti setiap hasil jahitan
dari mesin obras, mesin overdeck atau mesin jahit akan
dikirimkan kembali ke area buka stik dan obras atau area
merapikan untuk dirapikan dan disusun per unit.

Dari analisis aliran material juga ditemukan adanya jarak
yang berjauhan antar aktivitas yang berhubungan, yaitu dari
area memotong karet hitam ke area bartex, dari area buka
obras stik ke stik singlet bawah, dari area pasang corong rip
ke area merapikan, dan dari area merapikan ke area finishing
packing. Akibat yang ditimbulkan adalah jarak perpindahan
material menjadi lebih jauh dan waktu proses dapat menjadi
lebih lama.

TABEL I. PENGELOMPOKAN PRODUK BERDASARKAN
KESAMAAN URUTAN PROSES [HASIL ANALISIS]

Kelompok | Produk Persentase | Persentase Tiap
Tiap Produk kelompok
1 Seri 1366 3,36 3,36
2 Seri 818 8,60 8,60
3 Seri 289 7,57 13,89
Seri 838 6,33
4 Seri 108 33,58 69,87
Seri 007 3,18
Seri 228 6,67
Seri 828 9,32
Seri 888 11,97
Seri 899 5,14
Seri 188 0,00
Seri 138 0,00
5 Singlet 3,31 3,31
Putih
6 Osmondo 0,96 0,96
Analisis aliran material juga dilakukan dengan

menggunakan Multi Product Process Chart (MPPC), untuk
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menggambarkan urutan perpindahan material antar fasilitas,
yang terjadi untuk masing-masing jenis produk. Dari MPPC
dapat dilihat kesamaan urutan aliran material antar jenis
produk sehingga terbentuk 6 kelompok produk seperti
ditunjukkan pada Tabel 1. Persentase produksi tiap produk
pada tabel tersebut didapatkan dari data bulan Juli-
September 2013.

B. Kajian Hubungan Antar Aktivitas

Hasil dari analisis hubungan antar aktivitas disusun dalam
Activity Relationship Chart (ARC). Hubungan tersebut
ditinjau dari aspek keterkaitan organisasi, aliran material,
peralatan yang digunakan, pekerja, informasi dan
lingkungan. Misalnya sketch cutting perlu berdekatan
dengan stasiun obras dan gudang bahan baku karena adanya
aliran  material dan urutan aliran kerja yang
berkesinambungan. Dalam ARC tingkat kedekatan
hubungan antar aktivitas dapat dinyatakan dengan simbol
A,E, 1,0, Udan X [4].

C. Kajian Luas Stasiun Kerja

Pada tahap ini dilakukan analisis luas setiap stasiun kerja
yang dibutuhkan, dengan mempertimbangkan permasalahan
yang terjadi pada stasiun kerja saat ini. Luas stasiun kerja
ditentukan  berdasarkan  kebutuhan  area  untuk
peralatan/mesin, material dan pekerja/operator. Luas area
produksi yang tersedia harus memenuhi keleluasan kerja
bagi operator pada setiap stasiun kerja.

D. Perancangan Alternatif Layout

Perancangan /layout dilakukan untuk menyelesaikan
permasalahan aliran material. Dari analisis aliran material
diketahui bahwa terdapat sejumlah kelompok produk yang
memiliki urutan proses produksi dan aliran material yang
sama, maka dikembangkan juga alteratif /ayout dengan tipe
product layout [3].

(1

% kemiripan proses = % x100%

dengan
n=jumlah proses yang sama antar kelompok

N =jumlah proses terbanyak padakelompok

Untuk menentukan jumlah lintasan produksi pada /ayout
yang akan disusun, dilakukan analisis kemiripan proses
antar kelompok produk dengan menggunakan persamaan
(1). Hasilnya menunjukkan bahwa kelompok produk 3 dan
4, seperti yang tercantum pada Tabel 1, memiliki kemiripan
tertinggi sebesar 86,67%. Kelompok produk 1 dan 2 juga
memiliki kemiripan yang besar yaitu 83,33%. Kelompok
yang mirip tersebut dapat diproduksi pada lintasan produksi
yang sama, sehingga didapatkan 3 alternatif /ayour untuk
dianalisis lebih lanjut:

1. Alternatif 1
Alternatif ini hanya memiliki 1 lintasan produksi yang
akan digunakan untuk memproduksi seluruh produk.

2. Alternatif 2
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Alternatif ini mempunyai 2 lintasan produksi. Lintasan 1
digunakan  untuk  memproduksi  produk-produk
kelompok 3 dan 4, yaitu yang memiliki tingkat
kemiripan terbesar. Lintasan 2 digunakan untuk
memproduksi produk-produk lainnya yaitu kelompok 1,
2,5 dan 6.

Alternatif 3

Alternatif ini memiliki 3 lintasan produksi karena
mempertimbangkan adanya kemiripan antara kelompok
1 dan 2. Dengan demikian lintasan 1 digunakan untuk
memproduksi produk-produk kelompok 3 dan 4.
Lintasan 2 digunakan memproduksi produk-produk
kelompok 1 dan 2, dan lintasan 3 digunakan untuk
memproduksi produk-produk kelompok 5 dan 6.

Untuk mengevaluasi ketiga alternatif tersebut, pada
langkah berikutnya dilakukan pendistribusian mesin dan
peralatan ke masing-masing lintasan. Pendistribusian ini
dilakukan karena adanya batasan dalam studi kasus ini yaitu
tidak dilakukan penambahan mesin atau peralatan selain
dari yang sudah ada. Pendistribusian dilakukan berdasarkan
persentase beban kerja [3], dengan menggunakan persamaan

Q).

X= _BKi x Jumlah mesin tersedia (2)
Total BK
dengan,

X =jumlah alokasi mesin untuk line-i

BKi=beban kerja line-i

Dari hasil pendistribusian mesin didapatkan bahwa
alternatif 3 tidak dapat diterapkan karena hasil perhitungan
menunjukkan lintasan tersebut tidak memperoleh alokasi
mesin. Hal tersebut terjadi karena beban kerja yang berbeda
jauh dibandingkan dengan kelompok produk lainnya
sehingga penggunaan mesin menjadi tidak efisien.

E. Perancangan Layout Usulan

Sesuai dengan hasil sebelumnya, perancangan layout
usulan hanya dilakukan untuk alternatif 1 dan 2.
Perancangan /layout secara detail untuk tiap alternatif
didasarkan pada /ayout saat ini, urutan proses produksi pada
MPPC dan juga ARC. Perancangan dilakukan secara
manual mengikuti urutan proses produksi karena ternyata
penggunaan sofiware seperti BLOCPLAN dan CRAFT
tidak memberikan alternatif layout yang sesuai, dan
penempatan fasilitas menjadi tidak beraturan.

Pada rancangan /ayout alternatif 1 hanya terdapat 1
lintasan produksi, sehingga susunan fasilitas didasarkan
pada kesamaan fungsi fasilitas dan kemudian urutan
prosesnya. Pada rancangan /ayout alternatif 2 terdapat 2
lintasan dan susunan fasilitas masing-masing [lintasan
didasarkan pada urutan proses masing-masing kelompok
produk yang diproduksi.

F. Perhitungan Jarak Aliran Material
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Pada rancangan alternatif /ayout yang dibuat, dilengkapi
juga dengan informasi aliran material yang terjadi. Hal ini
mempermudah perhitungan jarak aliran material yang terjadi
sebagai dasar penentuan alternatif layout yang terbaik.
Perhitungan jarak aliran material antar fasilitas di tiap
alternatif dilakukan untuk mengetahui jarak terpendek yang
dihasilkan. Perhitungan hanya dilakukan antar alternatif, dan
tidak dibandingkan dengan jarak aliran material pada /ayout
saat ini, ukuran gedung yang akan dirancang mempunyai
luas yang berbeda secara signifikan. Perhitungan jarak aliran
material dilakukan dengan menggunakan pengukuran jarak
dari lokasi outgoing material suatu stasiun kerja ke lokasi
incoming material stasiun kerja tujuan, atau antar titik pusat
fasilitas jika fasilitas tersebut memiliki beberapa titik
incoming dan outgoing material. Selain itu, perpindahan
material dilakukan mengikuti aisle dalam rancangan untuk
menunjukkan jarak perpindahan yang sebenarnya.

III. HASIL DAN PEMBAHASAN

Berdasarkan kajian yang dilakukan didapatkan hasil sebagai
berikut:

A. Perbandingan rancangan /ayout alternatif 1 dan 2.

Berdasarkan perbandingan rancangan layout alternatif 1
dan alternatif 2, didapatkan hasil bahwa jarak tempuh aliran
material Jayout alternatif 1 lebih pendek dibandingkan
layout alternatif 2 sebesar 663,36 m yatu lebih pendek
267,66 m sehingga /ayout alternatif 1 lebih baik dan layak
untuk dipilih. Rancangan Iayout alternatif 1 lebih
menunjukkan suatu penempatan peralatan produksi dan
mesin yang memiliki kesamaan proses (process layout).
Mesin-mesin tersebut tidak dikhususkan untuk produk
tertentu melainkan dapat digunakan untuk berbagai jenis
produk. Berbeda dengan rancangan /ayout alternatif 2 yang
menerapkan /ine produksi berdasarkan tipe product layout.

B. Analisis hubungan aktivitas pada alternatif 1

Analisis hubungan aktivitas pada layout alternatif 1,
dilakukan untuk menguji apakah layout 1 yang telah dipilih
karena memiliki jarak aliran material terpendek, dapat
memenuhi kebutuhan kedekatan antar fasilitas yang
berhubungan. Hasilnya menunjukkan bahwa /ayout
alternatif 1 dapat memenuhi kebutuhan kedekatan tersebut.
Hal ini ditunjukkan pada kedekatan antara area skefch dan
cutting dengan area obras, area overdeck jarum 3 dengan
area obras, area obras dengan area sewing, area overdeck
jarum 3 dengan area sewing, area overdeck jarum 12 dengan
area sewing, bartex dengan overdeck jarum 3, bartex dengan
area memotong karet pinggang hitam, area finishing dan
packing dengan area sewing, dan void elevator barang
dengan area finishing dan packing. Namun pada rancangan
layout ini masih terdapat penempatan area yang tidak sesuai
dengan kebutuhan kedekatannya yaitu antara area aksesoris
dengan area obras (obras lapisan dan obras samping). Hal
ini disebabkan area aksesoris juga perlu ditempatkan pada
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area yang lebih luas bersama area kardus produk jadi
sementara.

C. Perbandingan dengan layout saat ini

Perbandingan rancangan /ayout usulan dengan layout

saat ini adalah sebagai berikut:

1.

Rancangan /ayout usulan pada alternatif 1 menunjukkan
keteraturan dalam penempatan mesin-mesin yang
memiliki tipe sama ke dalam satu departemen. Selain itu
rancangan layout usulan didasarkan pada hubungan
kedekatan antar aktivitas, sehingga dapat memberikan
rancangan layout yang efisien. Berbeda dengan
rancangan Jayout saat ini, penempatan mesin-mesin
produksi diletakkan tanpa pertimbangan urutan proses
pengerjaan produk dan hubungan kedekatan antar
aktivitas, sehingga aliran material menjadi tidak efisien.
Untuk permasalahan aliran  backtracking, pada
rancangan /layout usulan tetap ada dan sama dengan
layout saat ini. Backtracking tidak dapat dihindari
karena aliran proses produksi tidak ada yang
dihilangkan, terutama aliran balik ke area buka stik dan
obras, serta area merapikan schingga tetap
mengupayakan aliran proses yang utuh. Untuk
mengatasi masalah tersebut, area buka stik obras dibagi
menjadi 3 bagian dan diletakkan tengah-tengah area
kerja, hasil jahitan akan dikirim kembali ke area
tersebut. Hal ini berfungsi untuk meminimalkan jarak
aliran balik antar aktivitas, sehingga waktu proses
produksi semakin kecil.

Untuk permasalahan simpangan aliran material, pada
rancangan /ayout alternatif 1 sudah dapat dikurangi
karena mesin telah disusun sesuai urutan poses
pengerjaannya, khususnya untuk produk-produk pada
kelompok 4.

TABEL II. PERBANDINGAN LUAS STASIUN KERJA [HASIL

ANALISIS]
Stasiun Kerja Luas 1 Stasiun Kerja (mz)

Saat ini Usulan

Sketch dan cutting 50,56 63,46
Obras 1,44 1,69
Overdeck jarum 3 1,44 1,69
Overdeck jarum 12 1,44 1,69
Sewing 1,44 1,69
Bartex 1,44 1,69
Potong Karet 1,02 1,10
Merapikan 2,60 3,75
Buka stik dan obras 4,00 4,00
Finishing dan packing 12,27 16,26
Pintal benang 1,08 1,26

4. Untuk permasalahan pada area produksi saat ini yang

sempit dan gerakan pekerja yang tidak leluasa, pada
rancangan layout alternatif 1 tidak terjadi lagi. Hal ini
dikarenakan pada rancangan layout usulan diberikan
kelonggaran ruang kerja dan operator, schingga
memberikan keleluasaan operator dalam bekerja dan
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memindahkan material. Tabel II  menunjukkan

perbandingan luas stasiun kerja pada /ayout saat ini dan
pada layout usulan.

IV. SIMPULAN

Dari hasil pengembangan layout dan perhitungan jaraknya
dapat disimpulkan bahwa:

1.

2.

(1]

(2]

Usulan rancangan /ayout yang dipilih adalah layout
alternatif 1 seperti tercantum pada Gambar 3.

Jarak tempuh aliran material pada alternatif 1 lebih
pendek daripada alternatif 2, yaitu sebesar 663,36 m atau
lebih pendek 267,66 m dari jarak tempuh aliran material
pada alternatif 2.

Rancangan layout alternatif 1 menunjukkan keteraturan
dalam penempatan mesin berdasarkan kesamaan proses,
memiliki luasa area yang memadai, dan dengan
backtracking dan simpangan yang lebih sedikit.
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Gambar 2. Aliran material produk-produk kelompok 4 pada /ayout lantai produksi saat ini, yang menggambarkan aliran yang berpotongan,
aliran backtracking, dan aliran yang jaraknya berjauhan
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Gambear 3. Susunan /ayout alternatif 1 serta aliran material produk-produk kelompok 4. Pada /ayout tersebut aliran backtracking dari dan ke
stasiun buka stik obras telah diminimalkan sehingga didapatkan total jarak terpendek untuk semua kelompok produk
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