FACTORY

Jurnal Industri, Manajemen dan Rekayasa Sistem Industri
https://jurnal.ilmubersama.com/index.php/factory

Artikel Penelitian

Perbaikan Tata Letak Industri Mikro Kecil dan Menengah Tenun Wan
Atigah Kota Dumai Menggunakan Metode Systematic Layout Planning dan
Grafik

Sabila Nur Rihas *, Fitra, Lidya Sari, Evita Sari

Program Studi Teknik Industri, Institut Teknologi dan Bisnis Riau Pesisir, Dumai, Indonesia

INFORMASI ARTIKEL

ABSTRAK

Diterima Redaksi: 21 Agustus 2025
Revisi Akhir: 23 Desember 2025
Diterbitkan Online: 04 Januari 2026

IMKM Tenun Wan Atigah merupakan salah satu industri kecil menengah yang
bergerak di bidang kerajinan tekstil di Kota Dumai. Permasalahan awal yang
dihadapi adalah jarak antar stasiun kerja yang terlalu jauh, alur perpindahan material
yang tidak teratur, serta penempatan mesin yang kurang strategis sehingga

menghambat kelancaran proses produksi. Oleh karena itu, dibutuhkan perbaikan tata
letak yang lebih sistematis dan efisien agar proses produksi dapat berjalan lebih
efektif dan mendukung peningkatan produktivitas. Berdasarkan dari permasalahan
tersebut, Penulis melakukan penelitian perbaikan tata letak pada IMKM Tenun Wan
Efisiensi Produksi Atiqah dengan pendekatan SLP dan metode grafik sebagai metode analisis untuk
Industri Kecil dan Menengah menghasilkan alternatif tata letak yang lebih efisien. Penggunaan metode ini

KATA KUNCI

Metode Grafik digunakan untuk membandingkan alternatif tata letak yang dapat meminimalkan
Systematic Layout Planning jarak perpindahan material. Dengan tata letak yang lebih eifisien, diharapkan mampu
Tata Letak meminimalkan luas area yang terbuang sia-sia, alur produksi menjadi lebih tertata,

dan kapasitas produksi lebih tinggi. Berdasarkan hasil evaluasi, alternatif /ayout yang
terpilih adalah layout dengan jarak perpindahan terkecil yaitu layout dengan
pendekatan SLP sebesar 407,5 meter. Sementara itu, /ayout dengan metode grafik
menghasilkan jarak total sebesar 516,2 meter. Hasil ini menunjukkan bahwa metode
SLP lebih efektif dalam meminimalkan perpindahan material dan menciptakan alur
produksi yang lebih efisien.
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PENDAHULUAN

Perancangan tata letak fasilitas adalah susunan fasilitas-fasilitas produksi untuk mendapatkan efisiensi dan efektifitas
pada suatu lini produksi [1]. Tata letak yang efektif dan efisien dapat memberikan kontribusi untuk mengurangi waktu
siklus produksi, waktu menganggur, bottleneck atau waktu penanganan material dan dapat meningkatkan output produksi
[2]. Untuk memperlancar sistem produksi ada beberapa faktor yang berpengaruh, salah satunya adalah faktor tata letak
fasilitas produksi atau biasa disebut layout. Pengaturan fasilitas melalui relayout yang diharapkan dapat memanfaatkan
luas tempat permesinan dan fasilitas lainnya, memperlancar gerakan perpindahan material sehingga diperoleh aliran
bahan yang baik dan teratur [3].

Industri Mikro Kecil dan Menengah (IMKM) adalah usaha yang berdiri sendiri yang dilakukan oleh perorangan atau
secara individu dan bukan merupakan dari anak suatu perusahaan manapun. Salah satu IMKM yang ada di Dumai adalah
IMKM Tenun Wan Aqtiqah berlokasi di Jalan Kelakap Tujuh, Kelurahan Ratu Sima, Kecamatan Dumai Selatan, Kota
Dumai, Provinsi Riau yang merupakan industri kecil menengah yang bergerak dalam bidang tekstil. Industri ini masih
ditemukan beberapa permasalahan diantaranya adalah jarak antar stasiun kerja yang terlalu jauh, alur perpindahan
material yang berbelit, serta penempatan mesin yang kurang strategis. Hal ini mengakibatkan terjadinya peningkatan
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waktu tunggu, kelelahan tenaga kerja, serta penumpukan material di beberapa titik produksi. Kondisi ini berdampak pada
rendahnya efisiensi dan efektifitas proses produksi secara keseluruhan.

Salah satu metode yang efektif yang digunakan dalam perbaikan tata letak fasilitas adalah Systematic Layout Planning
(SLP) dan metode grafik. SLP merupakan pendekatan sistematis yang terorganisir, mampu meminimumkan aliran
material dan kebutuhan ruangan. Langkah SLP ini banyak diaplikasikan untuk berbagai macam problem antara lain
produksi, transportasi, pergudangan, supporting, service, perakitan, aktivitas-aktivitas perkantoran dan lain-lain [4].
Sedangkan, metode grafik adalah metode perancangan tata letak fasilitas yang menghubungkan suatu departemen dengan
departemen lain dengan memperhatikan derajat kedekatan (adjacency graph) untuk memperoleh nilai terbesar. Oleh
karena itu, keuntungan dari penggunaan metode ini antara lain adalah tidak ada luas area yang terbuang sia-sia, alur
produksi menjadi lebih tertata, dan kapasitas produksi lebih tinggi [5].

TINJAUAN PUSTAKA

Perancangan Tata Letak

Perancangan tata letak adalah susunan fasilitas-fasilitas produksi untuk memperoleh efisiensi pada suatu produksi.
Perancangan tata letak meliputi pengaturan tata letak fasilitas operasi dengan memanfaatkan area yang tersedia untuk
penempatan mesin, bahan, perlengkapan operasi, personalia, dan fasilitas yang digunakan dalam proses produksi.
Perancangan tata letak juga harus menjamin kelancaran aliran bahan, penyimpanan bahan, baik bahan baku, bahan
setengah jadi maupun produk jadi. Perancangan sistem fasilitas, perancangan tata letak dan perancangan material
handling pada dasarnya mempunyai kaitan yang tidak dapat dipisahkan. Tujuan utama perancangan tata letak adalah
optimasi pengaturan fasilitas operasi sehingga nilai yang diciptakan oleh sistem produksi akan maksimal [6].

Systematic Layout Planning

Metode SLP merupakan pendekatan sistematis yang terorganisir, mampu meminimumkan aliran material dan kebutuhan
ruangan. Prosedur SLP digambarkan secara grafik dan menggunakan dasar dari bagan hubungan aktivitas (Activity
Relationship Chart/ARC). Berdasarkan data input serta pemahaman peranan dan hubungan antar aktivitas, dapat
dilakukan analisis aliran material (From-to-Chart/FTC) dan analisis hubungan aktivitas (Activity Relationship
Chart/ARC). Perancangan /ayout menggunakan metode SLP berfungsi untuk menyelesaikan sebuah permasalahan yang
menyangkut berbagai macam masalah baik pada produksi, transpostasi, pergudangan, ataupun aktivitas-aktivitas
perkantoran lainnya [6].

Activity Relationship Chart

ARC adalah diagram yang digunakan untuk mendapatkan hubungan dari aktivitas-aktivitas tertentu, sehingga dapat
ditentukan aktivitas yang harus berdekatan dan aktivitas yang harus berjauhan dalam suatu perancangan tata letak fasilitas.
Aliran dapat diukur secara kualitatif menggunakan nilai hubungan kedekatan (closeness relationship) yang dikembangkan
oleh Muther. Nilai tersebut dicatat bersama dengan alasan untuk nilai kedekatan menggunakan peta hubungan aktivitas
(ARC). Dalam menggambarkan derajat kedekatan hubungan antar seluruh kegiatan ARC menggunakan simbol-simbol
A,E, I, O, U dan X, dimana A bersifat mutlak, E bersifat sangat penting, I bersifat penting, O bersifat biasa saja, U bersifat
tidak penting, dan X bersifat tidak diinginkan [7].

Relationship Diagram

Relationship diagram biasanya digunakan untuk menggambarkan hubungan diantara pasangan aktivitas. Walaupun
relationship diagram secara normal berbentuk 2 dimensi, ada beberapa contoh yang dikembangkan dalam bentuk 3
dimensi untuk gedung bertingkat, mezzanine dan/atau ruang overhead yang dipertimbangkan. Tujuan utama diagram
hubungan ini adalah memvisualisasikan hubungan kedekatan antar area agar penyusunan tata letak dapat mengoptimalkan
aliran material, meminimalkan jarak perpindahan, dan mempermudah integrasi antar proses produksi [6].

Metode Grafik

Metode berbasis grafik adalah algoritma tata letak berbasis konstruksi (construction-type) yang berakar pada teori grafik.
Metode ini sering digunakan dengan tujuan yang berbasis kedekatan (adjacency-based objective). Pengenalan kegunaan
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teori grafik sebagai alat matematis dalam mencari solusi masalah perencanaan fasilitas dimulai di akhir 1960 dan awal
1970. Metode teori grafik memiliki kemiripan dengan metode SLP yang dikembangkan oleh Muther [6].

METODOLOGI

Penelitian ini menggunakan jenis data kualitatif dan kuantitatif. Data yang digunakan yaitu data primer dan data sekunder,
dimana data primer diperoleh secara langsung dari IMKM Tenun Wan Atiqah melalui observasi langsung, wawancara
dengan pemilik usaha, dan dokumentasi. Data ini berupa ukuran dan luas ruang masing-masing area kerja, jumlah dan
dimensi mesin/peralatan produksi, jarak antar area kerja, jumlah tenaga kerja, dan data-data yang berkaitan dengan latar
belakang berdirinya IMKM tenun Wan Atigah. Data sekunder diperoleh dari berbagai literatur seperti jurnal, penelitian
terdahulu, dan buku yang sesuai dengan penelitian. Metode yang digunakan dalam perancangan tata letak IMKM ini
menggunakan metode SLP dan metode grafik. Metode SLP digunakan untuk menentukan kedekatan antar departemen
atau stasiun kerja berdasarkan tingkat hubungan yang diperlukan sehingga tata letak yang dihasilkan dapat efektif dan
efisien. Metode grafik digunakan sebagai alat analisis untuk membandingkan beberapa alternatif tata letak dengan tujuan
meminimalkan non-adjacency score dan menilai efisiensi jarak perpindahan antar stasiun kerja. Total jarak perpindahan
tersebut kemudian dibandingkan untuk menentukan alternatif tata letak yang paling efisien, yaitu yang memiliki jarak
perpindahan paling pendek dan biaya perpindahan material paling rendah. Tahapan penelitian sebagai berikut:

Pengumpulan Data
1. Observasi
2. Wawancara
3. Dokumentasi
4. Identifikasi Masalah
5. Studi Literatur

:

Pengolahan Data
Pengolahan Menggunakan Metode SLP
1. Evaluasi Layout Awal
2. Pembuatan Peta Proses Operasi dan Peta Aliran
Proses
3. Perhitungan Jarak Antar Stasiun Kerja
4. Activity Relationship Chart
5. Activity Relationship Diagram
6. Penentuan Luas Kebutuhan Area
7. Metode Grafik
8. Perancangan Final Layout

;

Analisis dan Evaluasi

I

Kesimpulan dan Saran

Gambar 1. Diagram Alir Penelitian

Gambar 1 merupakan tahapan penelitian yang dimulai dari proses pengumpulan data, yaitu melalui observasi, wawancara,
dokumentasi, identifikasi masalah, dan studi literatur. Setelah data terkumpul, tahap berikutnya adalah pengolahan data
menggunakan metode Systematic Layout Planning (SLP), yang mencakup evaluasi /ayout awal, pembuatan peta proses
operasi, peta aliran proses, perhitungan jarak antar stasiun kerja, penyusunan activity relationship chart dan activity
relationship diagram, penentuan kebutuhan area. Setelah didapat hasil layout dari metode SLP, selanjutnya dilakukan
perancangan tata letak menggunakan metode grafik. Selanjutnya, hasil pengolahan data dianalisis dan dievaluasi untuk
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memperoleh gambaran perbaikan yang diperlukan. Tahapan penelitian ini kemudian diakhiri dengan penyusunan
kesimpulan dan saran sebagai hasil akhir dari proses penelitian tersebut.

Setelah mendapatkan data tata letak serta ukuran dari layout awal, tahap pertama yang harus dilakukan ialah menentukan koordinat
titik tengah (X dan Y)) dan kemudian menghitung jarak perpindahan antar stasiun kerja yang saling berhubungan sesuai dengan urutan
proses produksinya. Titik koordinat yang telah ditentukan dengan menggunakan bantuan block layout tersebut digunakan untuk
menghitung jarak-jarak antar setiap stasiun kerja yaitu jarak rectilinear. Rumus jarak rectilinear adalah sebagai berikut:

di=[xix;|+ |yi—yj| (1)

HASIL DAN PEMBAHASAN

Layout Awal IMKM Tenun Wan Atiqah

Bangunan fisik IMKM Tenun Wan Atigah berdiri di atas tanah seluas 695,46m?, sedangkan luas bangunan produksi
adalah 144m?. Layout awal IMKM Tenun Wan Atigah dapat dilihat pada Gambar 2.
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Gambar 2. Layout awal IMKM Tenun Wan Atiqah
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Berdasarkan Gambar 2 diketahui (1) Gudang Bahan Baku dengan luas 0,9 m?, (2) Stasiun Pengelosan dengan luas 5,4
m?, (3) Stasiun Penghanian dengan luas 15,3 m?, (4) Stasiun Pemaletan dengan luas 3,5 m?, (5) Stasiun Produksi 1 dengan
luas 4,2 m?, (6) Stasiun Produksi 2 dengan luas 4,2 m?, (7) Stasiun Produksi 3 dengan luas 2,25 m?, (8) Gudang Mesin
dengan luas 42 m?, (9) Stasiun Maintenance dengan luas 30,87 m?, (10) Penyimpanan Produk Jadi dengan luas 1,02 m?,
(11) Parkiran dengan luas 21 m.

Perhitungan Jarak layout Antar Stasiun Kerja

Berdasarkan layout awal dapat diketahui total luas untuk tempat produksi Tenun Wan Atiqah yaitu sebesar 130,64 m?.
Setelah memperoleh data tata letak beserta ukuran dari layout awal, tahap pertama yang dilakukan adalah menentukan
koordinat titik tengah (X dan Y) pada setiap stasiun kerja. Penentuan titik koordinat dilakukan dengan bantuan block
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layout, yang kemudian digunakan untuk menghitung jarak antar stasiun kerja menggunakan pengukuran jarak rectilinear.
Titik koordinat tiap stasiun dapat dilihat pada Tabel 1.

Tabel 1. Titik Koordinat Layout Awal

. . Koordinat

No Stasiun Kerja XOO d Y

1 Gudang Bahan Baku 8,9 29
2 Stasiun Pengelosan 7,4 2,1
3 Stasiun Penghanian 4,3 2,1
4 Stasiun Pemaletan 2,2 29,7
5 Stasiun Produksi 1 5,2 31.9
6 Stasiun Produksi 2 8,9 31,9
7 Stasiun Produksi 3 1,5 35,2
8 Gudang Mesin 8,1 38,5
9 Stasiun Maintenance 4,1 24,5
10 Penyimpanan Produk Jadi 4,3 3,6
11 Parkir 15,6 23,9

Setelah titik koordinat stasiun kerja pada /layout awal IMKM tenun Wan Atiqah ditentukan, selanjutnya akan dilakukan
perhitungan jarak rectilinear berdasarkan titik koordinat dengan menggunakan Rumus 1.
1. Perhitungan jarak rectilinear antara gudang bahan baku dan stasiun pengelosan adalah sebagai berikut:

dij =18,9-7,4| +12,9-2,1]=2,3
2. Perhitungan jarak rectilinear antara gudang bahan baku dan stasiun penghanian adalah sebagai berikut:

dij = 8,9-4,3| +|2,9-2,1|=5,4
Berdasarkan perhitungan jarak-jarak yang telah diketahui selanjutnya akan dianalisis dengan menggunakan FTC yang
dapat dilihat pada Tabel 2.

Tabel 2. FTC Layout Awal
Stasiun 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 Total

1 54 335 327 29 397 364 264 53 277 2384
2 3,1 328 32 313 39 371 257 46 30 2356
3 29,7 30,7 344 359 402 22,6 1,5 33,1 2281
4 52 89 62 147 71 282 192 895
5 37 7 95 85 292 184 763
6 10,7 74 122 329 147 779
7 9,9 83
8 78,8
9 33,2
10 31,6
1 0
Total 1.172,4

Tabel 2 merupakan nilai dari masing-masing jarak antar stasiun kerja yang dianalisis dengan FTC. Untuk hasil dari
perhitungan rectilinear tersebut dapat dilihat hasil dari 2,3 merupakan perhitungan baris 1 terhadap kolom 2 begitu
seterusnya hingga stasiun ke-11. Dapat diketahui berdasarkan FTC didapat total keseluruhan yaitu 1.172,4 dengan jarak
terbesar adalah jarak antara stasiun penghanian ke gudang mesin sebesar 40,2.

Activity Relationship Chart

https://doi.org/10.56211/factory.v4i2.1192 Sabila Nur Rihas 143



https://doi.org/10.56211/factory.v4i2.1192

SABILA NUR RIHAS / FACTORY JURNAL INDUSTRI, MANAJEMEN DAN REKAYASA SISTEM INDUSTRI - VOL. 4 NoO. 2 (2025) EDISI DESEMBER ISSN 2961-953X (ONLINE)

Tahapan dalam perancangan tata letak usulan dengan metode SLP salah satunya dengan melakukan analisis terhadap
derajat kepentingan aktivitas antar stasiun menggunakan ARC. Hal ini dilakukan unutk memutuskan stasiun mana yang
perlu didekatkan dan dijauhkan [6]. Adapun ARC dalam penelitian ini dapat dilihat pada Gambar 3.

1. Gudang Bahan Baku A
] 124F
2. Stasiun Pengelosan A~LE
124 2
. . = U U
3. Stasiun Penghanian A~ U~ U
124 2 2 T
. 22U U U
4. Stasiun Pemaletan O~ U~2-U :>H\
] ] 127 o2 U~ - U~2-U
5. Stasiun Produksi 1 UNIZ- 02 U2 _~U~2-U
. . B2AUNZAUNL U2 U Y
. ] = 5
6. Stasiun Produksi 2 T 2
. . 25U 2.5 U 2 u U
7. Stasiun Produksi 3 O~ U2 -0 U
2 NG A0 Kode Alasan
8. Gudang Mesin 1 N3-U a,yﬁ\>/ 1 Aliran Kerja
. 3 U224 T2 p -
9. Stasiun Maintenance O~2 ~1~_2 2 Aliran Bahan dan Material
) ) 22 3 Layanan
10. Penyimpanan Produk Jadi 2 2 Perpindahan Pekerja
11. Parkiran 5 Kebisingan

Gambar 3. Activity Relationship Chart

Gambar 3 merupakan ARC dari derajat hubungan kepentingan aktivitas untuk masing-masing stasiun kerja di IMKM
Tenun Wan Atigah. Hubungan derajat kepentingan pada 3 didasari kepada 5 alasan yang menjadi acuan. Alasan-alasan
tersebut dibuat untuk mendekatkan dan menjauhkan stasiun kerja. Alasan 1, 2, 3, dan 4 dibuat untuk mendekatkan stasiun
kerja, sedangkan alasan 5 dibuat untuk menjauhkan stasiun kerja.

Activity Relationship Diagram

Penentuan derajat hubungan aktivitas antar stasiun kerja yang telah diketahui dengan ARC. Tahapan selanjutnya adalah

analisis derajat hubungan kedekatan dengan ARD. Adapun ARD IMKM Tenun Wan Atiqah dapat dilihat pada Gambar
4.

R Kode Garis Keterangan
Mutlak

-

Sangat Penting

‘ ‘ ‘ — Penting

Biasa

NS
—

Tidak ada garis | Tidak Penting
g‘ —N\_ Tidak Diinginkan

Gambar 4. Activity Relationship Diagram
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Gambar 4 merupakan ARD pada stasiun kerja dari IMKM Tenun Wan Atiqah. Setiap hubungan kepentingan antar stasiun
digambarkan dengan garis-garis. Stasiun 1, 2, 3, 4 memiliki hubungan mutlak sehingga harus didekatkan, sedangkan
stasiun 10 dan 11 memiliki derajat kepentingan yang paling rendah sehingga harus dijauhkan dalam perbaikan tata letak.

Penentuan Luas Kebutuhan Area

Untuk menentukan luas kebutuhan terlebih dahulu harus mempertimbangkan kebutuhan ruang. Perhitungan-perhitungan
ini didasari dengan kebutuhan mesin dan peralatan serta manusia di dalamnya. Perhitungan luas area yang dibutuhkan
IMKM Tenun Wan Atiqah dapat dilihat pada Tabel 3.

Tabel 3. Kebutuhan Luas Ruangan
Ukuran (m) Luas

. Luas Kebutuhan
Mesin Jumlah p L D (m) ;l;([)ltzz)ll Kelonggaran Luas (m?)
Gudang Bahan Baku
Lemari 1 1,6 1 1,6 1,6 15% 1,84
Stasiun Pengelosan
Il\flf)ssm 1 1,60 0,9 144 144 30% 1,87
Stasiun Penghanian
ﬁfﬁl‘n 1 338 4.5 1521 1521  30% 19,77
Mesin 135 035 047 047  30% 0,61
Gulung
Stasiun Pemaletan
Area Palet 1 2,5 1,4 3,5 3,5 10% 3,85
Stasiun Produksi 1
I\A/IT“’;‘& 1 221 19 41 41 30% 5,33
Stasiun Produksi 2
f;g& ! 221 19 41 4l 30% 533
Stasiun Produksi 3
Mesin 1,54 1,46 224 224 30% 2,91
Jacquard
Gudang Mesin
Area 1 14 3 42 42 0% 42
Stasiun Maintenance
Area 1 6,3 4,9 11,2 11,2 30% 14,56
Penyimpanan Produk Jadi
Lemari 1 4,3 3,6 1548 15,48 15% 17,80
Rak 1 0,60 03 0,18 0,18 15% 0,2
Parkir
Area 1 546 3,8 20,52 20,52 30% 26,68

Total 133,87

Tabel 3 merupakan kebutuhan luas area masing-masing stasiun kerja. Berdasarkan Tabel 4 diketahui total luas kebutuhan
ruang di IMKM Tenun Wan Atiqah adalah 133,87m?2. Dapat dilihat bahwa kelonggaran sebesar 30% digunakan untuk
area yang membutuhkan pergerakan lebih seperti stasiun produksi, untuk kelonggaran 15% digunakan sebagai area
penyimpanan yang membutuhkan ruang sirkulasi pengambilan/penempatan produk, untuk kelonggaran 10% digunakan
untuk ruang yang hanya membutuhkan pergeseran kecil, dan kelonggaran 0% digunakan untuk area yang tidak terdapat
aktivitas kerja.

Perancangan dengan Metode Grafik
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Pada pendekatan metode grafik maka akan ditentukan bobot antar stasiun yang kemudian akan dihubungkan antar stasiun
berdasarkan bobot terbesar. Penentuan bobot ini dapat dilihat FTC pada Tabel 3. Berdasarkan Tabel 3, dapat diketahui
bobot terbesar adalah bobot antara stasiun 3 dengan stasiun 8, oleh karena itu stasiun 3 dan stasiun 8 akan dihubungkan

yang dapat dilihat Gambar 5.
OESR O

Gambar 5. Grafik Kedekatan Stasiun 3 dan 8

Selanjutnya, dilakukan pemilihan stasiun ke-3 hingga stasiun ke-11dengan melihat grafik kedekatan setiap stasiun. Grafik
kedekatan pada stasiun ke-11 dapat dilihat pada Gambar 6.

40,2

Gambar 6. Grafik Kedekatan Stasiun ke-11

Gambar 6 merupakan grafik kedekatan dari semua stasiun pada IMKM Tenun Wan Atiqah. Grafik ini menunjukkan
hubungan kedekatan antar stasiun kerja berdasarkan penentuan bobot terbesar.
Perancangan Layout Usulan

Berdasarkan analisis yang telah dilakukan, perancangan /ayout usulan dengan metode SLP dilakukan berdasarkan analisis
kedekatan hubungan aktivitas antar stasiun. Adapun layout usulan dengan metode SLP dapat dilihat pada Gambar 7.

11
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Gambar 7 merupakan block layout usulan dengan metode SLP yang ditentukan berdasarkan analisis derajat kepentingan
aktivitas dengan menggunakan ARC dan ARD. Dapat diketahui pada Gambar 7 bahwa stasiun 1, 2, 3,4 ,5, 6, dan 7
ditempatkan berdekatan karena aliran kerja yang saling berurutan, sementara stasiun 8, 9, 10, dan 11 memiliki keterkaitan
langsung dengan proses utama sehingga diposisikan agar mudah diakses. Selanjutnya, menentukan titik koordinat untuk
setiap stasiun kerja yang dapat dilihat pada Tabel 4.

Tabel 4. Koordinat Stasiun Kerja Metode SLP

No Stasiun Kerja goordmat %

1 Gudang Bahan Baku 14,5 1,5
2 Stasiun Pengelosan 13,3 1,8
3 Stasiun Penghanian 10,8 4

4 Stasiun Pemaletan 15,3 2.4
5 Stasiun Produksi 1 15,6 4

6 Stasiun Produksi 2 18,4 4

7 Stasiun Produksi 3 14,2 5,4
8 Gudang Mesin 8,1 8,2
9 Stasiun Maintenance 11,1 11,4
10 Penyimpanan Produk Jadi 18 6,4
11 Parkir 17,8 10,1

Tabel 4 merupakan titik koordinat layout usulan dengan metode SLP. Berdasarkan titik koordinat tersebut maka
perhitungan jarak untuk rectilinear antar stasiun kerja dapat dilakukan dengan menggunakan Rumus (1). Perhitungan
jarak-jarak yang telah diketahui akan dianalisis dengan menggunakan FTC yang dapat dilihat pada Tabel 5.

Tabel 5. FTC Metode SLP

Stasiun 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 Total
1 53 1,7 31 52 42 12,6 133 56 88 62,3
2 47 2,6 45 73 45 11,6 25 93 12,8 59,8
3 6,1 48 7,6 48 69 7,7 96 13,1 60,6
4 1,9 47 41 13 132 6,7 102 53,8
5 2,8 28 11,7 119 48 83 42,3
6 56 145 147 28 6,7 443
7 89 9,1 48 83 31,1
8 62 11,7 11,6 29,5
9 119 8 19,9
10 3,9 3,9
11 0

Total 407,5

Tabel 5 merupakan FTC metode SLP yang didapat dari hasil perhitungan jarak rectilinear pada layout usulan

menggunakan metode SLP dengan total perpindahan jarak sebesar 407,5 m2. Selanjutnya, menentukan block layout usulan
dengan metode grafik yang dapat dilihat pada Gambar 8.
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Gambar 8. Block Layout Usulan dengan Metode Grafik

Gambar 8 merupakan block layout usulan yang ditentukan dengan menggunakan metode grafik berdasarkan bobot
kedekatan antar stasiun yang telah diolah dengan grafik-grafik pada Gambar 6. Selanjutnya, menentukan titik koordinat
untuk setiap stasiun kerja yang dapat dilihat pada Tabel 6.

Tabel 6. Koordinat Stasiun Kerja Metode Grafik

No Stasiun Kerja goordmat v
1 Gudang Bahan Baku 12,1 5,2
2 Stasiun Pengelosan 11,1 2,5
3 Stasiun Penghanian 4,5 2,6
4 Stasiun Pemaletan 11,2 4,9
5 Stasiun Produksi 1 14,2 5,9
6 Stasiun Produksi 2 9 1,9
7 Stasiun Produksi 3 5 7,8
8 Gudang Mesin 23,9 2,6
9 Stasiun Maintenance 14,4 3,2
10 Penyimpanan Produk Jadi 8,8 7
11 Parkir 5,1 10,9

Tabel 6 merupakan titik koordinat /ayout usulan dengan metode grafik. Berdasarkan titik koordinat tersebut maka
perhitungan jarak untuk rectilinear antar stasiun kerja dapat dilakukan dengan menggunakan Rumus (1). Perhitungan
jarak-jarak yang telah diketahui akan dianalisis dengan menggunakan FTC yang dapat dilihat pada Tabel 7.

Tabel 7. FTC Usulan Metode Grafik
Stasiun 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 Total

1 102 12 28 64 97 144 43 51 127 70,5
2 6,7 25 65 15 114 129 4 68 144 66,7
3 9 13 52 57 194 10,5 87 89 80,4
4 4 52 91 15 49 45 121 54.8
5 92 11,1 13 29 6,5 14,1 56,8
6 99 156 6,7 53 129 50,4
7 24,1 14 46 32 45,9
8 19,5 27,1 56,7
9 94 17 26,4
10 7,6 7,6
11 0
Total 516,2

Tabel 7 merupakan FTC metode grafik yang didapat dari hasil perhitungan jarak rectilinear pada layout usulan
menggunakan metode grafik dengan total perpindahan jarak sebesar 516,2 m2.
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Perbandingan Jarak Perpindahan Antar Layout

Berdasarkan hasil FTC dari metode SLP dan grafik, maka perbandingan jarak perpindahan antar /ayout dapat dilihat pada
Tabel 8.

Tabel 8. Perbandingan Jarak Perpindahan Antar Layout

Stasiun Layout
No Dari Ke Avi}al SLP Grafik
1 Gudang Bahan Baku 2,3,4,5,6,7,8,9,10,11 238,4 62,3 70,5
2 Stasiun Pengelosan 3,4,5,6,7,8,9,10,11 235,6 59,8 66,7
3 Stasiun Penghanian 4,5,6,7,8,9,10,11 228,1 60,6 80,4
4 Stasiun Pemaletan 5,6,7,8,9,10,11 89,5 53,8 54,8
5 Stasiun Produksi 1 6,7,8,9,10,11 76,3 42,3 56,8
6 Stasiun Produksi 2 7,8,9,10,11 77,9 443 50,4
7 Stasiun Produksi 3 8,9,10,11 83 31,1 45,9
8 Gudang Mesin 9,10,11 78,8 29,5 56,7
9 Stasiun Maintenance 10,11 33,2 19,9 26,4
10 Penyimpanan Produk Jadi 11 31,6 3,9 7,6
Total 1.172.4 407,5 516,2

Tabel 8 merupakan perbandingan jarak antar stasiun kerja pada layout awal, layout usulan dengan metode SLP, dan layout
usulan dengan metode grafik. Berdasarkan Tabel 9 diketahui jarak perpindahan dari layout awal sebesar 1.172,4m, layout
usulan dengan metode SLP sebesar 407,5m, dan layout usulan dengan metode grafik sebesar 516,2 m2.

Analisis dan Evaluasi

Hasil analisis menunjukkan bahwa tata letak alternatif yang dirancang menggunakan metode Systematic Layout Planning
(SLP) memberikan peningkatan efisiensi yang signifikan dibandingkan dengan tata letak awal dan perancangan metode
grafik. Pada tata letak awal, jarak perpindahan material masih cukup tinggi karena penempatan fasilitas belum
mempertimbangkan kedekatan hubungan aktivitas antar stasiun kerja yaitu sebesar 1.172,4m. Melalui tahapan SLP mulai
dari penyusunan Activity Relationship Chart, Activity Relationship Diagram, hingga penentuan kebutuhan area tata letak
alternatif berhasil mengurangi total jarak perpindahan material secara nyata yaitu sebesar 407,5m. Penurunan jarak ini
menunjukkan bahwa layout hasil SLP lebih efisien, lebih mendukung kelancaran aliran proses, meminimalkan waktu
perpindahan, dan berpotensi menurunkan biaya penanganan material. Oleh karena itu, tata letak usulan berbasis SLP
dipilih sebagai alternatif terbaik dalam penelitian ini. Berikut perbandingan antara layout awal dengan layout usulan SLP.
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Gambar 10. Tata Letak SLP Alternatif Terpilih
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Gambar 9 merupakan tata letak awal yang menunjukkan bahwa total jarak perpindahan material mencapai 1.172.4 meter,
yang disebabkan oleh alur proses yang berputar dan penempatan stasiun kerja yang belum mempertimbangkan hubungan
aktivitas antar fasilitas. Setelah dilakukan perbaikan menggunakan metode SLP, tata letak alternatif berhasil menata ulang
fasilitas sehingga aliran material menjadi lebih efisien dan teratur yang dapat dilihat pada Gambar 10. Akibatnya, total
jarak perpindahan material pada /ayout SLP menurun drastis menjadi hanya 407,5 meter. Perbandingan ini menunjukkan
adanya pengurangan jarak perpindahan material sebesar 764,9 meter, sechingga layout usulan SLP jauh lebih efisien,
mengurangi waktu handling, serta mendukung kelancaran proses produksi.

KESIMPULAN DAN SARAN

Berdasarkan pembahasan yang telah dilakukan maka disimpulkan bahwa alternatif layout yang terpilih adalah layout
dengan jarak perpindahan terkecil, yaitu layout usulan dengan pendekatan SLP yang memiliki jarak perpindahan terkecil
yaitu sebesar 407,5 m? dibandingkan dengan jarak perpindahan pendekatan metode grafik yaitu sebesar 516,2 m?. Dengan
demikian, tata letak usulan dengan metode SLP lebih efisien digunakan pada IMKM Tenun Wan Atiqah karena mampu
meminimasi jarak perpindahan antar stasiun kerja, sehingga dapat mengurangi waktu tempuh material dan mempermudah
aliran proses produksi. Adapun kebutuhan luas area produksi untuk /ayout usulan pada IMKM Tenun Wan Atiqah adalah
sebesar 133,87 m>.

Dari pembahasan tersebut, maka saran yang dapat diberikan adalah dapat melakukan evaluasi secara berkala terhadap
tata letak yang telah diterapkan untuk memastikan bahwa tata letak tersebut berjalan optimal dan dapat segera dilakukan
perbaikan jika terdapat ketidaksesuaian.
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NOMENKLATUR

A Mutlak diperlukan

dij Jarak antara fasilitas i dan j

E Sangat penting

I Penting

O Kedekatan biasa

U Tidak penting

X Tidak diinginkan

xi Koordinat x untuk fasilitas i
Xj Koordinat x untuk fasilitas j
yi Koordinat y untuk fasilitas i
yj Koordinat y untuk fasilitas j
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