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Dikirim: 3 September 2023 Perkembangan industri yang semakin pesat mendorong
Diterima: 14 April 2024 berkembangnya usaha di segala bidang, salah satunya adalah industri
Diterbitkan: 31 Mei 2024 konveksi. Munculnya lebih banyak perusahaan baru mengakibatkan
Kata kunci: persaingan semakin ketat. Untuk memenangkan persaingan ini,
Efisiensi Biaya; perusahaan harus menggunakan berbagai strategi. Masalah dalam
Systematic Layout Planning; tata letak mengakibatkan kelebihan stok dan penanganan biaya
Tata Letak Fasilitas; tinggi. Oleh karna itu, penataan tata letak berperan penting dalam

meningkatkan efisiensi penggunaan ruang, mengurangi biaya
penanganan dan meningkatkan kapasitas proses. Penelitian ini
bertujuan Merancang tata letak fasilitas yang dapat meningkatkan
kapasitas produksi dan efisien biaya di CV. Rumah Jahit Zahra.
Metode yang digunakan dalam perancangan tata letak yaitu metode
SLP (Systematic Layout Planning) dengan bantuan software
BLOCPLAN. Berdasarkan analisis Activity Relationship Chart
(ARC) dihasilkan usulan alternatif /ayout dengan metode SLP dan
software BLOCPLAN. Berdasarkan hasil pengolahan dan analisis
data yang telah dilakukan, terdapat penurunan OMH (Ongkos
Material Handling) pada kedua usulan tersebut serta terdapat pula
peningkatan kapasitas produksinya.

1. PENDAHULUAN

Pada era modern sekarang ini perkembangan industri semakin pesat. Hal tersebut semakin mendorong
berkembangnya usaha di segala bidang [1]. Salah satu industri yang mengalami pertumbuhan pesat adalah
konveksi, yang memegang peran penting dalam industri pakaian. Industri konveksi terus menunjukkan
pertumbuhan positif dan bahkan dapat bertahan di berbagai kondisi. Sampai sekarang, bisnis konveksi tetap
diminati oleh para pengusaha yang tersebar di seluruh Indonesia [2], [3]. Dengan munculnya lebih banyak
perusahaan baru, persaingan semakin ketat. Untuk memenangkan persaingan ini, perusahaan harus
menggunakan berbagai strategi. Masalah dalam tata letak produksi dan pengelolaan ruang yang kurang efisien
dapat mengakibatkan kelebihan stok dan biaya penanganan yang tinggi. Oleh karena itu, tata letak memegang
peranan penting karena dapat meningkatkan efisiensi penggunaan ruang, mengurangi biaya penanganan,
meningkatkan kapasitas proses, dan memperbaiki kualitas lingkungan kerja [4], [5].

CV Rumah Jahit Zahra merupakan salah satu perusahaan konveksi di kota Garut yang telah berdiri sejak tahun
1989. Konveksi CV Rumah Jahit Zahra memiliki 4 ruangan dengan masing-masing stasiun kerja disetiap
ruangan tersebut. CV Zahra memiliki kapasitas produksi sebanyak 2688 pakaian setiap bulannya, dengan
melibatkan 16 tenaga kerja. Layout CV Rumah Jahit Zahra tersaji pada Gambar 1 berikut.
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Gambar 1. layout awal

Gambar 1 menampilkan tata letak awal dari CV Rumah Jahit Zahra, termasuk alur pergerakan bahan baku dan
barang setengah jadi. Kendala yang muncul mencakup pola aliran yang tidak efisien, termasuk gerakan bolak-
balik (back tracking) dan perpindahan yang saling berpotongan (cross movement). Kurangnya efektivitas
dalam menerapkan tata letak atau jarak antar stasiun menyebabkan karyawan mengalami hambatan dalam
kinerjanya karena terjadi pergerakan material yang terlalu sering, yang mengakibatkan biaya tenaga kerja yang
tinggi hingga mencapai Rp. 2.292.893,52 setiap bulannya, serta memerlukan waktu perpindahan sebesar 960
menit/ bulan.

Perancangan ulang tata letak dilakukan untuk mengoptimalkan efisiensi biaya. Hal ini akan menghasilkan
rekomendasi baru bagi perusahaan sehingga alur produksi dapat berjalan lebih baik. Dengan saran perbaikan
yang diterapkan dalam perancangan ulang tata letak di konveksi ini, diharapkan akan memberikan dampak
positif terhadap biaya yang dikeluarkan oleh perusahaan.

Berdasarkan permasalahan di atas, langkah perbaikan yang dapat diambil adalah merancang ulang fasilitas
produksi untuk meminimalkan jarak dan biaya perpindahan bahan. Metode yang diterapkan dalam penelitian
ini adalah Systematic Layout Planning (SLP) dan metode Algoritma BLOCPLAN [6]. Penelitian sebelumnya
yang dilakukan dengan menggunakan metode SLP dapat mengefisiensikan, menurunkan total ongkos Material
Handling dan memperkecil jarak perpindahan material [5,6,7,8]

2. METODOLOGI PENELITIAN

Pendekatan penelitian yang digunakan pada penelitian ini adalah kuantitatif. Pendekatan kuantitatif ini
difokuskan pada pengumpulan dan analisis data yang dapat diukur dalam bentuk angka, seperti evaluasi
produksi dan estimasi biaya yang terlibat dalam operasional[10]. Hasil penelitian ini akan memberikan saran
untuk merancang tata letak fasilitas produksi yang lebih optimal dan efisien, sehingga hasil penelitian dapat
diaplikasikan untuk meningkatkan efektivitas dan kapasitas produksi [11], [12]. Metodelogi yang digunakan
pada penelitian ini adalah menggunakan metode Systematic Layout Planning (SLP) dengan bantuan software
BLOCPLAN [13]. SLP merupakan pendekatan perancangan ulang layout produksi yang dapat mengurangi
jumlah biaya penanganan material dan jarak antar area produksi, serta memastikan aliran material produksi
berjalan dengan lancar dan teratur[14]. Metode BLOCPLAN dilakukan untuk melihat perancangan tata letak
yang baru dan lebih efisien [12,13]. Berikut tahapan penelitian dengan menggunakan metode SLP dan
BLOCPLAN:

1) Analisis data masukan dan aktivitas

2)  Activity Relationship Chart (ARC)

3) Menghitung ongkos Material Handling (OMH) awal

4) Membuat From to chart awal, inflow dan outflow awal dan tabel skala prioritas awal

5) Activity relationship diagram (ARD)
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6) Jarak dan Biaya Perpindahan Bahan Baku Tata Letak Usulan

7) Menghitung biaya perpindahan material usulan, membuat fiom to chart usulan, inflow dan outflow
usulan, tabel skala prioritas serta activity relationship diagram (ARD) usulan.

8) Membuat Layout usulan berdasarkan perhitungan dan kedekatan dari setiap departemen kerja.

9) Membuat Layout usulan menggunakan sofiware Blocplain.

Berikut merupakan rumus yang digunakan dalam formula atau rumus yang digunakan untuk merancang ulang
tata letak fasilitas.

perhitungan jarak rectilinear dengan rumus:

|X_a-X b [+Y_a-Y b |+ Jarak Tangga

Perhitungan Frekuensi Perpindahan dengan rumus:

Frekuensi=(Produk yang dikerjakan/hari)/(kapasitas angkut)
Perhitungan momen perpindahan dengan rumus:
Total Momen Perpindahan 1—2=Jarak x Frekuensi

3. HASIL DAN PEMBAHASAN

Data alur proses manufaktur, ruang stasiun kerja, ARC, tata letak asli, tata letak yang diusulkan, dan OMH di
setiap tata letak dikumpulkan sebagai langkah pertama dalam proyek studi ini. Pada gambar 2, diperlihatkan
urutan langkah-langkah dalam aliran proses produksi yang dimulai dengan tahap pengukuran/pola,
pemotongan, penjahitaan, proses obras, proses pengkancingan baju, steam, quality control dan terakhir proses
packing (pengemasan) untuk dilakukan penjulalan produk.

PETA PROSES OPERASI
Nama Objek : Blouse Wanita (L)
Dipetakan Oleh  Rustandi ORANG |:| BAHAN -
'Tanggal Dipetakan  : Oktober 2023
LENGAN BELAKANG DEPAN
40x15cm 56 x 31 cm 54 x 28 cm

Diukur/Pola

" Diukur/Pola . Diukur/Pola ;
196 (Penggaris & Pensil) 206 @ Penggaris & Pensil) 202 Penggaris & Pensil)

. Potong Potong
68 (Ms. Cutting) 73" (Ms. Cutting) 70" Potong

(Ms. Cutting)

Dirakit
(Ms. Jahit)

Dirakit
(Ms. Jahit)

Resleting

" Dirakit
420 @ (Ms. Jahit)

o Diobras
121
0 @ (Ms. Obras)

Kancing

Dirakit
216" (Mesin Jahit Kancing)
" Disteam
200 (Setrika)
- Diperiksa
120 (Manusia)
Dikemas
RINGKASAN (Manusia)
KEGIATAN | JUMLAH WAKTU
operasi. O 13 4,055 Detik
Inspeksi [ ] 1 120 Detik
TOTAL 14 4175 Detik/69,58 Menit

Gambar 2. aliran proses produksi
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Berikut merupakan layout awal dari CV. Rumah Jahit Zahra yang ditunjukan pada gambar 3.
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Gambar 3. layout awal

Tata letak awal di fasilitas konveksi terdiri dari tiga ruangan, satu ruangan utama untuk operator mesin jahit,
dan dua ruangan lain yang menggabungkan beberapa tahap produksi. Permasalahannya adalah proses pola dan
pemotongan kain berada di lantai 2 ruang 3, yang jaraknya cukup jauh dari area bahan baku dan mesin jahit.
Merujuk pada gambar 1 terkait layout awal diperoleh perhitunagn OMH sebagi berikut:

Tabel 1. OMH Layout Awal

Dari Ke Total Perpindahan (m) OMH/meter Total OMH/hari
1 2 6.5 Rp 9253 Rp 601.45

2 3 84 Rp 9253 Rp 7,772.52
3 4 49 Rp 9253 Rp 4,533.97
4 5 2.75 Rp 9253 Rp 254.46
5 6 720.25 Rp 9253 Rp 66,644.73
6 7 170 Rp 9253 Rp  15,730.10
Total 756.5 Rp 555.18 Rp  95,537.23

Hasil perhitungan tabel 1, diketahui OMH per hari pada Layout awal adalah sebesar Rp. 95.537,23 (Sembilan
puluh lima ribu lima ratus tiga puluh tujuh koma dua puluh tiga).

Berdasarkan kondisi ruangan dari CV. Rumah Jahit Zahra dengan mempertimbangkan hubungan antara stasiun
kerja dan alur proses produksi, dibuat Activity Relationship Chart (ARC) untuk memudahkan pembuatan tata
letak usulan seperti yang terlihat dalam gambar 4.

Pabrik: CV.RUMAH JAHIT ZAHRA

OV Pabrik Baru
P i Dibuat oleh:  RUSTANDI Proyek: PabrikBaru
ACTIVITY RELATIONSHIP CHART ———————— Dengan: -
Tanggal: _ AGUSTUS 2023
————— Lembar: _1

Kode Alasan
Kode Keterangan
1. Area Bahan Bakn 1 |Unganairan Matenal
|Penganaan peralatan yang sama
Penggunaan karyawan yang sama
M emudahkan perpndahan peralatan atau barang
K emmdaten pengawasan
Bising, kotor, deby, bau tak sedap
Membata yakan ke sel keria

2. Area Pemolaan dan E
Pemotongan

3. Area Mesin Jahit

|
4=
<o |un|s|wlo

4. Area Pasang Kancing dan

4
Aksesories T 6 T 4 4
T % 3 , Derajat Kedekatan
5. Area Steam Ll < U Huruf Kete rangan Warma
. & A |[Mutlak & dekatkan Mersh
6. Area Quality Control e E__[Sengt perting wituk di dekatkan KuringOrangs |
1 P erting unhik d dekatkan Hijau
14 O [Cuap/Biasa Biru
7. Area Packing U [Tidak perting urtuk d dekatkan Tidak Berwarna
X [Tidak dikehendaki unhuk berdekatan Cokelat

Gambar 4. Activity relationship chart (ARC)

Setelah menghasilkan peta hubungan dengan ARC, langkah berikutnya adalah membuat lembar kerja. Tujuan
dari lembar kerja ini adalah untuk menentukan jumlah tingkat keterkaitan antar area pada ARC. Berikut adalah
tabel lembar kerja hasil dari analisis menggunakan ARC di atas:
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Tabel 2. Lembar kerja ARC

Derajat Hubungan

No Nama Area A E o U TOTAL
1 Area Bahan Baku 2 3 4,5,6,7 6

2 Area Pemolaan dan Pemotongan 3,2 4,5,6,7 6

3 Area Mesin Jahit 2 14 5,6,7 6

4 Area Pasang Kancing dan Aksesoris 3 2,1 5,6,7 6

5 Area Steam 2,1,6,7 4,3 6

6 Area Quality Control 6 1,25 4,3 6

7 Area Packing 6 52,1 4,3 6

Berdasarkan perancangan ARC dan perhitungan menggunakan software BLOCPLAN didapatkan hasil
tataletak usulan dengan usulan SLP danusulan software BLOCPLAN.
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Gambar 5. layout usulan dengan metode SLP

Tabel 3. OMH Layout Usulan SLP

MESIN
PASANG
s

Total Perpindahan Usulan

Dari Ke (m) OMH/meter Total OMH/hari
1 2 4.25 Rp 92.53 Rp 393.25
2 3 15 Rp 92.53 Rp 138.80
3 4 15 Rp 92.53 Rp 1,387.95
4 5 5.75 Rp 92.53 Rp 532.05
5 6 49 Rp 92.53 Rp 4,533.97
6 7 270 Rp 92.53 Rp24,983.10
Total 3455 Rp 555.18 Rp31,969.12

Berdasarkan gambar 5 usulan dengan metode SLP mengakibatkan perubahan tata letak dan alur perpindahan
material pada dua ruang. Lantai 1 ruang 1, diubah menjadi area yang memuat bahan baku, pola, potong, dan
juga area Packing. Sementara itu, lantai 2 ruang 3, mencakup area pemasangan kancing, aksesori, area steam,
dan Quality Control. Analisis metode SLP menunjukkan bahwa area ruang jahit tetap berada di lantai 1, ruang
2, karena keterbatasan ruang, sehingga tidak memungkinkan penambahan area lain. Tebel 3 menunjukan total
jarak yang dihasilkan dari metode SLP adalah 24.55 dengan biaya operasional harian sekitar Rp.31.969,12.
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Gambar 6. Layout Usulan Software Blocplan

Tabel 4. OMH Layout Usulan SLP
Total Perpindahan Usulan

Dari Ke (m) OMH/meter Total OMH/hari
1 2 2.25 Rp 92.53 Rp 208.19
2 3 135 Rp 92.53 Rp 1,249.16
3 4 49 Rp 92.53 Rp 4,533.97
4 5 35 Rp 92.53 Rp 323.86
5 6 68.25 Rp 92.53 Rp 6,315.17
6 7 20 Rp 92.53 Rp 1,850.60

Total 156,5 Rp 555.18 Rp14,480.95

Berdasarkan gambar 6 Rancangan Layout software blocpain menghasilkan 2 ruangan yang tataletaknya
berbeda dan lebih efisien. Lantai 1 ruang 1 berisikan area bahan baku, pola dan potong kemudian di lantai 2
ruang 3 berisikan area pemasangan kancing, area steam, area Quality Control dan area Packing. Pada tabel 4
didapatkan hasil analisis blocpain memberikan jarak sebesar 25,25 m dengan OMH sebesar Rp14,480.95.

4. KESIMPULAN

Metode SLP memfokuskan pada penataan tata letak dengan memindahkan proses dan pemotongan ke lantai
pertama dan mempertimbangkan kedekatan dengan bahan baku. Metode Algoritma Blocplan, merancang tata
letak yang lebih efisien dengan mendekatkan area packing dan quality control di lantai 2 ruang 3 sementara
Lantai 1 ruang 1, menjadi tempat untuk bahan baku, pola, dan pemotongan. Penyusunan tata letak dengan
metode SLP berhasil menghemat biaya hingga Rp. 1.525.634,64. Sementara itu, dengan menggunakan metode
perangkat lunak Blocplan, penghematan ongkos mencapai Rp. 1.945.350,72. Oleh karena itu, perbaikan tata
letak dengan metode Blocplan lebih diutamakan karena memberikan penghematan biaya yang lebih besar.
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