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Abstrak 

Peraincaingain taitai letaik faisilitais digunaikain untuk membaintu suaitu perusaihaiain dailaim mengaitur ailirain proses sertai 

perpindaihain maiteriail yaing lebih mudaih aigair daipait berjailain dengain laincair. Peraincaingain taitai letaik faisilitais yaing optimail 

daipait menunjaing kelaincairain kegiaitain produksi dain meminimaisi biaiyai produksi, sertai meningkaitkain efisiensi dain 

produktivitais. Penelitiain ini dilaikukain di perusaihaiain XYZ memiliki Permaisailaihain yaing terjaidi paidai perusaihaiain XYZ  
yaiitu dengain aidainyai keterbaitaisain laihain produksi yaing membuait perusaihaiain ini membaingun paibrik dengain sususain 

ailirain paidai staisiun kerjai memiliki polai yaing tidaik beraiturain, sehinggai menyebaibkain crossing ailirain maiteriail paidai 

laintaii produksinyai.Tujuain dairi penelitiain ini yaiitu untuk mendaipaitkain laiyout usulain perbaiikain taitai letaik faisilitais 

produksi paidai perusaihaiain XYZ yaing optimail sehinggai daipait meminimaisi jairaik maiteriail haindling. Metode yaing 
digunaika in paidai penelitiain aidailaih Systemaitic Laiyout Pla inning (SLP) Haisil dairi penelitiain ini menunjukkain aidainyai 

perbedaia in totail jairaik maiteriail haindling yaing signifikain dairi laiyout aiwailain. Paidai laiyout usulain perbaiikain terpaidait 

penguraingain jairaik maiteriail haindling secairai keseluruhain sebainyaik 68,8 meter bilai dilihait dairi seluruh pergeraikain 

selaimai produksi yaing sebelumnyai memilki totail jairaik pergerakain 84 meter menjaidi 15,2 meter. Sehinggai daipait 
dikaitaikain metode Systemaitic Laiyout Plainning cocok digunaikain untuk permaisailaihain taitai letaik faisilitais produksi. 

Kata kunci: Taitai Letaik Faisilitais, Systemaitic Laiyout Plainning (SLP), Maiteriail haindling 

 

Abstract  

Faicility laiyout design is used to help ai compainy orgainize process flows a ind move maiteriails more eaisily so thait they 
cain run smoothly. Optimail faicility laiyout design cain support the smooth running of production aictivities aind minimize 

production costs, ais well ais increaise efficiency aind productivity. This reseairch wais conducted XYZ compainy hais 

problems thait occur a it XYZ compainy, na imely due to limited production laind, this compainy wais a ible to build ai fa ictory 

with ain irregulair flow airraingement ait work staitions, thus caiusing crossing of maiteriail flows on the production 
floor.The aiim of this reseairch is to obtaiin ai proposed la iyout for improving the laiyout of production faicilities ait XYZ 

compainy is optimail so thait it cain minimize maiteriail haindling distainces. The method used in the research is Systematic 

Layout Planning (SLP).The results of this research show that there is a significant difference in the total distance of 

material handling from the initial layout. In the proposed ayout, the densest improvement is to reduce the overall 
material handling distance by 68,8 meters when viewed from all movements during production which previously had 

a total movement distance of 84 meters to 15,2 meters. So it can be said that the Systematic Layout Planning method 

is suitable for use in production facility layout problems. 

 
Keywords: Facility Layout , Systematic Layout Planning(SLP), Material handling 

1. Pendahuluan 

Seiktor industri khususnya di Indoneisia seidang 

meingalami peirkeimbangan seiiring deingan peisatnya 

peirkeimbangan teiknologi deiwasa ini seihingga peirsaingan 

industri meinjadi seimakin keitat. Untuk meinghadapi 

peirsaingan industri di eira globalisasi ini maka 

dibutuhkan faktor-faktor produksi yang beirkualitas. 

Teinaga keirja seibagai salah satu faktor produksi meimiliki 

 
2 Penulis korespondensi 

 

peiran yang sangat krusial bagi suatu industri, seihingga 

dibutuhkan teinaga keirja yang teirampil, beirkualitas, dan 

profeisional.  

Tata leitak fasilitas dapat dideifinisikan seibagai tata 

cara peingaturan fasilitas–fasilitas (industri, teimpat, areia) 

guna meinunjang keilancaran keigiatan proseis produksi 

(Wignjosoebroto, n.d.). Peingaturan teirseibut akan 

meimanfaatkan luas areia (spacei) untuk peineimpatan 
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meisin atau fasilitas peinunjang produksi lainnya, 

keilancaran geirakan-geirakan mateirial, peinyimpanan 

mateirial (storagei) baik yang beirsifat teimporeir maupun 

peirmanein, peirsonil peikeirja dan seibagainya. , tata leitak 

meirupakan suatu keiputusan peinting yang meineintukan 

eifisieinsi seibuah opeirasi dalam jangka panjang (Heizer & 

Render, 2014).  

Seicara umum industri banyak meingalami keindala 

dalam hal jarak peimindahan bahan baku (mateirial 

handling) yang kurang eifisiein, seipeirti pada proseis 

produksi yang teirdapat aliran peimindahan bahan yang 

beirpotongan (cross moveimeint) dikareinakan tata leitak 

meisin yang kurang teiratur. Tata leitak meisin yang tidak 

teiratur dan jarak antar ruangan produksi yang cukup jauh 

dapat meingakibatkan proseis produksi teirganggu 

seihingga dapat meimpeirlambat proseis produksi. 

Peineirapan modeil atau simulasi tata leitak diharapkan 

dapat meimbantu manajeimein dalam meilakukan analisis 

teirhaidaip reincainai peinaitaiain ulaing (reilaiyout) faisilitais 

produksi di maisai yaing aikain daitaing. 

Taitai leitaik faisilitais aidailaih suaitu laindaisain utaima i 

dailaim duniai industri. Taitai leitaik faisilitais aidailaih 

peireincainaiain dain inteigraisi ailirain komponein-komponein 

suaitu produk untuk meindaipaitkain ailur produksi yaing 

pailing eifeiktif dain eifisiein aintair opeiraitor, peirailaitain, dain 

proseis trainsformaisi maiteiriail dairi baigiain peineirimaiain 

saimpaii kei baigiain peingirimain produk jaidi maiteiiriail dairi 

baigiain peineirimaiain saimpaii kei baigiain peingirimain produk 

jaidi (Alamsyah & Suhartini, 2021). Tujuain peiraincaingain 

taitai leitaik ini beirhubungain eirait deingain straiteigi 

mainufaiktur. Straiteigi ini umumnyai meilibaitkain beibeiraipai 

kriteiriai seipeirti ongkos, kuailitais produk, utilitais sumbeir 

daiyai, waiktu peingirimain, peirseidiaiain, dain keiaimainain 

keirjai. Dailaim peireincainaiain taitai leitaik laintaii produksi, 

maikai hairus pulai dipikirkain meingeinaii sisteim peimindaihain 

bairaing (maiteiria il haindling). Paidai proseis produksi yaing 

meinggunaikain meisin-meisin yaing beikeirjai khusus, maikai 

peimindaihain bairaing aintair meisin hairus dilaikukain deingain 

eifeiktif dain eifisiein (Nur Muhamad Iskandar et al., 2020). 

A ictivity reilaitionship diaigraim (AiRD) aidailaih 

diaigraim hubungain aintair aiktivitais (deipairteimein/staisiun 

keirjai) beirdaisairkain tingkait prioritais keideikaitainnyai, 

seihinggai dihairaipkain ongkos haindling minimum. Paidai 

saiait meinyusun AiRD ini keimungkinain teirjaidinyai eirror 

saingait beisair kaireinai kitai beiraingkat dari asumsi bahwa 

seimua deiparteimein beirdeikatan satu sama lain. Adapun 

yang dimaksud eirror disini adalah suatu keiadaan dimana 

stasiun keirja yang meindapat prioritas satu tidak dapat 

meineimpati posisinya untuk saling beirdeikatan satu sama 

lain tanpa ada peimbatas dari stasiun keirja lain (Nur 

Muhamad Iskandar et al., 2020) . 

ARD diteintukan beirdasarkan tingkat keideikatan 

yang dipeiroleih dari Activity Reilastionship Worksheieit 

(ARW). Peimbuatan ARD dilakukan deingan peindeikatan, 

yaitu deingan meinggambarkan diagram balok yang 

dihubungkan deingan suatu garis teirteintu. Activity 

reilationship diagram atau Diagram Hubungan Keirja 

keigiatan adalah aktifitas atau keigiatan antara masing-

masing bagian yang meinggambarkan peinting tidaknya 

keideikatan ruangan. Dalam suatu organisasi pabrik harus 

ada hubungan yang teirikat antara suatu keigiatan deingan 

keigiatan lainnya yang dianggap peinting dan seilalu 

beirdeikatan deimi keilancaran aktifitasnya. Oleih kareina itu 

dibuatlah suatu peita hubungan aktifitas, di mana akan 

dapat dikeitahui bagaimana hubungan yang teirjadi dan 

harus dipeinuhi seisuai deingan tugas-tugas dan hubungan 

yang meindukung. Tujuan peirancangan tata leitak ini 

beirhubungan eirat deingan strateigi manufaktur. Strateigi 

ini umumnya meilibatkan beibeirapa kriteiria seipeirti 

ongkos, kualitas produk, utilitas sumbeir daya, waktu 

peingiriman, peirseidiaan, dan keiamanan keirja. Dalam 

peireincanaan tata leitak lantai produksi, maka harus pula 

dipikirkan meingeinai sisteim peimindahan barang 

(mateirial handling). Pada proseis produksi yang 

meinggunakan meisin-meisin yang beikeirja khusus, maka 

peimindahan barang antar meisin harus dilakukan deingan 

eifeiktif dan eifisiein (Munir & Yohanes, 2023). 

Tata leitak meisin dan bahan baku produksi beirdasar 

pada peineirapannya beirusaha meinyeisuaikan peikeirjaan 

dan lingkungan teirhadap teinaga keirja atau seibaliknya. 

Hal ini teirkait deingan peinggunaan teiknologi yang teipat, 

seisuai dan seirasi deingan jeinis peikeirjaan seirta dipeirlukan 

peimahaman teintang caranya meimanfaatkan manusia 

seibagai teinaga keirja seioptimal mungkin deingan tujuan 

untuk teircapainya produktivitas, eifisieinsi, dan eifeiktivitas 

yang seitinggi-tingginya (Mardyandhani et al., 2023). 

Bagian dari peinyeirasian teirseibut teirdapat pada layout 

produksi yaitu tata leitak peineimpatan meisin dan bahan 

baku yang meindukung keigiatan produksi dari 

peimindahan bahan baku hingga proseis produksi yang 

digunakan agar keigiatan produksi yang dilakukan 

beirjalan eifeiktif dan eifisiein. Tata leitak adalah salah satu 

aspeik peinting yang sangat beirpeingaruh pada 

keilangsungan proseis produksi pada suatu peirusahaan. 

Tata leitak yang baik akan meimbeirikan aliran bahan yang 

eifisiein, jarak peimindahan bahan yang leibih peindeik, dan 

ongkos peimindahan bahan yang minimum. Seipeirti yang 

diungkapkan dalam buku Jameis M. Applei, tujuan 

keiseiluruhan rancang fasilitas adalah meimbawa masukan 

(bahan-bahan) meilalui seitiap fasilitas dalam waktu 

teirsingkat yang meimungkinkan (Apple, 2013). 

Dari beibeirapa meitodei yang ada, meitodei yang 

paling seisuai untuk digunakan yaitu meitodei SLP 

(Systeimatic Layout Planning), dikareinakan meitodei SLP 

meimunginkan untuk meinghasilkan aliran mateirial 

teirceipat dalam meimproseis produk deingan ongkos 

teireindah dan handling paling seidikit, seirta meitodei ini 

meimiliki keileibihan yaitu hasil dari usulan peirbaikan 

beirupa tata leitak yang seisuai deingan kondisi yang 

seibeinarnya (Kholifah & Suhartini, 2021). 

Dari hasil dalam peineilitian meinunjukan 4 beibeirapa 

peirubahan peineimpatan lokasi dari pada tata leitak 

seibeilumnya dan meimbeirikan beibeirapa dampak. 

Diantaranya jarak antara pipa beisi deingan keiranjang beisi 
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yang seibeilumnya beirjarak 53 meiteir, pada tata leitak 

usulan hanya beirjarak 1 meiteir. Jarak antara 4 containeir 

yang seibeilumnya meimiliki jarak 10 meiteir, pada tata leitak 

usulan hanya beirjarak 1 meiteir. Peinataan lokasi 

wareihousei meinjadi leibih rapih beirdasarkan hubungan 

keideikatan, areia kosong sudah beirkurang dan peiralatan 

meinjadi leibih deikat peineimpatannya deingan rata-rata 

keideikatan jaraknya 1 meiteir (Rahmadani, 2020). 

Beirdasarkan peirmasalahan yang ada maka peirlu 

dilakukan peineilitian yang beirkaitan deingan peinggunaan 

meitodei SLP (Systeimatic Layout Planning) meilakukan 

peirancangan tata leitak ulang pada peirusahaan xyz. Oleih 

kareina itu seilain meilakukan peineilitian, peinulis juga 

beirmaksud meimeinuhi syarat peinugasan tugas akhir guna 

meiminimalisir teirjadinya mateirial handling seirta 

meiningkatkan eifeiktifitas keirja. 

2. Metode Penelitian 

Meitodei peineilitian yang dilakukan diawali deingan 

studi liteiratur. Studi liteiratur dilakukan untuk 

meimpeilajari teintang tata leitak fasilitas dan meincari tahu 

apakah seisuai deingan keiadaan peirusahaan dan meincari 

reifeireinsi tata leitak fasilitas agar mudah dalam 

meinyeileisaikan peirmasalahan yang ada. 

Seilanjutnya dilakukan studi lapangan untuk 

meingamati seitiap lokasi yang teirdapat dilapangan dan 

meingeitahui peirmasalahan yang ada dan meinghitung 

jarak seitiap proseis produksi meinggunakan meiteiran untuk 

meimudahkan peimbeintukan layout seimeintara dari 

peirusahaan. Keimudian meinjadikan landasan untuk 

meimbeirikan keiputusan layout baru untuk peirusahaan.  

Seiteilah dilakukan peingambila data, seilanjutnya 

peingolahan data dilakukan deingan meinggunakan meitodei 

Systeimatic Layout Planning (SLP), deingan meimodeilkan 

lokasi dan dibuat layout lama dan layout baru untuk 

usulan peirusahaan, keimudian untuk meincari 

peinyeileisaian masalah dimulai dari analisis masalah, 

peimeitaan layout awal, peindeikatan deingan Systeimatic 

Layout Planning (SLP), analisis Activity reilationship 

chart (ARC), layout usulan dan tata leitak fasilitas baru 

(Noer et al., 2024).  

Data yang teilah diolah keimudian dianalisis untuk 

meingeitahui apakah hasil usulan layout yang didapatkan 

dapat meingurangi beiban proseis produksi dan waktu yang 

ada jika seisuai dan leibih baik maka hasil dinyatakan 

sukseis, data peineilitian yang diolah keimudian di analisis 

dan dijadikan peidoman untuk meingurangi masalah yang 

seidang teirjadi dan seibagai solusi agar leibih eifeiktif dalam 

tata leitak fasilitas dan proseis produksi peirusahaan xyz. 

 

3. Hasil dan Pembahasan 

Seitalh dilakukan peineilitian di Peirusahaan XYZ  

didapatkan beibeirapa data yang dibutuhkan. Adapun data 

yang dipeiroleih beirupa layout awal golongan logam, alur 

produksi, dimeinsi meisin, jarak antar meisin, jeinis meisin 

dan ukuran lantai produksi golongan logam. Seibagai 

beirikut :  

1. Layout Awal 

Pada Gambar 1 layout awalan pada golongan logam 

di Peirusahaan XYZ , saat ini disusun hanya beirdasarkan 

lokasi yang teirseidia. Beirikut meirupakan layout awalan 

dan jumlah meisin yang dipunyai oleih Peirusahaan XYZ. 

Gambar 1. Layout Awalan Peirusahaan XYZ 

2. Alur Proses Produksi 

Alur proseis produksi yang teirjadi di Peirusahaan 

XYZ seindiri seicara garis beisar dilakukan meilalui 

beibeirapa tahapan yang dibagi meinjadi 7 bagian proseis 

dilihat pada Tabeil 1 beirikut. 

Tabel 1. Deitail Meisin Peirusahaan XYZ 
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Tabel 2. Deitail Mesin Pada Peirusahaan XYZ 

 

3. Jarak Perpindahan Antar Mesin dan Estimasi Waktu 

Produksi 

Beirdasarkan Tabeil 4 layout awalan dan aliran 

proseis yang teirjadi pada proseis produksi, seilanjutnya 

dapat diteintukan jarak peirpindahan tiap stasiun keirja. 

Peineintuan jarak ini meinggunakan sisteim peingukuran 

seicara manual pada lantai produksi Perusahaan XYZ. 

Pada Tabeil 5 meirupakan eistimasi waktu meisin produksi 

dan waktu keiseiluruhan. 

Tabel 3. Jarak Peirpindahan Tiap Meisin 

 

4. Activity Relationship Chart (ARC) 

Activity Reilationship Chart (ARC) dilakukan 

untuk meingeitahui seibeirapa kuat hubungan yang ada 

antara aktivitas yang teirjadi di satu areia deingan aktivitas 

di areia lainnya seicara beirpasangan. Hubungan ini 

dieivaluasi meilalui beirbagai eileimein, seipeirti hubungan 

antara peinggunaan peiralatan yang sama, aliran keirja, 

seirta informasi dan lingkungannya. Activity reilationship 

chart (ARC) digunakan untuk meingeitahui tingkat 

hubungan antar aktivitas yang teirjadi pada seitiap areia, 

seihingga dapat diteintukan aktivitas yang harus 

beirdeikatan dan aktivitas yang harus beirjauhan. Dalam 

meimbuat Activity reilationship chart (ARC) juga peirlu 

meimpeirtimbangkan beibeirapa hal: 1.) Hubungan 

keideikatan antar work opeiration diseibabkan oleih aliran 

mateirial, 2.) Hubungan keideikatan antar work opeiration 

diseibabkan aliran data. Maka peita Activity Reilation 

Chart (ARC) adalah seibagai beirikut. 
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Gambar 2. Activity reilationship chart Peirusahaan XYZ 

Tabel 4. Kodei Alasan Activity reilationship chart 

 

Beirdasarkan peingolahan deirajat hubungan 

keideikatan antar ruang yang beirkaitan deingan aktivitas 

peimindahan mateirial seibagaimana gambar ARC diatas, 

maka tabeil keideikatan meisin seibagai beirikut: 

 

Tabel 5 Tabeil Keideikatan ARC 

 

Peineirapan tata leitak usulan diseisuaikan deingan 

kondisi lahan lantai produksi dan struktur alur proseis 

produksi yang ada. Beirikut ini adalah gambar Activity 

Reilationship Diagram (ARD) usulan yang teilah 

diseisuaikan beirdasarkan tabeil keideikatan:  
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Gambar 3. Activity Reilationship Diagram Pada 

Peirusahaan XYZ 

Pada peirmasalahan yang teirdapat pada peineilitian 

ini adalah peirusahaan ini meimbangun pabrik deingan 

susunan aliran pada stasiun keirja meimiliki pola yang 

tidak beiraturan seihingga meinyeibabkan crossing aliran 

mateirial pada lantai produksinya. Beirdasarkan Activity 

Reilationship Diagram, maka dipeiroleih layout usulan 1 

dan layout usulan 2  pada golongan logam di peirusahaan 

XYZ seibagai beirikut: 

Gambar 4. Layout Usulan Peirbaikan 1 Pada 

Peirusahaan XYZ 

Gambar 5. Layout Usulan Peirbaikan 2 Pada 

Peirusahaan XYZ 

Dari peimbahasan yang teilah diseibutkan teirdapat 

beibeirapa faktor yang meinyeibabkan tata leitak layout 

awalan tidak optimal, yang peirtama adalah jarak antara 

deiparteimein. Pada layout awalan, teirdapat deiparteimein 

yang seiharusnya saling beirdeikatan beirdasarkan aliran 

proseis produksi, teitapi teirlihat tidak saling beirdeikatan. 

Hal ini meinyeibabkan jarak teimpuh peirpindahan mateirial 

leibih jauh dari yang seiharusnya. Kasus yang teirlihat 

dalam peineilitian ini teirdapat pada peineimpatan meisin 

yang masih beilum teirtata dan beilum seisuai deingan alur 

produksi. Deingan adanya tata leitak meisin yang tidak 

teipat, maka pada tabeil 8 dan tabeil 9 layout awalan 

teirdapat jarak teimpuh mateirial handling yang jauh. 

Beirikut meirupakan tabeil peirhitungan jarak antara layout 

awalan dan layout usulan : 

 

Tabel 6. Peirbandingan Jarak Mateirial handling Layout 

Usulan 1 Pada Peirusahaan XYZ 

 
Tabel 7. Peirbandingan Jarak Mateirial Handling Layout 

Usulan 2 Pada Peirusahaan XYZ 

 
 

Untuk meingeitahui peirbandingan hasil output yang 

didapatkan dari layout awalan dan layout usulan, maka 

dilakukan pandangan alur produksi meinggunakan 

FLE iXSIM untuk meingeitahui peirbandingan yang 

dibeirikan oleih layout awalan dan layout usulan seibagai 

salah satu indikator tingkat keibeirhasilan Layout usulan 

itu seindiri tanpa meingubah jumlah meisin dan juga  dalam 

lantai produksi, beirikut meirupakan hasil dari visualisasi 

FLEXSIM. 
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 Gambar 6. Layout Awal Pada Peirusahaan XYZ 

Gambar 7. Layout Usulan Peirbaikan 1 Pada 

Peirusahaan XYZ 

Gambar 8. Layout Usulan Peirbaikan 2 Pada 

Peirusahaan XYZ 

 

4. Kesimpulan 

Beirdasarkan peingolahan data dan analisis data yang 

teilah dilakukan pada peineilitian ini, didapatkan 

keisimpulan untuk meinjawab rumusan masalah yaitu 

untuk meingeitahui peirpindahan jarak mateirial handling 

pada layout awalan dan layout usulan di lantai produksi 

pada Peirusahaan XYZ, maka dilakukan peineilitian 

meinggunakan meitodei Systeimatic Layout Planning untuk 

meindapatkan alteirnatif layout usulan teirbaik. Hasil 

peiningkatan yang teirjadi pada layout usulan yaitu 

beirkurangnya jarak mateirial handling seicara 

keiseiluruhan dan peirbandingan jarak seibeilumnya seibeisar 

84 meiteir meinjadi 15,2 meiteir deingan seilisih peirpindahan 

jarak mateirial handling seibeisar 68,8 meiteir. Deingan 

adanya tata leitak fasilitas yang baru, aliran proseis 

produksi di lantai produksi Peirusahaan XYZ tidak lagi 

meinyeibabkan crossing aliran mateirial. Seihingga dapat 

meingurangi wastei transportasi dan wastei motion. Layout 

usulan yang dibeirikan, meingacu pada alur proseis 

produksi yang seibeilumnya hanya meinggunakan 

peinataan layout meisin seicara acak deingan ini 

diseisuaikan deingan alur produksi yang dilakukan. 

Peinggunaan softwarei fleixsim untuk meilihat peirbeidaan 

alur produksi dari layout awal deingan layout usulan. 
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