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INFORMASI ARTIKEL ABSTRAK

IMKM Bengkel Las Jaya merupakan usaha reparasi body mobil yang menghadapi
permasalahan dalam tata letak fasilitasnya. Penempatan area kerja yang tidak
terorganisir menyebabkan aliran proses menjadi tidak efisien, meningkatkan waktu
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Diterbitkan Online: 04 Januari 2026 tunggu, serta berisiko terhadap keselamatan kerja. Penelitian ini bertujuan untuk

merancang ulang tata letak fasilitas menggunakan metode Systematic Layout
KATA KUNCI Planning (SLP) dan metode grafik guna meningkatkan efisiensi proses kerja.
Penelitian ini menggunakan metode Systematic Layout Planning (SLP) dan metode
berbasis grafik untuk menganalisis dan merancang ulang tata letak fasilitas. Tahapan
yang dilakukan mencakup pengumpulan data lapangan, penyusunan operation

Industri Mikro Kecil Menengah

Metode Grafik i g S S
Metode S oL Pl . process chart, from-to chart, activity relationship chart, dan pembuatan relationship
cto e‘ ystematic Layout Flanning diagram. Selanjutnya dilakukan perhitungan kebutuhan ruang dan perancangan
Reparasi alternatif layout berdasarkan kedekatan aktivitas serta evaluasi jarak perpindahan
Tata Letak Fasilitas antar stasiun kerja menggunakan metode grafik. Layout terbaik dipilih berdasarkan
efisiensi jarak dan alur produksi yang dihasilkan. Hasil penelitian menunjukkan
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PENDAHULUAN

Kelancaran pada proses kerja adalah hal yang penting bagi jika suatu lingkungan kerja diperhatikan. Proses produksi jadi
terlambat juga biaya produksi mungkin meningkat karena kendala pada proses kerja, contohnya aliran serta perpindahan
bahan baku, produk, informasi, peralatan, dan tenaga kerja [1]. Tata letak pabrik atau perancangan tata letak fasilitas bisa
didefinisikan sebagai cara di dalam menata fasilitas pabrik demi mendukung kelancaran proses produksi. Tata letak itu
memaksimalkan akan besarnya area untuk keperluan peletakan mesin atau sarana pendukung produksi yang lain juga
keefektifan dari pergerakan pemindahan material. Ini berlaku bagi penyimpanan material tetap atau sementara, personel
pekerja, juga hal-hal lain [2]. Perusahaan dapat bertahan dengan baik jika tata letak fasilitasnya direncanakan secara baik
agar output produksi dapat menjadi maksimal [3].

Industri Mikro Kecil dan Menengah (IKM) Bengkel Las Jaya saat ini menghadapi beberapa kendala dalam proses
operasionalnya, terutama terkait dengan tata letak fasilitas kerja yang kurang optimal. Penempatan peralatan dan area

kerja yang tidak terorganisir menyebabkan aliran proses menjadi tidak efisien, meningkatkan waktu tunggu, dan
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memperbesar risiko kecelakaan kerja. Selain itu, keterbatasan ruang yang tersedia juga belum dimanfaatkan secara
maksimal. Hal ini berdampak pada produktivitas tenaga kerja dan kualitas layanan yang diberikan kepada pelanggan.
Didalam bengkel sering terjadi hambatan seperti tata letak tempat kompresor yang sembarang, tempat penampung oli
berceceran, dan tempat peralatan yang sembarang diletakkan tidak pada tempatnya. Selain itu, ketika dalam proses
perbaikan pemilik sering lupa untuk mengambil material atau lat-alat yang akan digunakan karena terbatasnya ruang
perbaikan. Selama pekerjaan, pemilik selalu bergerak tidak menentu dikarenakan alur proses pembuatan produk di
bengkel las terbatas dan membutuhkan perluasan area dan penempatan tempat penyimpanan material.

Untuk mengatasi permasalahan tersebut, diperlukan perancangan ulang tata letak fasilitas yang lebih efisien dan sesuai
dengan alur proses kerja. Salah satu metode yang dapat digunakan untuk perancangan ulang tata letak fasilitas pada
reparasi body mobil ini adalah systematic layout planning (SLP). Metode SLP yakni metode terorganisir yang bertujuan
untuk melakukan penataan layout yang terdiri dari beberapa tahap, yakni tahap kerangka, tahap pola prosedur, dan tahap
konvensi untuk mengidentifikasi, menilai, dan menggambarkan elemen serta area yang terlibat dalam perencanaan dan
perancangan /ayout [4]. Perancangan dengan menggunakan metode SLP dapat menganalisa fasilitias-fasilitas produksi
utama fasilitas lain seperti pergudangan, supporting service, perakitan, dan fasilitas lain yang masih berhubungan dengan
aktivitas produksi baik langsung maupun secara tidak langsung demi memberikan alternatif penyelesaian masalah yang
lebih baik [5]. Alasan digunakan metode SLP penting digunakan dalam objek ini karena dalam penataan tata ruang
bengkel las ini dibutuhkan usulan tempat yang bisa digunakan untuk tempat pengelasan, tempat penyimpanan, dan tempat
pengerjaan produknya. Metode Grafik ini juga digunakan karena dengan menggunakan analisis grafik, pemilik dapat
membandingkan area usulan yang lebih memungkinkan untuk digunakan dalam tata letak ulang bengkel las Jaya saat ini.
Hal ini memudahkan penelitian dalam melakukan perbandingan dalam tata letak awal dan tata letak usulan.

TINJAUAN PUSTAKA

Tata Letak Pabrik

Tata letak pabrik merupakan dasar penting dalam sektor industri. Perancangan tata letak pabrik atau tata letak fasilitas
dapat didefinisikan sebagai tata cara pengaturan fasilitas pabrik guna menunjang kelancaran proses produksi. Pengaturan
tersebut mencoba memanfaatkan luas area untuk penempatan mesin atau fasilitas pendukung produksi lainnya, kelancaran
gerakan perpindahan material, penyimpanan material, baik yang bersifat sementara maupun tetap, serta pemindahan
pekerja, dan sebagainya [6].

Aliran Material

Pola aliran material menjadi dasar tidak hanya untuk desain fasilitas tetapi juga untuk efisiensi menyeluruh dari semua
operasi. Pola aliran dapat dilihat dari pandangan aliran dalam workstations, dalam departemen dan antar departemen.
Contoh aliran dalam workstations seperti aliran dalam stasiun kerja harus simultan, simetris, alami, berirama, dan biasa
(habitual). Selanjutnya, pola aliran dalam departemen bergantung pada tipe dari departemen. Pada departemen produk
dan/atau product family, seperti pola aliran akhir ke akhir (end to end), belakang ke belakang (back to back), dan sudut
ganjil (odd-angle), pola aliran depan ke depan (front to front) dan pola aliran melingkar (circular). Dalam departemen
proses, aliran kecil dapat terjadi di antara workstations dalam departemen. Tipe aliran terjadi antara workstations dan
gang/ lorong (aisles) seperti pola aliran pararel, tegak lurus dan diagonal. Sedangkan pola aliran material antar
departemen, tipe aliran terdiri dari kombinasi 4 pola aliran umum yang digunakan seperti garis lurus, bentuk U, bentuk S
dan bentuk W [7].

Systematic Layout Planning (SLP)

Perencanaan tata letak fasilitas adalah kombinasi dari seni (arf) dan teknik (engineering). Analisis dan desain kerja atau
arus informasi pada fasilitas industri dan lainnya adalah bagian dari prosedur SLP untuk perencanaan tata letak fasilitas.
SLP banyak digunakan untuk berbagai masalah, seperti transportasi, produksi, pergudangan, layanan pendukung, dan hal-
hal yang terjadi di perkantoran (office layout). SLP bahkan dapat memfasilitasi confers elemen kunci dalam perencanaan
tata letak fasilitas [6].

Activity Relationship Chart (ARC)

Metode yang diterapkan sebagai alat untuk menganalisis hubungan antara berbagai aktivitas adalah Activity Relationship
Chart atau yang dikenal dengan Peta Hubungan Kerja. Peta Hubungan Kerja aktivitas mencerminkan kegiatan antar setiap
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bagian yang memperlihatkan seberapa penting hubungan antar ruangan. Dengan kata lain, Activity Relationship Chart
(ARC) adalah peta yang dibuat untuk mengenali tingkat keterkaitan antara aktivitas yang berlangsung di setiap area secara
berpasangan. Peta Keterkaitan Aktivitas digunakan untuk menilai tingkat hubungan atau koneksi antara satu ruangan
dengan ruangan lainnya [§].

Activity Relationship Diagram (ARD)

Activity Relationship Diagram (ARD) merupakan suatu gambaran mengenai keterkaitan antara berbagai aktivitas
(departemen atau mesin) berdasarkan tingkat kedekatan prioritas, dengan harapan dapat mengurangi biaya penanganan
secara optimal. Tujuan dari penyusunan ARD adalah untuk menentukan posisi masing-masing departemen satu sama lain
dan menggambarkan hubungan serta tingkat kepentingan antar departemen, sehingga perencanaan yang telah ditetapkan
dapat dilaksanakan dengan efektif. Manfaat dari pembuatan ARD mencakup pengaturan area kegiatan menjadi lebih
terstruktur, meminimalkan area yang tidak terpakai, dan mempermudah proses penataan ruang [6].

Metode Berbasis 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
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 [7].

METODOLOGI

Penelitian ini dilaksanakan di IMKM Bengkel Las Jaya, yang terletak di JI. Mampu Jaya, GG. Karya Jaya, Kelurahan
Lubuk Gaung, Kecamatan Sungai Sembilan, Kota Dumai, Provinsi Riau. Penelitian ini dilakukan dengan dua jenis data,
yaitu data kualitatitf dan data kuantitatif. Sumber data pada penelitian ini adalah data primer dan data sekunder. Data
primer diperoleh melalui observasi langsung, wawancara, dan dokumentasi. Data kuantitatif dalam penelitian ini meliputi
ukuran dan luas ruang masing-masing area kerja, jarak antar area kerja, dan jumlah tenaga kerja di IMKM Bengkel Las
Jaya. Data sekunder pada penelitian ini diperoleh dari berbagai literatur seperti jurnal, penelitian terdahulu, dan buku yang
sesuai dengan penelitian. Teknik analisis yang digunakan dalam penelitian ini diperoleh dari data dan dilanjutkan dengan
mengolah ke tahap metode SLP dalam objek kajian untuk perancangan ulang tata letak fasilitas IMKM Bengkel Las Jaya.
Data yang telah dikumpulkan selanjutnya diolah menggunakan metode yang sesuai dengan permasalahan yang dikaji
dalam penelitian ini. Berikut alur proses pada penelitian ini dapat dilihat pada Gambar 3.1.

1. Observasi
2. Identifikasi Masalah
3. Studi Literatur

3

Pengumpulan Data
1. Dimensi Tata Letak
2. Dimensi Antar Stasiun Kerja
3. Aliran Proses dan Material

3

Pengolahan Data
. Evaluasi Layout Awal
. From to Chart
. Systematic Layout Planning (SLP)
. Metode Grafik
. Pembuatan Layout Akhir

i

Analisis dan Evaluasi

3

Kesimpulan dan Saran

Gambar 1. Flowchart Penelitian
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Gambar 1 merupakan flowchart penelitian yang akan membantu, mempermudah pemahaman, dan memperjelas tahapan
penelitian yang akan dilakukan. Selanjutnya dilakukan penentuan jarak rectlinear. Metode jarak rectlinear digunakan
untuk menghitung jarak antara dua titik tengah antara dua buah stasiunn kerja. Koordinat yang sudah ditentukan dengan
bantuan blok /ayout ini dipakai untuk menghitung jarak antar stasiun kerja dengan menggunakan jarak rectilinear. Rumus
rectilinear dapat dituliskan sebagai berikut:

dij=|x; = x| + |y = yjl ()

Hasil perhitungan ini digunakan untuk menghitung FTC. Dalam penentuan titik koordinat, digunakan rumus 1 untuk
menentukan titik X dan Y untuk menetukan jarak antar stasiun kerja menggunakan jarak rectilinear. Hasil ini yang
digunakan untuk menghitung FTC yang bisa direplikabilitas layout usulan bengkel las Jaya. Untuk memudahkan
perhitungan, digunakan Excel agar memudahkan perhitungan antar stasiun kerja menggunakan rumus rectilinear tersebut.
Dalam penentuan derajat kedekatan area dalam ARC, ditentukan alasan dibalik nilai kedekatan. Dalam ARC, ditentukan
beberapa alasan seperti aliran kerja dalam proses pembuatan produk, layanan kepada pelanggan, perpindahan pekerja,
atauupun polusi (panas dan bising) saat pengerjaan produk. Selain itu alur kerja yang digunakan sesuai dengan kondisi di
bengkel las.

HASIL DAN PEMBAHASAN

Layout Awal IMKM Bengkel Las Jaya

IMKM Bengkel Las Jaya di kecamatan sungai Sembilan ini dibangun dengan total luas areanya sebesar 861m?. Dalam
proses perancangan tata letak usulan, maka dilakukan evaluasi terhadap tata letak awal untuk IMKM Bengkel Las Jaya.
Proses evaluasi pertama dilakukan menggambar layout awal tersebut. Layout awal dari IMKM Bengkel Las Jaya dapat
dilihat pada Gambar 2.

164 Gustina Rahmawanti https://doi.org/10.56211/factory.v4i2.1215



https://doi.org/10.56211/factory.v4i2.1215

GUSTINA RAHMAWANTI / FACTORY JURNAL INDUSTRI, MANAJEMEN DAN REKAYASA SISTEM INDUSTRI - VOL. 4 NO. 2 (2025) EDISI DESEMBER ISSN 2961-953X (ONLINE)

10.5m

E
of 7
—
1,7m
3,8m

—
/H 6

‘ 2,6m

wy

wy |

S ; 7.5mr

4,5m-

W6:

wog.

T

2,5m

5,lm
A
w9z

e

‘ 21m ‘

Gambar 2. Layout Awal IMKM Bengkel Las Jaya

Berdasarkan gambar 2 diketahui (1) Lahan Parkir & Maintenance Kecil yaitu dengan luas 56m?, (2) Stasiun
Pembongkaran yaitu dengan luas 45m?, (3) Stasiun Pengelsan & Fabrikasi yaitu dengan luas 45m?, (4) Stasiun Perakitan
yaitu dengan luas 33,75m?, (5) Stasiun Pendempulan & Pengecatan yaitu dengan luas 55m?, (6) Gudang Peralatan yaitu
dengan luas 9,88m2, (7) WC yaitu dengan luas 3,57m2, (8) Tempat Istirahat yaitu dengan luas 4,42m?2.

Peta Proses Operasi Awal

Analisis pertama pada proses reparasi mobil di Bengkel Las Jaya yang dapat dilihat dengan proses operasi awal dari
proses reparasi mobil di Bengkel Las Jaya. Berdasarkan Gambar 3, diketahui terdapat 14 proses operasi dan 1 menunggu
dan untuk total waktu yang dibutuhkan adalah 1.440 menit. Diketahui bahwa pada proses operasi di tata letak awal
mengalami hambatan pada alur kerja dan proses pembuatan sehingga waktu yang dibutuhkan menjadi lebih lama.
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Peta Proses Operasi

Nama Objek
Nomor Peta
Dipetakan Oleh
Tanggal Dipetakan

: Reparasi Mobil

101

: Gustina, Fitri, Yuniati
: 25 Juni 2025

Kap Mobil Bak Mobil Mobil
20" 20" 15'
Sesuaikan Ukuran Diukur /O'N
(Kap Baru) (Meteran) Q—V
Is 60! . w0
Tandai Posisi | O-5 'S?;Z:‘iig;" 02
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6—@ Dipotong Perakitan Rangka
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50 Pemasangan Plat
ﬁl)? lantai dan dinding
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(Amplas)

Pengecatan
(Spray Gun)

Pengeringan

Pemasangan dan
pemeriksaaan ulang

Gambar 3. Peta Proses Operasi Awal IMKM Bengkel Las Jaya

Perhitungan Jarak Antar Stasiun Kerja

Perhitungan jarak antar stasiun kerja yaitu perhitungan jarak dengan formula perhitungan jarak Rectilinear. Untuk
perhitungan tersebut pertama akan ditentukan titik koordinat untuk masing-masing stasiun kerja. Titik koordinat yang
telah ditentukan dengan menggunakan bantuan block layout tersebut digunakan untuk menghitung jarak-jarak antar setiap
stasiun kerja yaitu jarak rectilinear. Titik-titik koordinat dari stasiun-stasiun kerja IMKM Bengkel Las Jaya dapat dilihat

pada Tabel 1.

Tabel 1. Koordinat Stasiun Antar Kerja

ISSN 2961-953X (ONLINE)

. Koordinat

No Stasiun X v

1 Lahan Parkir & Maintenance Kecil 7,1 5

2 Stasiun Pembongkaran 14,7 11,6
3 Stasiun Pengelasan & Fabrikasi 6 14,5
4 Stasiun Perakitan 14,7 16,8
5 Stasiun Pendempulan & Pengecatan 6 24,5
6 Gudang Peralatan 6,5 31,2
7 wC 8,1 38,9
8 Tempat Istirahat 11,2 2,2

Setelah ditentukan dan berdasarkan titik koordinat di atas maka perhitungan jarak untuk rectilinear antar stasiun kerja
dapat dilakukan dengan menggunakan Rumus (1) Perhitungan-perhitungan jarak rectilinear antar stasiun kerja IMKM
Bengkel Las Jaya, berdasarkan perhitungan jarak-jarak yang telah diketahui akan dianalisis dengan menggunakan FTC

yang dapat dilihat pada Tabel 2.
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Tabel 2. FTC Awal IMKM Bengkel Las Jaya
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Stasiun 1 2

0 NN N kW~

9,3

Total

3 4 5 6 7 8 Total
142 10,6 194 20,6 268 349 69 133,4
1,6 52 21,6 278 339 129 113

11 10 72 265 175 722

164 22,6 281 181 852

72 164 27,5 511

43
39,8
0
537,7

Berdasarkan Tabel 2 FTC awal dapat dilihat bahwa stasiun 7 ke stasiun 8 merupakan perpindahan terbesar yang terjadi

yaitu sebesar 39,8.

Activitiy Relationship Chart (ARC)

Dalam penentuan kepentingan antar stasiun ini maka akan menggunakan peta ARC, untuk menentukan kepentingan ini
akan menggunakan alasan-alasan mengapa setiap stasiun kerja penting dan mutlak atau tidak dikehendaki kedekatannya.
ARC penentuan hubungan kepentingan reparasi mobil di Bengkel Las Jaya dapat dilihat pada Gambar 4.

Gambar 4. Activity Relationship Chart

1. Lahan Parkir N
2,3 0)
2. Stasiun Pembongkaran NS
3450 U
3. Stasiun Pengelasan & Fabrikasi N U U
34
. . y 0] I U
4. Stasiun Perakitan 25 1 234U U
3457 1234 U 1
5. Stasiun Pendempulan & Pengecatan T~ 23"1 | 24
3, U I 2,4
6. Gudang Peralatan o 24
4 1 2,4
7. WC [ 24
24
8. Tempat Istirahat

Gambar 3 merupakan ARC untuk mengetahui derajat kepentingan aktivitas setiap stasiun di Bengkel Las Jaya.

Activity Relationship Diagram (ARD)

Selanjutnya menganalisa kedekatan setiap stasiun dengan menggunakan ARD, diagram ini menggabungkan hubungan
aktivitas dan aliran material. ARD antar stasiun di Bengkel Las Jaya dapat dilihat pada Gambar 5.
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Gambar 5. Activity Relationship Diagram

Gambar 4 merupakan ARD dari gambar dapat disimpulkan setiap stasiun dihubungkan dengan garis-garis. Stasiun 1, 2,
3, dan 4 memiliki hubungan mutlak sehingga harus didekatkan dalam perbaikan tata letak.
Penentuan Luas Kebutuhan Area

Perancangan /ayout usulan untuk Bengkel Las Jaya terdahulu dilakukan perhitungan untuk menentukan kebutuhan area
yang dibutuhkan stasiun stasiun kerja untuk layout usulan Bengkel Las Jaya, Perhitungan kebutuhan luas untuk layout
usulan dapat dilihat pada Tabel 3.

Tabel 3. Kebutuhan Luas Ruangan Produksi

. Ukuran Luas Luas Kelonggara Kebutuhan
Mesin Jumlah Total
P L D (m?) 5 Luas (m?)
(m”)
Lahan Parkir
Area 1 7 8 56 56 10% 61,1
Stasiun Pembongkaran
Area 1 7,5 6 45 45 10% 49,5
Stasiun Pengelasan & Fabrikasi
Area 1 5 9 45 45 10% 49,5
Stasiun Perakitan
Area 1 7,7 5 33,75 33,75 15% 38,8
Stasiun Pengecatan & Pendempulan
Area 1 5 11 55 55 15% 63,25
Gudang Peralatan
Area 1 3.8 2,6 9,88 9,88 30% 12,84
wC
Area 1 1,7 2,1 3,57 3,57 0% 3,57
Tempat Istirahat
Area 1 1,7 2,6 442 442 0% 4,42
Total 282,98

Berdasarkan Tabel 3 dapat diketahui bahwa total luas kebutuhan area untuk Bengkel Las Jaya adalah 282,98m?. Pada
stasiun pembongkaran terdapat alat seperti dongkrak dan kunci set, pada stasiun pengelasan & fabrikasi terdapat mesin
las dan mesin bor, pada stasiun perakitan terdapat mesin las, pada stasiun pengecatan & pendempulan terdapat amplas
dempul dan cat. Area gudang peralatan menggunakan allowance 30% dikarenakan area ini memerlukan ruang sirkulasi
barang, area pengecatan & pendempulan menggunakan allowance 15% dikarenakan area ini memuat 2 mobil truk
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sehingga area ini terlalu sempit untuk mempertimbangkan Operator bekerja, area pengelasan & fabrikasi menggunakan
allowance 10% dikarenakan pertimbangan untuk Operator bergerak dengan nyaman, Ruang Istirahat dan WC
menggunakan kelonggaran 0% karena area-area ini tidak terdapat aktivitas perpindahan material dan proses kerja.

Perancangan dengan Metode Grafik

Pendekatan selanjutnya akan dilakukan dengan pendekatan metode Grafik untuk menentukan kedekatan antar stasiun-
stasiun. Pada pendekatan metode maka akan ditentukan bobot antar stasiun yang kemudian akan dihubungkan antar
stasiun berdasarkan bobot terbesar. Penentuan bobot ini dapat dilihat pada Tabel 2 FTC Awal. Berdasarkan tabel tersebut
diketahui bobot terbesar adalah bobot antara stasiun 7 dengan stasiun 8, oleh karena maka stasiun 7 dan 8 akan
dihubungkan yang dapat dilihat pada Gambar 6.

39,8
Gambar 6. Grafik Kedekatan Antara Stasiun 7 dan 8

Selanjutnya penentuan stasiun ke-3 hingga stasiun ke-8 dengan melihat grafik kedekatan setiap stasiun yang dapat dilihat
pada Gambar 7.

Gambar 7. Grafik Kedekatan Ke-8 Stasiun Diawali dengan Stasiun 2, 6, 1, 4, 5, dan 3

Gambar 7 merupakan gambar dari hubungan kedekatan antar stasiun berdasarkan bobot yang telah dihitung, berdasarkan
gambar di atas kemudian untuk dilakukan perancangan layout usulan.

Perancangan Layout Usulan

Dengan pendekatan metode SLP dengan analisis kepentingan hubungan aktivitas dan hubungun aktivitas ruangan yang
telah tentukan. Maka layout usulan untuk metode SLP dapat dilihat pada Gambar 8 berikut.
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Gambar 8. Block Layout Usulan Metode SLP

Gambar 8 merupakan block layout usulan untuk IMKM Bengkel Las Jaya yang ditentukan dengan menggunakan
pendekatan metode SLP. Berdasarkan Gambar 7 penentuan posisi dari masing-masing stasiun kerja ditentukan
berdasarkan analisis derajat kepentingan aktivitas dengan menggunakan ARC serta derajat kepentingan ruangan dengan
menggunakan ARD. Analisis layout usulan dengan metode SLP dilakukan dengan perhitungan untuk titik koordinat.
Titik-titik koordinat untuk Layout usulan dengan metode SLP dapat dilihat pada Tabel 4 berikut.

Tabel 4. Koordinat Stasiun Kerja Layout Usulan Metode SLP

. Koordinat

No  Stasiun X v

1 Lahan Parkir & Maintenance Kecil 4.9 5,1
2 Stasiun Pembongkaran 12,3 42
3 Stasiun Pengelasan & Fabrikasi 6 13,8
4 Stasiun Perakitan 4,9 20,6
5 Stasiun Pendempulan & Pengecatan 11,6 18,9
6 Gudang Peralatan 10,8 11,8
7 wC 13,6 12,1
8 Tempat Istirahat 13,6 9.8

Tabel 4 merupakan tabel untuk titik-titik koordinat dari stasiun stasiun kerja di layout usulan dengan metode SLP untuk
IKM Reparasi Mobil. Berdasarkan titik koordinat di atas maka perhitungan jarak untuk rectilinear antar stasiun kerja
dapat dilakukan dengan menggunakan Rumus (1). Hasil perhitungan tersebut akan dianalisis di tabel FTC yang dapat
dilihat pada Tabel 5 berikut.

Tabel 5. From to Chart Metode SLP
Stasiun 1 2 3 4 5 6 7 8 Total
8,3 9,8 15,5 20,5 12,6 15,7 13,4 95,8
15,9 23,8 15,4 9,1 9,2 6,9 80,3
7,9 10,7 6,8 9,3 11,6 46,3
8,4 14,7 17,2 19,5 59,8
7,9 27,8

0 3 ON RN —

Total 320,2
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Tabel 5 merupakan nilai berdasarkan perhitungan jarak rectilinear untuk layout usulan dengan metode SLP. Selanjutnya
adalah analisis /ayout usulan dengan metode Grafik dilakukan dengan perhitungan untuk titik koordinat di /ayout usulan
yang menggunakan metode Grafik yang dapat dilihat pada Gambar 9 berikut.

7 8

Gambar 9. Block Layout Usulan Metode Grafik

Gambar 8 merupakan layout usulan untuk IMKM Bengkel Las Jaya dengan penentuan menggunakan pendekatan metode
Grafik. Titik-titik koordinat pada layout usulan metode grafik dapat dilihat pada Tabel 6 berikut.

Tabel 6. Titik Koordinat Layout Usulan Metode Grafik

. Koordinat

No  Stasiun X v

1 Lahan Parkir & Maintenance Kecil 4,8 19

2 Stasiun Pembongkaran 12,2 18,2
3 Stasiun Pengelasan & Fabrikasi 9,5 5,5
4 Stasiun Perakitan 10,5 12,6
5 Stasiun Pendempulan & Pengecatan 3,8 9,4
6 Gudang Peralatan 16,5 11,8
7 wC 5,8 2,1
8 Tempat Istirahat 13,2 2,2

Berdasarkan titik koordinat di atas maka perhitungan jarak untuk rectilinear antar stasiun kerja dapat dilakukan dengan
menggunakan Rumus (1). Hasil perhitungan untuk jarak rectilinear antar stasiun kerja di /ayout usulan metode Grafik
akan dianalisis dengan menggunakan FTC yang dapat dilihat pada Tabel 7 berikut ini.

Tabel 7. From to Chart Metode Grafik
Stasiun 1 2 3 4 5 6 7 8 Total
8,2 18,2 12,1 10,6 18,9 17,9 25,2 111,1
15,4 7,3 17,2 10,7 22,5 17 90,1
8,1 9,6 13,3 7,1 7 45,1
9,9 6,8 15,2 13,1 45
15,1 41

e <IN e Y A S

Total 373,1
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Tabel 7 merupakan nilai berdasarkan perhitungan jarak rectilinear untuk layout usulan dengan metode Grafik.
Berdasarkan gambar dapat diketahui jarak perpindahan terbesar yaitu jarak antara stasiun 2 dan 8§ yaitu sebesar 24,5.
Selanjutnya perbandingan jarak perpindahan antar stasiun untuk /ayout awal dan /ayout usulan.

Peta Proses Operasi Usulan

Gambar 10 merupakan peta proses operasi akhir dari proses reparasi mobil di Bengkel Las Jaya. Berdasarkan gambar,
diketahui terdapat 14 proses operasi dan 1 menunggu dan untuk total waktu yang dibutuhkan adalah 630 menit.
Berdasarkan penempatan tata letak usulan maka waktu proses produksi menjadi lebih singkat dan efisien, sehingga
dengan perancangan tata leta usulan dapat mengefisiensikan waktu proses produksi. Selain itu, dengan penempatan tata
letak yang sesuai dengan perancangan usulan proses reparasi mobil menjadi lebih aman dan sesuai standar keselamatan
kerja dikarenakan tempat yang dilalui tidak berkesinambungan pada stasiun lain. Hal ini sekaligus dapat meningkatkan
efisiensi kinerja pemilik dalam proses reparasi mobil di bengkel las Jaya.

Peta Proses Operasi
Nama Objek : Reparasi Mobil
Nomor Peta 101
Dipetakan Oleh : Gustina, Fitri, Yuniati
Tanggal Dipetakan : 25 Juni 2025
Kap Mobil Bak Mobil Mobil
20 20 15
Sesuaikan Ukuran Diukur O-1 Y Inspeksi Kerusakan
(Kap Baru) (Meteran) I-1 (Senter)
¥ o Dipotongdan Pembongka
. . . ipotong dan embongkaran
Tandai Posisi O-5) " Diperiksa 0-2 ) (Dongkrak)
Modif 2 )| (Gerinda)
(Marker)
15 Elektroda
0O-10\ Dipotong 60 P;:‘:lz;;“
14 (Gerinda) (Mesin Las) 20'
Elektroda Perbaikan Body
0O-3
N (Dempul)
25 0-7 Pemasangan Plat
13 lantai dan dinding
8 (Mesin Las)
Assembly 1 N
_Kawat Lasy,|
200 Perakitan
O-11 ) (Kunci Las)
Assembly 2
>
Perakitan
(Obeng)
Pendempulan
(Amplas)
Pengecatan
(Spray Gun)
Pengeringan
Ringkasan
N - Pemasangan dan
Kegiatan Jumlah Waktu (Menit pemeriksaaan ulang
Operasi 14 455'
Pemeriksaan 5 115"
Menunggu 1 60'
Jumlah 20 630'

Perbandingan Jarak Perpindahan Antar Layout

Gambar 10. Peta Proses Operasi Usulan IMKM Bengkel Las Jaya

Berdasarkan total FTC pada metode SLP dan Grafik, maka perbandingan jarak perpindahan antar Layout dapat dilihat

pada Tabel 8.

Tabel 8. Perbandingan Jarak Perpindahan Antar Layout

Stasiun Layout
No Dari Ke Av‘sl')al SLp Grafik
1 Lahan Parkir 2,3,4,5,6,7,8 1334 95,8 111,1
2 Stasiun Pembongkaran 3,4,5,6,7,8 113 80,3 90,1
3 Stasiun Pengelasan & Fabrikasi 4,5,6,7,8 72,2 46,3 45,1
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4 Stasiun Perakitan 5,6,7,8 85,2 59,8 45

5 Stasiun Pendempulan & 6.7.8 511 27.8 41
Pengecatan

6 Gudang Peralatan 7,8 43 7,9 33,3

7 WC 8 39,8 2,3 7,5

Total 537,7 320,2 373,11

Tabel 8 merupakan tabel perbandingan jarak antar stasiun kerja untuk /ayout awal dengan layout usulan. Berdasarkan
tabel di ketahui jarak perpindahan dari /ayout usulan lebih kecil dibandingkan dimana jarak antar stasiun di layout awal
yaitu sebesar 537,7. Hal ini karena dalam proses penentuan tata letak usulan ruang-ruang sebelumnya di /ayout awal. Dari
perbandingan di atas dapat diketahui jarak perpindahan terkecil yaitu stasiun dengan pendekatan metode SLP sebesar
320,2 dan jarak perpindahan metode Grafik yaitu 373,1.

Berdasarkan perbandingan jarak perpindahan antar layout diatas, didapat bahwa perpindahan menggunakan SLP lebih
kecil daripada menggunakan metode Grafik. Metode SLP memiliki total penghematan jarak sebesar 59% lebih rendah
daripada menggunakan metode Grafik dengan total penghematan jarak sebesar 69,1%. Nilai ini membuktikan bahwa
perancngan tata letak usulan menggunakan metode SLP lebih disarankan disbanding metode Grafik.

KESIMPULAN DAN SARAN

Pembahasan-pembahasan yang telah dilakukan untuk menentukan bagaimana tata letak usulan IMKM Bengkel Las Jaya
dengan menggunakan pedekatan metode SLP dan metode Grafik serta membandingkan dua alternatif layout dari dua
metode tersebut. Berdasarkan pembahasan yang telah dilakukan, maka alternatif /ayout yang terpilih adalah layout dengan
jarak perpindahan terkecil untuk itu layout usulan IMKM Bengkel Las Jaya adalah layout usulan dengan pendekatan
metode SLP yang memiliki jarak perpindahan terkecil yaitu sebesar 320,2 dibandingkan dengan jarak perpindahan
pendekatan metode Grafik yaitu sebesar 373,1. Sedangkan untuk luas kebutuhan area produksi untuk /ayout usulan IMKM
Bengkel Las Jaya didapatkan sebesar 282,98m?.

Saran yang dapat diberikan pada penelitian ini diantaranya adalah dalam proses penelitian salah satunya untuk IMKM
Bengkel Las Jaya lebih memperhatikan tata letak untuk area proses di usaha saat ini agar lebih efektif dan efisien sesuai
dengan hasil penelitian yang telah dilakukan.
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