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Abstract. Facility layout design is very important in supporting production activities, this arrangement is
supported in one area in the warehouse. Warehouse arrangement is necessary for the smooth flow of
materials that require efficient arrangement and transfer of materials to reduce the frequency of
backtracking. The purpose of this research isto minimize the material transfer distancehandling. CV. Eka
Jaya Sakti is a company engaged in processing plastic into raffia products. The problems that exist in this
company are the placement of raw materials and product results that are less organized. The method used
in this research isSystematic Layout Planningthe analysis was carried out by comparing the total material
handling initial displacement with the proposal. Materialhandlingin the initial layout is . the results of the
proposed layout research with material spacinghandlingthe first proposal is 4,763.22 meters and the
second is 3,678.6 meters. Based on these results, the proposed layout is chosen the second layout with the
minimum displacement distance value.

Keywords: Systematic Layout Planning, Material handling, proposed layout

Abstrak. Perancangan tataletak fasilitas sangat penting dalam mendukung aktivitas produksi, penataan ini
didukung pada area salah satunya pada gudang. Penataan gudang diperlukan untuk kelancaran aliran
material yang membutuhkan penataan dan pemindahan bahan yang efisien untuk mengurangi frekuensi
runut balik. Tujuan dari penelitian ini untuk meminimalkan jarak perpindahan material handling. CV. Eka
Jaya Sakti merupakan sebuah perusahaan yang bergerak pada pengolahan plastik menjadi produk tali rafia.
Permasalahan yang terdapat pada perusahaan ini adalah penempatan bahan baku dan hasil produk yang
kurang tertata. Metode yang digunakan dalam penelitian ini adalah Systematic Layout Planning analisis
dilakukan dengan membandingkan total material handling perpindahan awal dengan usulan. Materia
handling padalayout awal adalah . hasil dari penelitian layout usulan dengan jarak material handling usulan
pertama 4.763,22 meter dan yang kedua 3.678,6meter. Berdasarkan hasil tersebut maka layout usulan yang
dipilih layout kedua dengan nilai jarak perpindahan minimum.

Kata kunci: Systematic Layout Planning, Material handling, layout usulan
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LATAR BELAKANG

Faktor dalam mempengaruhi aktivitas dari suatu pabrik adalah pengaturan tata letak
faslitas produksi. Dalam Pengaturan tata letak produksi seperti pengaturan tata letak
mesin, kantor, gudang dan semua peralatan. Gudang merupakan salah satu peranan
penting dalam mendukung aktivitas produksi (Pitoy dkk 2020). Proses produks yang
melibatkan aliran gudang bahan baku dan gudang hasil produksi membutuhkan
pemindahan bahan dan pengaturan tata letak fasilitas gudang, ha ini menjadikan hal
penting diperhatikan.

CV. Eka Jaya Sakti adalah pabrik yang menjadi objek penelitian merupakan pabrik
yang bergerak pada industri pengolahan hiji plastik menjadi produk tali rafia. Tali rafia
banyak digunakan konsumen untuk mengikat benda atau membantu dalam kegiatan
packaging. Pabrik ini memproduksi setiap harinya selama 6 hari kerja. Produksinya
berdasarkan make to stock yang memerlukan penataan gudang (Rizal, 2017).

Berdasarkan hasil observasi pada lapangan, keadaan tempat produks pada area
gudang bahan baku dan gudang hasil produks masih belum tertata dengan baik.
Akibatnya penumpukan bahan baku yang tidak tertata, banyak kotoran, hasil produk tali
rafiatidak tertata, serta banyaknya karung bekas tidak tertata dengan baik.

Meihat kondis tersebut, perlu dilakukan evaluasi terhadap layout lantai produksi
gudang bahan baku dan hasil produksi dicari alternatif layout baru yang memiliki jarak
perpindahan yang minimum. Untuk mencari layout baru digunakan metode Systematic
Layout Planning (SLP) dipilih karena digunakan untuk merancang ulang layout lantai
produksi dengan tujuan dapat meminimalkan material handling dengan
mempertimbangkan aliran material (Anwar, Bakhtiar, S, & Nanda, 2015)

Berdasarkan latar belakang yang telah di jelaskan maka penulis mengambil judul
“Perencanaan Tata Letak Gudang Dengan Metode System Layout Di CV. Eka Jaya
Sakti Plant Rafia”

KAJIAN TEORITIS
Tata Letak Fasilitas

Menurut Sukoco (2017) Tata letak yang efektif adalah cara perusahaan mencapai
suatu strategi yang menunjang kebutuhab individu, biaya operasional. rendah, atau
mempercepat perintah. Tujuan strategi tataletak adalah untuk membangun tataletak yang
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efisien untuk memenuhi kebutuhan kompetitor perusahaan. Heizer dan Render (2009)
dalam penilitian sukoco (2017) mengatakan dalam semua kasus, desain tata letak harus
mempertimbangkan bagaimana untuk dapat mencapai:
a. Utilitas ruang, peralatan, dan orang yang lebih tinggi.
b. Aliraninformasi, barang, atau orang yang lebih baik.
c. Mora karyawan yang lebih baik, juga kondisi lingkungan kerja yang lebih aman.
d. Interaksi dengan pelanggan yang lebih baik.
e. Fleksibilitas (bagaimanapun kondisi tata letak yang ada sekarang, tata letak tersebut

akan perlu dirubah).
Tujuan Tata Letak Fasilitas

Menurut Wignjoesoebroto (2009) dalam merancang tata letak yang baik perlu

mengetahui tujuan dari perencanaannya, untuk memahami tujuan perencanaan tata letak
fasilitas adalah:

1. Meningkatkan output produksi
Mengurangi waktu tunggu
Mengurangi proses Material Handling

Mengurangi penggunaan area untuk produksi, gudang.

o A~ WD

Penggunaan mesin, tenaga kerja dan fasilitas produksi lainnya yang lebih besar
produksi lainnya
6. Mengurangi inventory in-process
7. Proses produksi yang lebih singkat
8. Mengurangi resiko kesehatan dan keselamatan kerja
9. Memperbaiki kepuasan dan moral pekerja.
10. Mempermudah aktivitas pengawasan terhadap mesin.
11. Mengurangi kerumitan atau kemacetan alur produksi.
12. Mengurangi faktor yang merugikan dan mempengaruhi kualitas bahan baku atau
produk jadi.
Tipe Tipe Tata Letak
Dalam merancang tataletak pabrik, harus memahami terlebih dahulu tipe-tipe tata
letak pabrik berdasarkan perancangannya. Tata letak yang baik dapat mempermudah
proses produksi dalam jangka panjang. Penataan fasilitas produksi, ada beberapa jenis

tipe tata letak fasilitas produksi seperti Product Layout, Proses Layout, Group
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Technology Layout dan Fix Position Layout dalam penyusunan (Wignjosoebroto, 2009)
diantaranya: Tata Letak Produk (Product Layout), Tata letak Proses (Process Layout),
Tataletak tetap (Fixed Layout), dan Tata Letak Teknologi Kelompok (Group Technology
layout).

METODE PENELITIAN

Layout Exiting merupakan kondis adli/awal dari di CV. Eka Jaya Sakti yang
menggambarkan situasi/keadaan terkini dari setiap bagian/space yang terdapat dalam di
CV. Eka Jaya Sakti,

pengembangan untuk membuat rencana/usulan membuat layout yang baru dengan

yang mana akan sekaligus menjadi acuan untuk melakukan

metode yang sudah di perhitungkan dengan metode System Layout Planning. Layout awal
bisa dilihat pada gambar
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Sumber: CV. Eka Jaya Sakti
Gambar 1. Layout Awal CV. Eka Jaya Sakti

Keterangan: D=PP Merah I=Bahan Rusak N=RafiaMerah
PP = PolyPropylene E= PP Biru J= Pewarna R=Rafia Kuning
A=PP Netral F= PP Cream K. Rafia Netral P=RafiaBiru
B=PP Hijau G=PP Hitam L=RafiaHijau Al= Mesin Rafia
C=PP Kuning H=PP Toko M=Rafia Hitam
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Systematic L ayout Planning (SLP)

Teknik Systematic Layout Planning memakal analisis skema dan grafik untuk
aliran materialnya (Isma, Yosef, dan Anna 2021). Ada 5 elemen utama yang harus
diperhatikan dalam Systematic Layout Planning, yaitu product (P), quantities (Q),
routing (R), supporting system, dan time. Pada metode Systematic Layout Planning (SLP)
dikena Activity Relationship Chart (ARC) dan Activity Relationship Diagram (ARD).

1. Activity Relationship Chart (ARC)

Activity Relationship Chart dilakukan untuk mengetahui hubungan dergjat
kedekatan antar aktivitas atau antar departemen satu ke departemen lain secara
berpasangan. Hubungan dergjat kedekatan tersebut dilihat dari beberapa aspek
diantaranya keterkaitan antar departemen, aliran material, manuasia yang bekerja,
peralatan yang dipakai, informasi dan lingkungan.(Hamzah 2020). ARC atau peta
hubungan aktivitas menggunakan derajat hubungan dan tanda dari setiap dergjat tersebut.
2. Activity Relationship Diagram (ARD)

Activity Relationship Diagram adalah diagram yang dibuat berdasarkan
keterkaitan antar aktivitas dari peta activity realtionship chart yang dibuat
sebelumnya. Informasi tersebut dijadikan dasar perencanaan keterkaitan antar polaaliran
materialdengan lokas kegiatan produksi .(Hamzah 2020).

3. Material Handling (MH)

Material Handling merupakan penyediaan jumlah material yang tepat, dalam
kondisi yang tepat, di tempat yang tepat, pada waktu yang tepat, pada posisi yang tepat,
dalam urutan yang benar, dan untuk biaya yang tepat dengan menggunakan metode yang
tepat (Santoso dan Heryanto 2020).

HASIL DAN PEMBAHASAN

Pada tahap awal yang perlu dilakukan adalah mengolah tata letak exiting dari data
yang diperoleh berdasarkan hasil observasi langsung di gudang CV.Eka Jaya Sakti.
Perhitungan biaya perpindahan material, berdasarkaan data yang diperoleh sebagai
berikut:
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Tabel 1. Material Handling Awal

i HariKarja &harl X total Harl ketja 6 harl Xtotal

arak bt waktu f hari

 Frekuensi (kaii} WL yotal  Total larak ()

A Polypropylenz Netral A Wesin Produksi Tall Rafia 15,2 EL 1080 5460 327,96 327,56

3

B/ Palypropylene Hij A Mesin Produksi Toli Rafia 148 ] 16 30 39,8 1758 1788
C/Palypropylene Kuning A/ Mesin Produksi Tali Rafia 118 3 11 510 5.7 24,2 4.2
L Folypropylens Merah A4 Mesin Produksi Tali Rafia 149 3 18 Set 4,7 2352 gl
E/ Folyprooylene Bir Ad Mesin Produksi Tali Rafia 18,6 3 200 600 55,8 33,8 IE4E
F/ Polyprogylens Cream A4/ Mezin Produksi 12l Rafia 10,24 i 130 30 30,72 18432 124,32
G/ Polypropylens Hitam AAf Mesin Produksi Tali Ralia 77 3 180 540 3831 229,86 188
E / Polypropylana oka AA Mesin Produks 12l Rafia ,49 z L P2 1b, /8 pUUI= 1008
I/ rewarna A Mesin Produksl Tali Refia 4 1 A a0 4 2 i
1 Bahzn Tidak Bagus A4 J Masin Produksi Tali Ralia 4,38 1 o El 478 75,68 35,68
A Mesin Produksi Tali Rafia </ Rafia Metral 10,22 B 45 7 5132 36792 3579
Af Mesin Produks lali Rafia  _f Rafia Hitar 14,47 14 =0 L0 202,55 121548 151548
A8 Mesin Produksi Tali Rafis M/ Rafia Mersh 37 10 mn A0 37 22 232
A Masin Produksi Tali Rafia M/ Rafia Hijau 7,32 10 L 300 73,2 135,2 439,
A Mesin Produks Tali Rafia O/ Rafia Biru 838 10 ] 350 B8 G3EE S3EE
Al Mesin Produks! Tall Rafia F :l' P.@fla Kinlng _ 528 B o EEI— . SE 3EE | S1EE

total 168,17 8 734 831,45 4988,7 43887

Sumber: CV. Eka Jaya Sakti (2023)

Dari tabel diatas dapat diketahui biaya perpindahan material tertinggi pada hasil
rafia hitam yang terjadi pada perpindahan (AA) ke (L) dengan MH 202,58 meter yang
membuat waktu perpindahan sebesar 1215,48 detik. Akan tetapi jika dilihat pada
operasional harian biaya perpindahan pada (AA) ke (L) dengan MH dengan jarak 14,7
meter, hal ini dikarenakan frekuensi perpindahan tertinggi yaitu 14 kali.

Perencanaan Tata L etak Usulan

Activity Relationship Chart di CV. EkaJaya Sakti dilakukan untuk mengetahui
hubungan dergjat kedekatan antar aktivitas atau antar kegiatan satu ke kegiatan lain
secara berpasangan padaarea produksi tali rafia. ARC disusun berdasarkan alasan—alasan
tertentu dan tingkat kepentingan yang disimbolkan dengan huruf A, I, E, O, U, dan X.
Huruf-huruf tersebut menunjukkan bagaimana aktivitas dari setiap stasiun kerja akan
mempunyai hubungan secara langsung atau erat kaitannya dengan satu sama lain. Maka
peta Activity Relationship Chart sebagai berikut:

Tabel 2. Alasan Kedekatan ARC

ode | Alasan

Urutan aliran pekerjaan

Menggunakan peralatan yang sama
Catatan kerjayang sama
Memudahkan perpindahan barang
Menggunakan tenaga kerja yang sama
Frekuensi pekerjaan yang sering
Memindahkan pengawasan

Sumber: CV. Eka Jaya Sakti (2023)
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Polypropylens Toko

Polypropylens Merah
Folypropglene Hijau

e TR
B
i

Keterangan Simbol (warna)
Mutlak perlu berdekatan

sangat perlu berdekatan

Rafia Kaning

Fevama Penting Berdekatan

Bahan Retur Kedekatan Biasa O (Hijau).

| Mesin Produk AA Tidak Penting U (Tidak Ada Warna)
— Tidak Ingin Berdekatan | X (Biru Muda)

Gambar 2. Activity Relationship Chart
Sumber: Data Di Olah (2023)

Berdasarkan pengolahan dergjat hubungan kedekatan antar ruang yang berkaitan
dengan aktivitas pemindahan material sebagaimana gambar ARC diatas, maka tabel
kedekatan ruang sebagai berikut:

Tabel 3. Tabel Kedekatan ruang

NO FASILITAS A E | 0 U X

1 [Polypropylene Toko - -1 1,457 1.5 3.7 -
2 |Polypropylene Cream - - 11,2456 15 3 -
3 |Polypropylene Hitam = 1,2,4 1,2,4,56 15 37 =
4 |Polypropylene Merah -| 124 | 1,245 1,5 3,7 -
5 |Polypropylene Hijau - 1,2,4 1,2,5 1,2,5 3,7 -
6 |Polypropylene Biru - 1,24 15 1.5 3,7 -
7 |Polypropylene Kuning -] 1,24 1,25 1 7 -
8 |Polypropylene Netral - -1 1,245 1,5 37, -
9 |Rafia Netral 1,2,3,56,7 - - 6,7 3,7 -
10 |Rafia Hitam 1,2,3,5,6,7 - - 6,7 3,7 -
11 |Rafia Merzah -| 13,47 - 6,7 3,7 -
12 |Ratia Hijau -| 13,47 - 6,7 3,7 -
13 [Rafia Biru -] 1,347 - 6,7 3,7 5
14 |Rafia Xuning - 13,47 - 6,7 3,7 =
15 |Pewarna - - - 1 7 -
16 |Barang Retur - - 1,457 - 7 -
17 |mesin produksi - -| 1,458 7 -

Sumber: Data Di Olah (2023)
Perancangan tata letak usulan, layout disesuaikan dengan kondis lahan gudang
dan struktur bangunan yang ada. Berikut penyesuaian yang diusulkan : a) Tidak ada

perubahan untuk luas area bangunan dan area gudang yang tersedia dari tata letak
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sebelumnya, b.) Untuk area kerja lain selain gudang bahan baku dan gudang rafia tidak
mengalami perubahan dari tata letak sebelumnya.

Berikut ini adalah gambar Activity Relation Diagram (ARD) usulan 1 dan 2 yang
telah disesuaikan berdasarkan tabel kedekatan:
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Gambar 3. Activity relation diagram (ARD) usulan 1
Sumber: Data Di Olah (2023)
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Gambar 4. Activity relation diagram (ARD) usulan 2
Sumber: Data Di Olah (2023)
Berdasarkan Activity Relation Diagram, maka diperoleh layout usulan 1 dan 2
gudang CV. Eka Jaya Sakti sebagai berikut:
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Gambar 5. Layout Usulan 1
Sumber: Data Di Olah (2023)

85 | Repit: Jurnal Rekayasa Proses dan Industri Terapan-Vol.1, No.3 Agustus 2023



e-ISSN: 2988-084X; p-ISSN: 2988-0831, Hal 78-90

T L L L S —
ag - ol E
§ EE . .t.LI..I.LL..
£
E
U s i it [t bl T
¢ 4 007l 0000 «
ks A ARA :
2 & 0004 ()00 E
HBT 2 i : %
de i 0

Gambar 6. Layout Usulan 2
Sumber: Data Di Olah (2023)
Dari perhitungan diatas maka dapat diketahui biaya perpindahan material (MH)
usulan 1 dan 2 dari titik satu ketitik lainnya, dapat diketahui jugatotal waktu perpindahan

material selama satu minggu kerja dalam tabel berikut:
Tabel 4. Tabel material handling usulan 1

Jarak

Hari Kerja 6  Hari kerja 6 hari

Material
ieis hari Xtotal X total waktu /

Hendling

Waktu

Frekuensi (kali) Total Total Jarak (m)

B mHE -] (detikh -] jarak / harin

A/ Polypropylene Netral AA / Mesin Produksi Tali Rafia 5,88 3 120 360 17,64 105,84 2160
B/ Polypropylene Hijau AA / Mesin Produksi Tali Rafia 13,81 2 150 300 27,62 165,72 1800
C/ Polypropylene Kuning AA / Mesin Produksi Tali Rafia 8,06 3 130 390 24,18 145,08 2340
D/ Polypropylene Merah AA / Mesin Produksi Tali Rafia 13,81 3 160 480 41,43 248,58 2880
E/ Polypropylene Biru AA / Mesin Produksi Tali Rafia 11,94 3 140 420 35,82 214,92 2520
F / Polypropylene Cream AA / Mesin Produksi Tali Rafia 10,61 3 125 375 31,83 190,98 2250
G/ Polypropylene Hitam AA / Mesin Produksi Tali Rafia 5,98 3 160 480 17,94 107,64 2880
H/ Polypropylene Toko AA / Mesin Produksi Tali Rafia 16,48 2 155 310 32,96 197,76 1860
|/ Pewarna AA / Mesin Produksi Tali Rafia 4 1 40 40 4 24 240
1/ Bahan Tidak Bagus AA / Mesin Produksi Tali Rafia 18,91 1 240 240 18,91 113,46 1440
AA / Mesin Produksi Tali Rafia K/ Rafia Netral 12,84 6 40 240 77,04 462,24 1440
AA / Mesin Produksi Tali Rafia L/ Rafia Hitam 71 14 15 210 99,4 596,4 1260
AA / Mesin Produksi Tali Rafia M/ Rafia Merah 9,51 10 35 350 95,1 570,6 2100
AA / Mesin Produksi Tali Rafia N/ Rafia Hijau 11 10 39 390 110 660 2340
AA / Mesin Produksi Tali Rafia O/ Rafia Biru 9 10 45 450 90 540 2700
AA / Mesin Produksi Tali Rafia P/ Rafia Kuning 7 10 35 350 70 420 2100

165,93 84 DETIK 5385 793,87 4763,22 32310

Sumber: Data Di Olah (2023)
Tabel 5. Tabel material handling usulan 2

Jarak
Material
Hendling

Waktu

Hari Kerja 6 Hari kerja 6 hari
e hari X total X total waktu /

Frekuensi (kali) Total

Total Jarak (m)

A/ Polypropylene Netral

B/ Polypropylene Hijau

C/ Polypropylene Kuning

D/ Polypropylene Merah

E / Polypropylene Biru

F / Polypropylene Cream

G/ Polypropylene Hitam

H / Polypropylene Toko

1/ Pewarna

1/ Bahan Tidak Bagus

AA / Mesin Produksi Tali Rafia
AA / Mesin Produksi Tali Rafia
AA / Mesin Produksi Tali Rafia
AA / Mesin Produksi Tali Rafia
AA / Mesin Produksi Tali Rafia

AA / Mesin Produksi Tali Rafia__ P/ Rafia Kuning

hari

a a (detlkh a jarak / harln
AA / Mesin Produksi Tali Rafia 3 360
AA / Mesin Produksi Tali Rafia 15,03 2 150 300 30,06 180,36 1800
AA / Mesin Produksi Tali Rafia 15,03 3 130 390 45,09 270,54 2340
AA / Mesin Produksi Tali Rafia 15,03 3 160 480 45,09 270,54 2880
AA / Mesin Produksi Tali Rafia 15,03 ] 140 420 45,09 270,54 2520
AA / Mesin Produksi Tali Rafia 10,24 3 120 360 30,72 184,32 2160
AA / Mesin Produksi Tali Rafia 5,98 3 70 210 17,94 107,64 1260
AA / Mesin Produksi Tali Rafia 18 2 180 360 36 216 2160
AA / Mesin Produksi Tali Rafia 4 1 40 40 4 24 240
AA / Mesin Produksi Tali Rafia 10,61 1 60 60 10,61 63,66 360
K/ Rafia Netral 12,58 6 40 240 75,48 452,88 1440
L/ Rafia Hitam 7,07 14 30 420 98,98 593,88 2520
M/ Rafia Merah 4,47 10 25 250 44,7 268,2 1500
N /Rafia Hijau 3,19 10 25 250 31,9 191,4 1500
0/ Rafia Biru 4,31 10 28 280 43,1 258,6 1680
3,67 10 25 250 36,7 220,2 1500
150,12 84 DETIK 4670 613,1 3678,6 28020

Sumber: Data Di Olah (2023)
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Berdasarkan pengamatan dan pembahasan yang dilakukan di CV. Eka Jaya Sakti,
kondisi layout awa penempatan tata letak gudang tidak mepertimbangkan dergjat
kedekatan antar gudang. Hal ini terlihat dari penempatan gudang tidak melihat urutan
proses seperti gudang bahan baku Polypropylene warna seharusnya berdekatan dengan
mesin produksi dan mesin produksi seharusnya berdekatan dengan gudang hasil produksi
rafiatetapi padakondisi aslinya stasiun tersebut tidak berdekatan, dapat dilihat padarekap
MH pada table berikut:

Tabel 6. Tabel rekap material handling

Rekap Material Handling
MH awad MH usulan 1 MH usulan 2
Total Jarak | Total Waktu | Tota Jarak | Tota Waktu | Total Jarak | Tota Waktu
(meter) (detik) (meter) (detik) (meter) (detik)
4988,7 44364 4763,22 32310 3678,6 28020

KESIMPULAN DAN SARAN
Dari hasil penelitian dan pengolahan data yang telah dilakukan pada CV.Eka Jaya
Sakti, maka dapat simpulkan perancangan tata letak gudang memilih layout usulan 2.
Layout 2 berdasarkan perhitungan material handling lebih efektif dalam mengurangi
jareak perpindahan dan waktu perpindahan, dengan jarak perpindahan setiap minggu
sebesar 3678 meter dan waktu perpindahan sebesar 28020 detik. Layout usulan 2 tidak
merubah luasan gudang akan tetapi menyesuaikan tata letak berdasarkan dergjat
kedekatan pada ARC.
Saran dari peneliti yang dapat dilakukan pada area gudang bahan baku dan hasil
produksi CV. Eka Jaya Sakti adalah:
1. Mengatur aktivitas pekerja agar lebih efektif dalam menata letak gudang.
2. Perlu adanya perubahan layout pada gudang bahan baku dan hasil produksi
rafia.
3. Menata gudang agar tidak salah dalam menaruh jenis bahan dan hasil rafia
jadi.
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