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ABSTRAK 

 Penelitian ini bertujuan untuk merancang ulang tata letak pada lantai produksi CV. Manik 

Moyo dengan sempel data luas area lantai produksi dan jarak antar area kerja yang terjadi pada 

proses produksi sandal. Variabel yang mempengaruhi terjadinya perancangan ulang tata letak 

adalah meminimalkan jarak. Dari hasil observasi yang telah dilakukan, jarak antar departemen 

yang terlalu jauh dirasa kurang efisen dan efektif. Dengan Metode SLP (Systematic Layout 

Planning) maka akan dimulai menganalisa tipe layout, menghitung jarak material handling, 

ARD dan ARC. 

 Dari hasil perancangan tata letak menggunkan metode SLP. Menghitung jarak Material 

Handling, pada tata letak awal didapat jarak yaitu 4.830m, setelah menggunkan ARD dan ARC 

didapat 2 alternatif, alternatif pertama memiliki jarak 2.524,5m, sedangkan alternatif kedua 

memiliki jarak 2.157m. Maka usulan yang diberikan adalah alternatif kedua dengan jarak 

2.157m yang menyebabkan proses produki lebih efisen.   

 

Kata Kunci : Systematic layout planning, ARC, ARD   

 

ABSTRAK 

 

 This study aims to redesign the layout on the production floor of CV. Manik Moyo 

with details of the production floor area and the distance between work areas that occur in the 

production process of sandals. The variable that influences the layout redesign is minimizing 

distance. From the results of observations that have been made, the distance between 



departments that is too far is felt to be less efficient and effective. With the SLP Method 

(Systematic Layout Planning) it will begin to analyze the type of layout, calculate the distance of 

material handling, ARD and ARC. 

 From the results of the layout design using the SLP method. Calculating the distance of 

Material Handling, the initial layout obtained distance is 4.830m, after using ARD and ARC 

obtained 2 alternatives, the first alternative has a distance of 2,524.5m, while the second 

alternative has a distance of 2,157m. So the proposal given is the second alternative with a 

distance of 2,157m which causes the production process to be more efficient. 

 

PENDAHULUAN 

- LATAR BELAKANG 

CV. Manik Moyo adalah perusahaan yang bergerak dalam bidang produksi 

sandal. Hasil dari pengamatan yang telah dilakukan pada lantai produksi perusahaan, 

masih terdapat tata letak yang tidak sesuai. Tata letak yang tidak sesuai tersebut adalah 

penempatan departemen produksi yang tidak tepat dengan alur proses produksi, sehingga 

mengakibatkan terjadinya bottle neck pada beberapa stasiun kerja, jarak stasiun kerja 

terlalu jauh dan mengakibatkan banyak pekerja yang merasa kecapekan. Metode 

perancangan tata letak yang diterapkan perusahaan harus tepat dan sesuai. Salah satu 

upaya untuk memperbaiki masalah ini adalah merancang ulang tata letak fasilitas yang 

terjadi pada lantai produksi. 

 Pada penelitian ini perancangan tata letak fasilitas akan menggunakan metode 

systematic layout planning (SLP) yaitu suatu metode pendekatan sistematik dan 

terorganisir untuk perancangan layout. Metode ini digunakan untuk merancang alternatif 

tata letak terbaik dan memperkecil momen perpindahan bahan yang terjadi pada lantai 

produksi. Dengan adanya analisa dan perbaikan ini diharapkan nantinya akan dapat 

merancang tata letak fasilitas yang efektif dan efisien sehingga dapat mengurangi waktu 

perpindahan bahan, pola aliran proses produksi yang lebih tertata dan momen 

perpindahan yang lebih singkat pada lantai produksi. 

 

 

 



- TINJAUAN PUSTAKA 

 Menurut Wignjosoebroto (2009), tata letak fasilitas atau tata letak pabrik dapat 

didefinisikan sebagai tata cara pengaturan fasilitas pabrik guna menunjang kelancaran 

proses produksi. Pengaturan tersebut akan beruna untuk luas area penempatan mesin atau 

fasilitas penunjang produksi lainnya, kelancaran gerakan perpindahan material, 

penyimpanan material baik yang bersifat temporer maupun permanen, personel pekerja 

dan sebagainya. Dalam tata letak pabrik atau fasilitas ada dua hal yang di atur letaknya 

yaitu pengaturan pesin (machine layout) dan pengaturan departemen yang ada dari pabrik 

( departemen layout). 

 

METODE PENELITIAN 

- TUJUAN PENELITIAN 

Melakukan  perancangan tata letak lantai produksi  untuk meminimalkan jarak 

antar departemen pada lantai produksi CV. Manik Moyo. 

 

- OBYEK PENELITIAN 

Penelitian ini mengambil sempel data luas area lantai produksi dan jarak antar 

departemen yang terjadi pada proses produksi sandal. 

 

- VARIABEL PENELITIAN 

1. Variabel Terikat (dependent) 

Variabel terikat adalah variabel yang dipengaruhi atau yang menjadi akibat adanya 

variabel bebas. Yang termasuk dalam variabel terikat dalam penelitian ini adalah  

meminimal jarak antar departemen. 

2. Variabel Bebas (independent) 

Variabel Bebas adalah variabel keputusan yang akan dicari. Yang termasuk variabel 

bebas dalam penelitian ini adalah : 

a. Data Luas Area Kerja yang Tersedia 

b.    Data Mesin Produksi dan Ukuran 

c. Data Jarak Antar Area Aktivitas 

d. Data Layout Awal 



e. Data Material Handling 

 

- PENGUMPULAN DATA 

Berikut ini data luas lantai produksi yang terdapat di CV.Manik Moyo sebagai 

berikut : 

 

No Area yang tersedia Kode 
Panjang 

(m) 

Lebar 

(m) 

Luas 

(m2) 

1 Area Parkir A 5.0 5.0 25.0 

2 Toilet B 3.5 2.0 7.0 

3 SK Finishing C 5.0 3.0 15.0 

4 Gudang Barang Jadi D 5.0 3.0 15.0 

5 Gudang Bahan Baku E 5.0 3.0 15.0 

6 Tempat Penyimpanan Kayu 

Pencetak 

F 5.0 3.5 17.5 

7 Ruang Gerinda G 2.0 2.0 4.0 

8 SK Pemotongan H 5.0 5.0 25.0 

9 SK Penjahitan I 4.0 3.0 12.0 

10 SK Packaging J 4.0 3.0 12.0 

11 SK Pemolaan K 7.0 4.0 28.0 

12 SK Perakitan L 10.0 3.0 30.0 

13 Dapur M 6.5 3.5 22,75 

14 Ruang Penyimpanan Lem dan Cat N 3.0 2.0 6,0 

Total 204,25 

 

 

 

 

 

 



Selanjutnya, data mesin produksi dan ukuran yang digunkan pada proses produksi di 

CV.Manik Moyo, dapat dilihat sebagai berikut : 

 

No Mesin 
Stasiun 

Kerja 

Ukuran p x l 

(m) 

1 Mesin Gerinda Perakitan 0,8 x 0,5 m 

2 Mesin Jahit Perakitan 1,2 x 0,9 m 

3 Meja Penempel Perakitan 0,9 x 0,6 m 

4 Kayu penempel sol Perakitan 0,2 x 0,3 

5 Mesin perekat sandal Perakitan 0,7 x 0,3 m 

 

Selanjutnya, data jarak antar area aktivitas pada CV.Manik Moyo dapat dilihat pada 

tabel berikut : 

 

No Dari Ke Jarak (m) 

1 E K 3,5 

2 E K 3,5 

3 F L 22,8 

4 N L 12 

5 N L 12 

6 K H 12,5 

7 K H 12,5 

8 K L 9 

9 K L 9 

10 I L 13,5 

11 L G 21 

12 G J 15,7 

13 J D 3 

Total Jarak 150 

 

 



Berikutnya adalah layout awal pada CV.Manik Moyo dapat dilihat sebagai berikut : 
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- PENGOLAHAN DATA 

A. Grafik Hubungan Aktivitas Area Pada Lantai Produksi 

ARC area produksi menggambarkan hubungan kedekatan tiap departemen hanya 

pada area proses produksi yang berhubungan secara langsung dalam urutan material dan 

proses di CV.Manik Moyo. Hal ini dapat dilihat pada sebagai berikut: 



B. Activity Relationship Diagram ( ARD) Usulan 

  Activity Relationship Diagram ( ARD) usulan dibuat berdasarkan tingkat 

kedekatan yang diperoleh dari Tabel Skala Prioritas (TSP) yang dapat dilihat pada 

table berikut ini dan Activity Relantionship Chart (ARC). 

 

Stasiun Kerja Kode 

Prioritas 

I II 

Area Parkir A   

Toilet B   

Ruang Istirahat Karyawan C   

Gudang Barang Jadi D J A 

Gudang Bahan Baku E K A 

Ruang Penyimpanan kayu pencetak F L  

Ruang Gerinda G L  

Stasiun kerja Pemotongan H I G 

Stasiun kerja penjahitan I L H 

Stasiun Packaging J D L 

Stasiun Kerja Pemolaan K H E 

Stasiun Kerja Perakitan L D I 

Dapur M   

Ruang Penyimpanan Lem dan cat N L  

 

 Berikut ini akan di gambarkan Activity Relationship Diagram (ARD). Hasil ARD usulan 

I dan II telah dibuat berdasarkan derajat kedekatan antar area dan table skala prioritas. Berikut ini 

digambarkan Activity Relationship Diagram (ARD) usulan I dan II. Pada gambar di bawah ini di 

gambarkan ARD usulan I diman ARD ini mendekatkan area yang mempunyai derajat kedekatan 

A dan pada table prioritas memiliki prioritas I. 
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Gambar 4.4 ARD Usulan I 

 

Hasil ARD usulan I telah mendekatkan stasiun kerja dengan area yang mendapatkan 

prioritas I. Tetapi pada ARD usulan I ini masih ada beberapa kekurangan seperti SK pemolaan 

masih jauh letaknya dengan SK pemotongan, ruang penyimpanan lem dan SK perakitan masih 

terlalu jauh dengan SK Packaging.  
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Gambar 4.5 ARD Usulan II 

Hasil ARD usulan II telah memperbaiki kondisi pada ARD usulan I, kerana Pada 

ARD usulan II letak stasiun kerja telah sesuai dengan derajat kedekatannya dan table 

skala prioritas. Serta pada ARD usulan II letak setiap area fasilitas telah sesuai dengan 

aliran material pada proses produksi pembuatn sandal. 

 

C. Pemilihan Alternatif Layout Usulan 

Panjang Lintasan Material Handling Layout Usulan 

- Layout Usulan Alternatif I 

Berdasarkan dari layout usulan alternatif I dapat ditentukan jarak antar area 

fasilitas proses produksi yang didapatkan dengan menghitung jarak tersebut 

menggunakan metode rectilinier. Jarak antar aktivitas dapat dilihat pada table berikut : 

 

 



No Dari Ke Jarak (m) 

1 E K 3,2 

2 E K 3,2 

3 F L 14,2 

4 N L 6,3 

5 N L 6,3 

6 K H 1 

7 K H 1 

8 K L 7,8 

9 K L 7,8 

10 I L 11,8 

11 L G 5 

12 G J 2,2 

13 J D 3 

Total  72,8 

 

NO Jenis Aktivitas 

Total Frekuensi 

Material 

Handling/minggu 
Jarak (m) 

Jarak Per 

Minggu (m) 

Urutan 

Proses 

1 Pengambilan Alas Bawah 30 3,2 96 E – K 

2 Pengambilan Alas Atas 30 3,2 96 E – K 

3 Pengam Kayu Pencetak 30 14,2 426 F – L 

4 Pengambilan Lem 18 6,3 113,4 N – L 

5 Pengambilan Cat 18 6,3 113,4 N – L 

6 Pemolaan Alas Bawah 30 1 30 K – H 

7 Pemolaan Alas Atas 30 1 30 K – H 

8 Pemotongan Alas Bawah 30 7,8 234 K – L 

9 Pemotongan Alas Atas 30 7,8 234 K – L 

10 Penjahitan Japit 30 11,8 354 I – L 



11 Perakitan 30 5 150 L – G 

12 Penggerindaan 30 2,2 66 G – J 

13 Packaging 30 3 90 J – D 

 Total 2.032,8  

 

- Layout Usulan Alternatif II 

Berdasarkan dari layout usulan alternatif II dapat ditentukan jarak antar 

area fasilitas proses produksi yang didapatkan dengan menghitung jarak tersebut 

menggunakan metode rectilinier. Jarak antar aktivitas dapat dilihat pada table 

berikut : 

No Dari Ke Jarak (m) 

1 E K 3,1 

2 E K 3,1 

3 F L 14,4 

4 N L 7,3 

5 N L 7,3 

6 K H 1 

7 K H 1 

8 K L 6,2 

9 K L 6,2 

10 I L 8,4 

11 L G 4,7 

12 G J 5,6 

13 J D 2 

Total  70 

 

 



NO Jenis Aktivitas 

Total Frekuensi 

Material 

Handling/minggu 
Jarak (m) 

Jarak Per 

Minggu (m) 

Urutan 

Proses 

1 Pengambilan Alas Bawah 30 3,1 93 E – K 

2 Pengambilan Alas Atas 30 3,1 93 E – K 

3 Pengam Kayu Pencetak 30 14,4 432 F – L 

4 Pengambilan Lem 18 7,3 131,4 N – L 

5 Pengambilan Cat 18 7,3 131,4 N – L 

6 Pemolaan Alas Bawah 30 1 30 K – H 

7 Pemolaan Alas Atas 30 1 30 K – H 

8 Pemotongan Alas Bawah 30 6,2 186 K – L 

9 Pemotongan Alas Atas 30 6,2 186 K – L 

10 Penjahitan Japit 30 8,4 252 I – L 

11 Perakitan 30 4,7 141 L – G 

12 Penggerindaan 30 5,6 168 G – J 

13 Packaging 30 2 60 J – D 

 Total 1.933,8  

 

HASIL DAN PEMBAHASAN 

 Hasil dan pembahasan menggunakan metode systematic layout planning adalah sebagai 

berikut : 

1. Faktor yang mempengaruhi  pertimbangan modifikasi tata letak adalah jarak tempuh terlalu 

jauh dan penggunaan area yang tidak maksimal.  

2. Pada perhitungan jarak yang dilakukan terdapat 2 alternatif tata letak, diantara dua alternatif 

tersebut, pada tata letak alternatif 2 memiliki jarak 70 m dan total jarak untuk material 

handling 1.933,8 m/minggu yang lebih pendek dibandingkan tata letak awal dan tata letak 

alternatif 1 yang memiliki jarak 72,8 m dan total jarak untuk material handling 2.032,8. 

Sehingga didapat tata letak alternatif final yaitu tata letak  alternatif 2, karena tata letak 



alternaif 2 memiliki jarak yang lebih pendek hal ini dapat memperlancar alur produksi sandal 

di CV Manik Moyo.  

 

KESIMPULAN DAN SARAN 

Kesimpulan 

Hasil kesimpulan perhitungan dan analisa menggunakan metode systematic layout 

planning adalah sebagai berikut : 

Faktor yang mempengaruhi pertimbangan tata letak alternatif usulan adalah jarak tempuh 

yang terlalu jauh, penggunaan area yang tidak maksimal, terlalu banyak tempat penyimpanan 

bahan jadi, dan hubungan antar ruang. Sehingga hal ini sangat berperan penting untuk 

mementukan usulan mana yang akan dipilih sebagai tata letak alternatif final. Merancang ulang 

tata letak dapat dilihat dari hasil perhitungan dan perbandingan antara jarak pada tata letak awal 

dan usulan, sehingga dapat menentukan tata letak final yang akan digunakan, dari data jarak 

tempuh aliran kedua alternatif ini memiliki perbedaan yang tidak jauh yaitu alternatif 1 berjarak 

2.032,8 m dan alternatif 2 berjarak 1.993,8 m, sehingga disimpulkan alternatif yang dipilih 

adalah alternatif 2 yang memiliki total jarak tempuh aliran material yang paling sedikit yaitu 

1.993,8  m.  

Saran 

 Dari hasil pengumpulan data serta observasi yang dilakukan di CV. Manik Moyo, 

terdapat beberapa saran yang dapat diajukan kepada perusahaan yaitu : 

1. Untuk meminimumkan jarak perpindahan aliran material handling disarankan CV. Manik 

Moyo melakukan pengaturan kembali terhadap tata letak di area produksi sesuai dengan tata 

letak yang telah diusulkan sebagai cara meminimumkan total jarak aliran material handling. 

2. Layout usulan yang diberikan pada tugas akhir ini adalah layout yang meminimalkan jarak 

aliran perpindahan material handling, belum mempertimbangkan biaya investasi, sehingga 

disarankan untuk penelitian selanjutnya dapat mempertimbangkan biaya investasi pada layout 

yang diusulkan 

3. Pihak CV.Manik Moyo kedepannya menggunakan metode Systematic Layout Planning agar 

penataan lantai produksi sesuai dengan aliran proses produksinya.  
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