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Abstrak

Meningkatnya permintaan konsumen terhadap produk mukena berdampak pada proses produksi yang
dituntut cepat hingga produk sampai ke tangan konsumen. Namun jauhnya jarak antar proses produksi
yang masih terpisah lokasi antara gudang dengan lantai produksi menyebabkan tidak efektifnya
keberlangsungan proses produksi. Untuk mengatasi hal tersebut, Konveksi Roemah Dia harus
meningkatkan produksi dengan merancang tempat produksi baru yang memiliki layout dengan jarak
antar ruang produksi yang minimum. Tujuan penelitian ini yaitu merancang tata letak produksi dengan
menggunakan metode Systematic Layout Planning (SLP) untuk merancang keterkaitan hubungan antar
aktivitas. Hasil pengolahan data diperoleh luas lantai antara raw material, meja potong, mesin jahit,
mesin bordir, quality control, hingga gudang produk jadi sebesar 43,36 m?. Selanjutnya dibuat tabel
tingkat hubungan kedekatan aktivitas menggunakan Activity Relationship Chart (ARC) yang
direkapitulasi ke dalam Worksheet for Activity Relationship Diagram (WARD), lalu dibuat percobaan
tata letak baru menggunakan Activity Relationship Diagram (ARD), terakhir dibuat layout usulan
menggunakan Area Allocation Diagram (AAD) dengan pola U shape dan jarak perpindahan antar
fasilitas sebesar 13,5 m. Lantai produksi yang baru dilakukan di satu tempat yang sama sehingga tidak
adanya waste jarak dan waktu untuk proses perpindahan material.

Kata Kunci : Systematic Layout Planning, Activity Relationship Chart, Worksheet Activity Relationship

Diagram, Activity Relationship Diagram, Area Allocation Diagram.

Abstract

The increasing consumer demand for mukena products has an impact on the production process which
is required to be fast until the product reaches the consumer. However, the long distance between the
production process which is still separated by the location between the warehouse and the production
floor causes the ineffectiveness of the production process. To overcome this, Konveksi Roemah Dia
must increase production by designing a new production site that has a layout with a minimum distance
between production rooms. The purpose of this study is to design a production layout using the
Systematic Layout Planning (SLP) method to design the relationship between activities. The results of
data processing obtained a floor area between raw materials, cutting tables, sewing machines,
embroidery machines, quality control, to finished product warehouses of 43.36 m2. Furthermore, a
table of the level of activity proximity relationships was created using the Activity Relationship Chart
(ARC) which was summarized into the Worksheet for Activity Relationship Diagram (WARD), then a
new layout experiment was made using the Activity Relationship Diagram (ARD), finally a proposed
layout was made using the Area Allocation Diagram (AAD) with a U-shaped pattern and a distance of
movement between facilities of 13.5 m. The new production floor is carried out in the same place so
that there is no waste of distance and time for the material movement process.

Keywords : Systematic Layout Planning, Activity Relationship Diagram, Worksheet Activity

Relationship Diagram, Activity Relationship Diagram, Area Allocation Diagram.

1. PENDAHULUAN konsumen, maka Konveksi Roemah Dia
harus meningkatkan produksi dengan
menambah  tempat  produksi  yang
memungkinkan proses produksi berjalan

Konveksi Roemah Dia  merupakan
produsen mukena yang berlokasi di Kota
Bekasi. Dengan meningkatnya permintaan
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efektif dan efisien dari segi jarak antar
ruang produksi. Dalam membangun tempat
produksi yang harus dilakukan adalah
merancang tata letak fasilitas produksi.

Perencanaan dan pengamatan tata letak
adalah sebuah landasan utama dalam
industri.  Dengan  perencanaan  dan
pengaturan yang baik, diharapkan efisiensi
dan keberlanjutan operasional suatu industri
dapat terjaga. Aspek yang terkait dengan
perencanaan dan pengaturan tata letak ini
termasuk sistem material handling. Tujuan
utama dari perencanaan dan pengaturan tata
letak pabrik adalah mengatur area kerja dan
semua fasilitas produksi secara paling
ekonomis untuk operasi produksi yang
aman dan nyaman, sehingga meningkatkan
moral kerja dan Kinerja operator.

Perencanaan tata letak tidak hanya
dilakukan untuk perancangan fasilitas baru,
tetapi dapat diterapkan pada perusahaan
yang mengalami beberapa masalah dan
penataan ulang tata letak perusahaan atau
perubahan beberapa dapartemen atau untuk
melakukan relayout yaitu rancangan yang

mengalami perubahan, perluasan
dapartemen, pengurangan dapartemen,
penambahan produk baru, pemindahan

dapartemen, penambahan departemen baru,
adanya perubahan metode produksi,
perancangan new facilities.

Terdapat beberapa ukuran yang dapat
menunjukkan bahwa tata letak suatu
perusahaan dikatakan baik, yaitu pola aliran
bahan terencana, Kketerkaitan kegiatan
terencana, jarak pemindahan bahan
minimum, langkah balik (backtrack)
minimum, mempermudah dan
memperlancar  proses  produksi  dan
perawatan, persediaan bahan yang tengah
diproses atau WIP (work in process)
minimum, memberikan ruang untuk
perluasan (ekspansi) pabrik.

Dalam penelitian ini akan menggunakan
metode Systematic Layout Planning (SLP).
Metode (SLP) merupakan rencana tata letak
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pabrik yang sistematis dan terorganisir [1].
Metode SLP telah diterapkan pada berbagai
perancangan, baik pada jalur perakitan
maupun pelayanan [2]. Pembuatan layout
dengan SLP dapat menyelesaikan
bermacam problem, seperti pada produksi,
transportasi, pergudangan, maupun
aktivitas perkantoran [3]. Metode SLP
adalah metode yang bertujuan untuk
menciptakan aliran yang lebih efisien
melalui desain tata letak [4]. Metode SLP
menghasilkan rancangan tata letak produksi
dengan meminimumkan total ongkos
material handling dan jarak antar ruang
produksi [5]. Metode SLP membuat desain
tata letak berdasarkan jarak perpindahan
material yang minimum [6]. Metode SLP
digunakan sebagai perencanaan layout yang
sistematis berdasarkan kegiatan operasional
[7]. Metode SLP memerlukan aktivitas
kedekatan antar stasiun Activity
Relationship Chart (ARC) [8]. Dalam
metode SLP dipertimbangan jarak antar
stasiun, untuk mendapatkan aliran material
dan perpindahan jarak yang minimum.
Metode SLP menghasilkan beberapa
alternatif tata letak [9]. Kelebihan metode
SLP adalah menghasilkan penyelesaian
lebih dari satu alternatif dan memiliki
prosedur terperinci [10].

Metode SLP mampu mengatasi
permasalahan aliran produksi dengan cara
menganalisis aliran material, membuat
beberapa diagram, kemudian membuat
desain alternatif dan diakhiri dengan
evaluasi desain [11]. Prosedur metode SLP
terdiri dari 3 tahapan yaitu: tahap analisis
(analisis pola aliran material, analisis ARC,
dan analisis kebutuhan luas area kerja),
tahap penyesuaian (perencanaan alternatif
layout terbaik), dan tahap evaluasi
(pemilihan alternatif layout terbaik) [12].

Tujuan penelitian ini yaitu merancang tata
letak produksi dengan menggunakan
metode Systematic Layout Planning (SLP)
agar dapat disesuaikan dengan hubungan
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antar aktivitas, sehingga tercapai proses
produksi yang efektif dan efisien.

2. METODE PENELITIAN

Metode SLP bertujuan menghasilkan tata
letak dimana alur perpindahan bahan sesuai
dengan alur produksi, serta meminimalkan
jarak perpindahan. Tata letak menggunakan
metode SLP  berdasarkan  hubungan
kedekatan antar ruangan ARC [13].
Langkah-langkah dalam metode SLP yaitu
menggambarkan ARC, membuat tabel
lembar kerja, membuat block template,
membuat ARD, pemilihan  error,
menggambarkan tata letak akhir
berdasarkan ARD [14].

Activity Relationship Chart (ARC) adalah
metode dalam perencanaan tata letak
fasilitas berdasarkan tingkat keterkaitan
aktivitas. Jika terdapat dua mesin atau
fasilitas yang memiliki hubungan yang erat,
maka perlu ditempatkan secara berdekatan,
dan sebaliknya [15].

Activity Relationship Diagram (ARD)
adalah diagram keterkaitan hubungan antar
aktivitas yang digunakan dalam
perencanaan keterkaitan antara pola aliran
barang dan lokasi kegiatan pelayanan
dihubungkan dengan kegiatan produksi
[15].

Langkah-langkah membuat tata letak

dengan metode SLP dalam penelitian ini,

yaitu:

1. Mengumpulkan data awal
menganalisis tata letak awal.

2. Membuat ARC.

3. Menyusun WARD.

4. Membuat ARD berdasarkan tingkat
kedekatan dari ARC.

5. Membuat AAD vyang merupakan
kelanjutan dari ARD .

dan

3. HASIL DAN PEMBAHASAN

Data Dimensi dan Jumlah Fasilitas yang
dibutuhkan dalam penelitian ini sesuai
dengan tabel 1.
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Tabel 1 Data Dimensi dan Jumlah Fasilitas

Dimensi (Meter)

No Fasilitas - Jumlah
Panjang Lebar

1 Raw Material 2 2 1

2 MejaPotong 1 2 2

3 Mesin Jahit 0,8 1.2 4

4 Mesin Bordir 0,8 1,2 4

5  Quality 3 2 1
Control

6 Gudang 2 2 1
Produk Jadi

Proses Pembuatan Mukena di Konveksi

Roemah Dia adalah sebagai berikut:

a. Pembuatan Pola
Membuat pola mukena berdasarkan
desain yang telah dibuat. Pola dibuat
dari kertas. Menyesuaikan pola sesuai
dengan berbagai ukuran yang akan
diproduksi.

b. Pemotongan Kain
Memotong kain sesuai dengan pola
yang telah dibuat.

c. Proses Menjahit
Menjahit bagian-bagian utama mukena
seperti bagian badan, lingkar perut, dan
kepala.

d. Penambahan Aksesoris
Menjahit renda, bordir, dan aksesoris
lainnya sesuai dengan desain.

e. Finishing
Memeriksa  hasil  jahitan  untuk
memastikan tidak ada cacat atau
kesalahan. Jika ada, dilakukan

perbaikan. dan menyetrika mukena
agar tampak rapi dan siap untuk
dikemas.

f. Pengemasan
Mengemas mukena ke dalam kemasan.

Dalam penelitian ini akan menggunakan
metode SLP. Metode ini digunakan untuk
menghasilkan aliran barang yang efisien
melalui  perancangan produk. Berikut
merupakan tahapan metode SLP.
a. Luas Lantai
Berdasarkan ~ pengumpulan  data,
langkah pertama adalah menentukan
luas lantai produksi yang diperlukan,
dimasukkan allowance atau
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Kemudian menentukan tingkat
hubungan derajat kedekatan dengan
menggunakan ARC. ARC dibuat
berdasarkan dari fasilitas yang tersedia
serta menentukan hubungan kedekatan
berdasarkan alasan kedekatan. Kode
derajat hubungan kedekatan dapat
dilihat pada tabel 3.

Tabel 3. Kode Derajat Hubungan

Vol. 9 No. 3 April 2025 e-ISSN: 2549 - 2837
kelonggaran pekerja sehingga Selanjutnya dibuat ARC seperti pada
didapatkan luas lantai total adalah gambar 1:

43,36 m2. Tabel luas fasilitas dapat
dilihat pada tabel 2. 1. Raw Material A
Tabel 2. Tabel Luas Fasilitas 2. Meja Potong ‘;\ v
. Dimensi (Meter Allowance Luas ; . 2204 X
Fasilitas Panjang ( Leba)r Jumlah (%) () 3. Mesin Jahit s ’03\4‘5 2
Raw 2 2 1 0 4 4. Mesin Bordir > 2 =~ =
Material 125 % "
Meja 1 2 2 100 8 5. Quality Control R
Potong 123
Mesin 0,8 1.2 4 100 7,68 6. Gudang Produk Jadi
Jahit
'E\;/'ES(;U 08 12 4 100 7,68 Gambar 1 Activity Relationship Chart
ordir -
Quality 3 1 1 100 12 Produksi Mukena
gﬁggﬁg ) ) . 0 A c. Worksheet  Activity  Relationship
Produk Diagram (WARD)
Jadi Setelah pengisian ARC, selanjutnya
Jumlah 400 4336 adalah merekapitulasi hasil penilaian
o ) . ke dalam  Worksheet  Activity
b. Activity Relationship Chart (ARC) Relationship  Diagram  (WARD).

Kegunaan dari worksheet adalah
memudahkan perancang untuk
mengetahui tingkat hubungan sebuah
pusat kegiatan atau fasilitas satu
dengan yang lainnya. WARD produksi
mukena dapat dilihat pada tabel 5.

Tabel 5. Worksheet Activity Relationship
Diagram Produksi Mukena

Derajat Kedekatan

Kedekatan No Fasilitas A E 1 0 U X

Kode Deskripsi Kedekatan 1 Raw Material 2 6 34 5
A Mutlak untuk didekatkan 2 Meja Potong 12 4,5 6
E Sangat penting untuk didekatkan 3 Mesin Jahit 2,4 5 1 6

| Penting untuk didekatkan 4 Mesin Bordir 3,5 2 1 6
e} Cukup / Biasa 5 Quality Control 4,6 2,3 1
U Tidak Penting untuk didekatkan 6 Gudang Produk 5 1 23
X Tidak dikehendaki untuk didekatkan Jadi i

Selanjutnya ditentukan alasan
kedekatan seperti pada tabel 4.

Tabel 4. Alasan Kedekatan

Kode Deskripsi Alasan

Merupakan urutan aliran produksi
Kemudahan dalam pemindahan bahan
Terjadimya kontak antar personel
Tidak Terjadi kontak personel
Menimbulkan ganguan seperti suara,
bau, getaran dan suhu

abhowNE
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d. Activity Relationship Diagram (ARD)
Tahapan selanjutnya setelah membuat
worksheet adalah membuat ARD. ARD
adalah percobaan tata letak pertama
dan merupakan hasil dari ARC dan
worksheet. Walaupun tata letak ini
tanpa dimensi, namun akan menjadi
dasar untuk tata letak akhir. ARD tata
letak usulan adalah sesesuai gambar 3:
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A o X A 0 X
5 1 2,34 4.6 23 1
M 6 5
Gudang Produk Jad: Quality Caftrol
E u I E u I
A 0] X
35 2 6
4
Mesin Bofdir
E u I
1
A o] X A Q X A o] X
2 6 5 1.3 4.5 6 2.4 5 6
1 2 3
Raw Matenal Meja Potong Mesin Jahit
E U I E U 1 E u 1
34 - - - - - 1

Gambar 3. Activity Relationship Diagram
Produksi Mukena

e. Area Allocation Diagram (AAD)
AAD pada prinsipnya merupakan area
template yang disusun berdasarkan dari
ARD. AAD merupakan gambaran tata
letak akhir, namun setiap pusat
kegiatan belum berisi fasilitas. AAD
akan memperlihatkan formasi akhir
tata letak pabrik yang akan dibangun.
Gambar 4 adalah AAD yang sudah

dirancang berdasarkan dari tahap
sebelumnya:
30
= |
Toilet Dapur
L )
g O g g
X Jahit4 | Jahit3 Bordir 4 | Bordir 3
Jahit 1 | Jahit2 Bordir 1 | Bordir 2
Larna aafs7T
Prodk i
X Meja Potong
5
1
beep  Quality Control
20—

Gambar 4. AAD Proses Produksi Mukena
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f. Jarak Perpindahan
Berdasarkan wusulan gambaran tata
letak akhir pada Area Allocation
Diagram (AAD) diperoleh hasil jarak
perpindahan layout yang dapat dilihat
pada tabel 6:

Tabel 6. Jarak Perpindahan

. Jarak

No Dari Ke (Meter)
1 Raw Material Meja Potong 18
2 Meja Potong Mesin Jahit 16
3 Mesin Jahit Mesin Bordir 29
4 Mesin Bordir Quality Control 58
5  Quality Gudang Produk 1,4

Control Jadi
Total Jarak Perpindahan 13,5
Dari tabel 6 diperolenh total jarak

perpindahan sebesar 13,5 meter.

Pembahasan

Proses pembuatan mukena dimulai dengan
pembuatan pola, pemotongan kain, proses
menjahit, penambahan aksesoris, finishing,
dan pengemasan. Dalam memproduksi
mukena di Konveksi Roemah Dia, terdapat
kendala yaitu jauhnya jarak antara gudang
dengan lantali produksi, yang
mengakibatkan lamanya proses
perpindahan barang.

Kemudian dilakukan perancangan tata letak
fasilitas produksi mukena. Pada tabel 5.
Fasilitas yang dibutuhkan dalam proses
produksi mukena dimulai dari raw material,
meja potong, mesin jahit, mesin bordir,
quality control, hingga gudang produk jadi
membutuhkan luas lantai sebesar 43,36 m?.
Selanjutnya dibuat tabel tingkat hubungan
kedekatan menggunakan Activity
Relationship Diagram (ARC), vyang
hasilnya direkapitulasi ke dalam Worksheet
Activity Relationship Diagram (WARD)
untuk memudahkan melihat hasil tingkat
hubungan  antar  fasilitas.  Setelah
mengetahui  hubungan antar fasilitas,
dibuatlah percobaan tata letak baru
menggunakan Activity Relationship
Diagram (ARD). Dan yang terakhir adalah
membuat template atau layout usulan
menggunakan Area Allocation Diagram
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(AAD) dengan pola U shape dan jarak
perpindahan antar fasilitas sebesar 13,5 m.

Diharapkan dengan adanya penelitian
penentuan lokasi baru produksi mukena
Roemah Dia, proses produksi menjadi
semakin lancar. Dimulai dari pengiriman
bahan baku yang cepat karena dekat dengan
supplier, sehingga tidak ada keterlambatan.
Biaya transport yang semakin efisien serta

perancangan ulang tata letak proses
produksi di tempat baru dengan
mempertimbangkan  kedekatan  antar

fasilitas yang dilalui dalam proses produksi
mukena  meningkatkan  produktivitas
konveksi Roemah Dia.

4. SIMPULAN

Berdasarkan hasil penelitian yang telah
dilakukan didapatkan hasil perancangan
tata letak fasilitas proses produksi mukena
pada Konveksi Roemah Dia dilihat
berdasarkan tingkat hubungan kedekatan

antar fasilitas. Pada lantai produksi
sebelumnya, terdapat perbedaan letak
gudang dan lantai produksi sehingga

menghambat jalannya proses produksi
hingga memakan waktu perpindahan raw
material. Perhitungan lantai produksi yang
baru dilakukan pada satu lokasi yang sama
dengan model U shape, luas lantai yang
diperlukan adalah 43,36 m2 dan jarak
perpindahan 13,5 meter.
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