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Abstract

Facility layout is important in facilitating more efficient
production processes. Company PT. Tri Mandiri Sejati conducted
research on the problem of non-optimal layout. The method used
in this study is Systematic Layout Planning. This research aims to
produce a layout that has the smallest material transfer cost. The
study was conducted by direct observation and interviews to
collect data. The results of data processing showed that the
minimization of material moving costs occurred by 44.8% from
the initial layout. The total distance between departments on the
1st floor and 2nd floor has also changed, from 78.8 meters to 80.1
meters and from 60.1 meters to 51.4 meters. The results of this
research can be considered by companies in managing better and
more efficient layouts in terms of distance between stations and
material handling costs.

Abstrak

Tata letak fasilitas merupakan hal penting dalam memfasilitasi
proses produksi lebih efisien. Perusahaan PT. Tri Mandiri Sejati
melakukan penelitian tentang permasalahan tata letak yang tidak
optimal. Metode yang digunakan dalam penelitian ini adalah
Systematic Layout Planning. Penelitian ini bertujuan untuk
menghasilkan layout yang memiliki biaya pemindahan material
terkecil. Penelitian dilakukan dengan cara observasi langsung dan
wawancara untuk mengumpulkan data. Hasil pengolahan data
menunjukkan bahwa minimasi biaya pemindahan material terjadi
sebesar 44,8% dari layout awal. Total jarak antar departemen pada
lantai 1 dan lantai 2 juga mengalami perubahan, dari 78.8 meter
menjadi 80,1 meter dan dari 60,1 meter menjadi 51,4 meter. Hasil
dari penelitian ini dapat menjadi pertimbangan perusahaan dalam
mengelola tata letak yang lebih baik dan efisien dari segi jarak
antar stasiun dan biaya penanganan material.

1. Pendahuluan

Tata letak fasilitas sebagai metode dalam mengorganisir fasilitas-fasilitas perusahaan

agar dapat memfasilitasi proses produksi lebih efisien dari aspek dimensi dan kenyamanan
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kerja. Tata letak ini mencakup pengaturan ruangan dan penempatan peralatan di dalamnya.
Tata letak fasilitas sebagai elemen kunci dalam industri yang bertujuan untuk merencanakan
aliran komponen suatu produk antara sumber daya yang digunakan dengan berbagai faktor
yang berkaitan. Sehingga tata letak fasilitas harus direncanakan dengan baik agar tercipta
kegiatan yang berkaitan sesuai dengan departemen dan aliran yang berlaku. Perencanaan
tata letak efisien melibatkan analisis ruang, peralatan, dan material. Pemanfaatan teknologi
informasi membantu keuntungan biaya, kinerja, dan keselamatan serta efisiensi biaya [3].

PT. Tri Mandiri Sejati merupakan perusahaan yang bergerak pada bidang distribusi
sepeda motor. Kegiatan yang dilakukan oleh pelanggan pada PT. Tri Mandiri Sejati meliputi
pembelian motor baru, penjualan motor bekas, kegiatan service berkala, pembelian suku
cadang kendaraan, dan reparasi motor yang mengalami kerusakan mesin. Permasalahan
yang terdapat pada PT. Tri Mandiri Sejati merupakan permasalahan tata letak yang tidak
optimal karena posisi material dan letak setiap departemen belum berada pada kondisi yang
efektif dan sistematis. Kegiatan pelayanan pelanggan dan pemindahan material dilakukan
oleh 2 orang pekerja. Dimana proses penerimaan pesanan yang dilakukan di lantai 1,
kemudian memindahkan material dari lantai 2 ke lantai 1 dengan cara manual. Hal ini
mengakibatkan aktivitas pelayanan pelanggan kurang optimal dan biaya pemindahan
material yang cukup besar yaitu sekitar Rp3.662.301,00. Sebelumnya belum pernah ada
penelitian di perusahaan ini yang membahas mengenai perbaikan tata letak fasilitas. PT. Tri
Mandiri Sejati perlu melakukan perbaikan pada tata letak fasilitas dealer tersebut. Adapun
metode yang digunakan pada penelitian kali ini adalah metode Systematic Layout Planning.
Systematic Layout Planning adalah suatu metode yang digunakan untuk mengatur tempat
kerja, dimana area yang memiliki frekuensi perpindahan tinggi diletakkan saling berdekatan
[4]. Sistematic Layout Planning dapat menghasilkan tata letak yang sesuai dengan aliran
material dan jarak aliran material yang lebih pendek. Metode ini meningkatkan efektivitas
pelayanan pelanggan dan meminimalkan biaya material handling dengan mengurangi jarak
perpindahan material antar departemen.

Penelitian yang dilakukan oleh Muslim, dkk (2018) bertujuan untuk mengetahui peran
perancangan tata letak fasilitas dalam memangkas jarak perpindahan material dan menekan
ongkos penanganan material [5]. Material handling yang berkurang, akan meminimalisir
biaya produksi yang ada [6]. Sriyanto, dkk (2016) menghasilkan desain layout baru, dimana
memiliki ruang pelayanan yang lebih banyak, penggunaan ruang lebih maksimal, dan
manajemen yang lebih spesifik sehingga mengurangi risiko kerusakan pada paket akibat
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padatnya mobilitas barang [7]. Penelitian sebelumnya dilakukan di industri manufaktur,
sedangkan penelitian ini dilakukan pada industri jasa dealer motor yang memiliki 2 lantai
yaitu kantor dan bengkel, dan dilakukan dengan metode Systematic Layout Planning untuk
meningkatkan efektivitas pelayanan terhadap pelanggan. Proses material handling dapat
dilakukan dengan manual atau mesin otomatis. Untuk menentukan ongkos material
handling perlu dipertimbangkan beberapa hal, yaitu ongkos pengangkutan per meter
gerakan dan jarak tempuh antar stasiun kerja [8]. Dengan mengatur tata letak fasilitas
produksi secara efektif, maka jarak pemindahan material dapat diminimalkan sehingga dapat
mengurangi biaya pemindahan material [9][10]. Beberapa alternatif layout yang dihasilkan,
maka terpilih layout 1 yang mampu memberikan penghematan sebesar 11% terhadap jarak
perpindahan material [11].

Perencanaan tata letak dalam menentukan tata letak yang baik merupakan bagian yang
cukup penting dalam sebuah perancangan tata letak fasilitas [12]. Hubungan antar fasilitas
dan departemen perlu diketahui dalam perencanaan tata letak. Untuk mengetahuinya, dapat
digunakan Activity Relationship Chart (ARC) yang dapat mengidentifikasi interaksi antar
departemen atas fasilitas yang ada [8], [11], [13]. ARC adalah diagram hubungan antar
departemen atau mesin berdasarkan tingkat prioritas kedekatan, sehingga diharapkan
ongkos handling minimum [14]-[16]. Dasar untuk membuat ARC yaitu TSP (Tabel Skala
Prioritas), jadi yang menempati prioritas pertama pada TSP harus didekatkan letaknya lalu
diikuti prioritas berikutnya [11], [13]. Analisa desain layout dengan memperhatikan derajat
hubungan antar fasilitas merupakan salah satu hal yang penting untuk diperhatikan lebih
lanjut. Peta aliran proses adalah gambaran rinci dari seluruh kegiatan dalam proses
pelaksanaan, termasuk aktivitas produktif dan tidak produktif, yang diuraikan mulai dari
awal hingga akhir proses [16]. Area allocation diagram (AAD) merupakan gambaran layout
secara global yang menggambarkan hubungan kedekatan antar departemen dengan skala
ukuran luas lantai yang sebenarnya [3]. Input dari pembuatan AAD ini adalah Area
Relationship Diagram dan data luas lantai setiap departemen. Ukuran setiap departemen
pada AAD akan disesuaikan dengan luas lantai dan tata letak awal pada ARD yang telah
terbentuk [17]. Area Alocation Diagram merupakan lanjutan dari ARC, sehingga kedekatan
tata letak aktivitas tersebut dapat dilihat dalam Area Allocation Diagram (AAD).

Tujuan penelitian untuk menghasilkan layout yang memiliki biaya pemindahan
material terkecil, berdasarkan hasil dari penggunaan metode Systematic Layout Planning

yaitu dengan memperkecil jarak antar departemen kerja yang ada. Diharapkan metode

56
d- | 10.30737/jatiunik.v7i1.3582 *Corresponding author : pepy.anggela@industrial.untan.ac.id



Jurnal limiah Teknik dan Manajemen Industri ISSN : 2597-6257 (Print)
Vol. 7 No. 1 Oktober 2023, hal 54 — 68 2597-7946 (Online)

Systematic Layout Planning mampu meminimalkan biaya pemindahan material,
memaksimalkan efektivitas penggunaan ruang dan fasilitas yang ada, serta meningkatkan
efisiensi dan produktivitas kerja. Pengaturan tata letak yang baik dapat meningkatkan
kinerja perusahaan dengan mengurangi waktu dan biaya transportasi material,
meningkatkan efisiensi staf dan operasi, serta mengurangi kesalahan atau kehilangan
material. Dengan demikian, metode ini dapat membantu perusahaan dalam mencapai tujuan

operasional serta meningkatkan keuntungan jangka panjang.

Metode Penelitian
2.1 Desain penelitian

Penelitian ini adalah kuantitatif dengan analisis data berupa angka setelah
pengolahan data dilakukan. Metode Systematic Layout Planning digunakan untuk
mengatasi tata letak fasilitas yang bermasalah pada PT. Tri Mandiri Sejati dan memenubhi
kebutuhan pelanggan serta alur proses pembelian sepeda motor dan ongkos material
handling karyawan dalam aliran material [9], [18], [19].
2.2 Populasi dan sampel

Populasi pada penelitian ini adalah seluruh area dilantai 1 dan dilantai 2 yang
ada di PT. Tri Mandiri Sejati. Sedangkan sampel dari penelitian ini adalah ruang
administrasi dan pelayanan pelanggan dilantai 1, serta gudang sepeda motor dan
sparepart yang berada dilantai 2.
2.3 Instrumen

Instrumen pada penelitian merupakan alat-alat yang digunakan untuk
mengumpulkan data. Instrumen pada penelitian kali ini berupa meteran untuk mengukur
Layout, canon EOS 600D untuk pengumpulan data layout awal, alat tulis, Microsoft visio
2010 version, dan Microsoft word 2016 for windows yang digunakan untuk pengolahan
data.
2.4 Metode Pengumpulan dan Analisis Data

Kerangka berpikir dari penelitian yang dilakukan, dimana diawali dengan
adanya pengelolaan tata letak fasilitas yang belum efisien. Terlihat dari gambaran layout
awal, dan aliran proses material yang ada. Berdasarkan permasalahan tersebut dipilih
metode penyelesaian dengan menggunakan Systematic Layout Planning. Sehingga hasil
akhir dari penyelesaian ini adalah dengan terpilihnya layout terbaik berdasarkan kriteria
jarak perpindahan material dan biaya perpindahan material terkecil.

57
d- | 10.30737/jatiunik.v7i1.3582 *Corresponding author : pepy.anggela@industrial.untan.ac.id



Jurnal limiah Teknik dan Manajemen Industri ISSN : 2597-6257 (Print)
Vol. 7 No. 1 Oktober 2023, hal 54 — 68 2597-7946 (Online)

Pengelolaan Tata Letak belum
Efisien
- Gambaran Layout Awal
-Luas Ruangan
- Data Persediaan
- Aliran proses material

.

Metode Systematic Layout Planning
-Analisa Aliran Material
- Perhitungan Biaya Perpindahan
Material
- ARC, AAD, ARD
-Alternatif Layout Usulan

|

Layout Usulan terpilih
dengan biaya
pemindahan material
terkecil

Gambar 1. Kerangka Berpikir
(Sumber : Olah Data, 2022)

Pengumpulan data pada penelitian ini dilakukan dengan cara observasi langsung dan
juga wawancara. Data yang diperlukan dalam penelitian ini adalah gambaran layout awal,
data luas departemen, flowchart aktivitas pelanggan, data persediaan sparepart, dan data
persediaan sepeda motor. Data tersebut didapatkan melalui pengukuran langsung di dealer
PT. Tri Mandiri Sejati, dan juga data sekunder dari pihak administrasi.

Layout awal merupakan gambaran awal dari suatu tata letak fasilitas yang akan diteliti.
Layout awal kali ini merupakan hasil pengukuran dari kondisi kondisi awal dari dealer PT.
Tri Mandiri Sejati. Luas departemen merupakan luas area yang tersedia dari setiap ruangan
yang terdapat di dealer PT. Tri Mandiri Sejati. Aktivitas pelanggan yang terdapat pada
dealer PT. Tri Mandiri Sejati pada umumnya terbagi menjadi 2, yaitu pada bagian service
motor dan pembelian motor. Data persediaan sepeda motor merupakan banyaknya stock
yang terdapat pada Gudang stock motor maupun pada bagian stock motor di area parkiran.
Selain motor, Sparepart juga merupakan salah satu material yang terdapat pada kegiatan
produksi, Sparepart juga dapat merupakan suku cadang dari suatu sepeda motor. Pada PT.
Tri Mandiri Sejati, terdapat bagian untuk melakukan perbaikan sparepart, maupun
pemasangan sparepart.

Data yang telah didapat tersebut, selanjutnya akan diolah dalam pengolahan data.
Adapun pengolahan data yang terdapat pada penelitian ini adalah analisis aliran material,
perhitungan ongkos material handling [4], [20], [21], membuat peta hubungan aktivitas
(ARC), membuat diagram hubungan ruangan (ARD) [22], [23], kebutuhan luas area, detail
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layout usulan, dan perbandingan layout awal dan layout usulan [9]. Layout usulan ini untuk

mengatasi beberapa permasalahan terkait tata letak pada dealernya.

3. Hasil dan Pembahasan

3.1 Data Layout Awal

Layout awal kali ini merupakan hasil pengukuran dari kondisi awal dari dealer PT. Tri
Mandiri Sejati. Total jarak perpindahan antar departemen pada lantai 1 adalah 78.98 meter
dan lantai 2 berjarak 60.71 meter. Ruang tunggu pelanggan dibatasi oleh dinding terhadap
kasir dan penjualan. Hal ini menyebabkan pembeli terkadang lambat merespons panggilan
antrean dari kasir. Gudang sparepart terletak pada lantai 2 dari dealer motor ini, hal ini
menyebabkan para PDI man harus mengambil sparepart ke lantai 2 untuk dibawa ke
bengkel di lantai 1 ketika akan digunakan. Departemen administrasi yang terletak pada
bagian atas dinilai tidak efektif karena bagian kasir yang ada pada lantai 1 akan menyerahkan
data ke lantai 2 untuk perlengkapan administrasi. Dua hal tersebut harus diperbaiki karena

dapat menyebabkan ongkos material handling yang cukup besar.

st I NITTIIIEE,

@

%"m T | m ~411. g‘

Ruang SM

Gudang Stok
Motor lantai 2

-t
oL
Ll

12,880m

{ o Gudang Sparepart

. = — | rroee : e , ' __% 7,18cm

Gambar 2. Layout Awal Lantai 1 Gambar 3. Layout Awal Lantai 2
(Sumber : Olah Data, 2022) (Sumber : Olah Data, 2022)

3.2 Analisa Aliran Material
Analisa aliran material merupakan analisis pengukuran kuantitatif untuk setiap
gerakan perpindahan material antar departemen operasional. Flow process chart dari aliran

material PT. Tri Mandiri Sejati pada penelitian kali ini adalah sebagai berikut :
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Tabel 1. Flow Process Chart Sparepart

Deskripsi Proses Waktu __Simbol _ Keterangan _Aklivitas_
P (menit) © » BE V %N VA nvA
Menerima sparepart yang diantar 20 s PDI man .
oleh ekspedisi main dealer
Menyimpan sparepart ke Gudang
sparepart, gudang bengkel, dan 15 s PDI man .
gudang oli
Mengambil sparepart dari gudang
sparepart, gudang bengkel, dan 10 PDI man .
gudang oli
Melal_<ukan reparasi / pemasangan N/A / PDI man .
sesuai dengan kebutuhan pelanggan
(Sumber : Olah Data, 2022)
Tabel 2. Flow Process Chart Sepeda Motor
L Waktu Simbol Aktivitas
Deskripsi Proses . —— ——— Keterangpgn ——— —
P (menit) @ » BE V J VA NVA

Menerima motor dari main dealer 15 S Driver

Menyimpan motor ke Gudang

stock motor dan Display motor 15 ) PDI man

Me_ngambll motor yang dipesan 15 PDI man .
dari gudang stock motor
Membawa motor ke tempat tujuan N/A . Driver .

pelanggan

(Sumber : Olah Data, 2022)

3.3 Cost Matrix

Cost matrix merupakan tabel ongkos material handling yang dihasilkan dari suatu

departemen ke departemen yang lain. Cost matrix ini akan menjadi nilai yang di input pada

wingsb yaitu ongkos material handling pada setiap departemen.
Tabel 3. Cost Matrix

To
Gudang . Ruang . Area Ruang Ruang Gudang Gudang .
Bengkel Bengkel Gudang Oli Tunggu Kantor  Toilet Display SM  administrasi  Sparepart  stok It.2 Parkiran Total
From
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Bengkel 1 Rp. 7,250 Rp. 4,000 Rp 50,500 Rp. 61,750
Gudang 2
Bengkel Rp. 7,250 Rp. 7,250
Gudang 3
Oli Rp. 4,000 Rp. 4,000
Ruang 4
Tunggu Rp -
5 Rp.
Kantor 4,750 Rp. 4.750
Toilet 6 Rp-
Area 7
Display Rp. 500 Rp. 500
Ruang SM 8 Rp -
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Ruang
administra 9
si Rp -
Gudang 10
Sparepart Rp. 50,500 Rp. 50,500
Gudang 11
stok It.2 Rp. 1,500  Rp. 1.500
- 12 Rp.
Parkiran Rp 4,750 Rp 500 1,500 Rp. 6,750
Rp.
Total Rp. 61,750  Rp.7,250 Rp.4,000 Rp- Rp 4750 Rp- Rp 500 Rp - Rp - Rp 50,500 1,5poo Rp. 6,750

(Sumber : Olah Data, 2022)

3.4 Matrix Weighted

Matrix weighted merupakan tabel yang menggambarkan berat beban yang

dipindahkan dari satu departemen ke departemen yang lain. Matrix weighted didapatkan

melalui perhitungan total berat yang akan dipindahkan dari suatu departemen ke

departemen lain pada tabel ongkos material handling.
Tabel 4. Matrix Weighted

Guda Ruan Gudan  Gud
To Beng ng Gud g Kan Toi Area . Rua  Ruang g ang  Parki
ang Disp ng  adminis T
kel Beng oli Tung  tor let | . Spare  stok ran ota
kel : gu &y SM trasi part It.2 I
From :
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
1434 122 728.7 994.
Bengkel 1 8 51 9 78
Gudang 5 143.4 143.
Bengkel 8 48
. 1225 122.
Gudang Oli 3 1 51
Ruang
Tunggu 4 0
2009. 200
Kantor 5 5 95
Toilet 6 0
Area 7 258 258
Display
RuangSM 8 0
Ruang
administrasi 9 0
Gudang 1 7287 728.
Sparepart 0 9 79
Gudang stok 1 637.
1t2 1 637.5 5
. 1 200 637. 290
Parkiran 5 95 258 5 5
994.7 1434 122, 200 728.7  637.
Total 8 8 51 0 95 0 258 0 0 9 5 2905

(Sumber : Olah Data, 2022)

3.5 Matrix Inflow

Matrix aliran merupakan matriks yang menggambarkan aliran yang terjadi antar

satu departemen dengan departemen lainnya. Matrix inflow menggambarkan koefisien

aliran material yang masuk pada suatu departemen. Koefisien didapat dari hasil

pembagian weighted departemen tersebut dibagi dengan keseluruhan weighted yang

masuk pada departemen tersebut.
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Tabel 5. Matrix Inflow
Guda Rua Guda  Gud
To Beng ng (;l:d ng Kan Toi g::a F:]ua aElrJ:ir;?s ng ang  Parki
kel  Beng Olg Tun  tor et P g : Spare stok ran  Tot
kel ' ggu &y SM trasi part It.2 al
From
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Bengkel 1 1 1 1 3
Gudang 0.14 0.14
Bengkel 42 42
. 0.12 0.12
Gudang Oli 3 5 31
Ruang 0
Tunggu
0.69 0.69
Kantor 5 17 17
Toilet 6 0
Area 0.08 0.08
Display 88 88
RuangSM 8 0
Ruang
s . 0
administrasi
Gudang 1 073 0.73
Sparepart 0 26 26
Gudang 1 021 021
stok 1t.2 1 94 94
Parkiran % 1 1 1 3
Total 1 0 1 0 1 0 1 0 0 1 1 1

(Sumber : Olah Data, 2022)

3.6 Matrix Outflow
Matrix aliran merupakan matriks yang menggambarkan aliran yang terjadi antar

satu departemen dengan departemen lainnya. Matrix outflow menggambarkan koefisien

aliran yang keluar dari suatu departemen. Koefisien didapatkan dari hasil pembagian

weighted departemen tersebut dibagi dengan keseluruhan weighted yang keluar dari

departemen tersebut.

Tabel 6. Matrix Outflow

Are

Ru
To 5 Gud Gud Rua Ka a an  Ruang Guda Gud
en ang ng To . : ng ang Park
ang nto . Dis g admin . To
gkel Ben 2 Tun ilet - . Spar stok iran
Oli pla S istrasi tal
gkel ggu epart It.2
From y M
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
014 01 0.73
Bengkel 42 231 23 1
Gudang 5
Bengkel 1 1
Gudang 3
Oli 1 1
62
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Ruang
Tunggu

Kantor

Toilet
Area
Display 1 1
Ruang
SM 0
Ruang
administra
Si 0
Gudang
Sparepart
Gudang
stok It.2

~N || M
[N

(o]

©

0.6 0.0 0.2

917 888 194 1
0.14 01 0.6 0.0 073 0.2
Total 3 42 231 0 917 0 888 0 0 23 194 3

(Sumber : Olah Data, 2022)

O T (=

Parkiran

3.7 Area Allocation Diagram

Area allocation diagram merupakan gambaran layout secara global yang
menggambarkan kedekatan antara departemen dengan luas lantai yang sebenarnya.
AAD merupakan gambaran yang dapat terbentuk berdasarkan ongkos material handling
yang telah diperoleh sebelumnya. AAD merupakan gambaran yang dihasilkan oleh
iterasi yang diolah pada software wingsb. Adapun hasil yang diperoleh pada wingsb

berupa ongkos material handling dan jarak antar departemen.

r‘l 1 I b4 13 ] 4 ! 5 [ (3 ! 7 rt 1 7 3 | 4 5 t‘,
L SRS RERS RS AN 1 EEREEE
2| ¢ ¢ : ¢ ¢ « ¢ 1 [ [ R
I S S S 3 B B 7 7
3l 1 1 5 5 5 5 e e e e T P
I [ A At St R St R 3l B B B 7 7
i l 1 s 5 (s I R e T e
d .y s bos 4| ® B 7 ?
6]l 1 1 ! 5 - -1 B B £
1.1 ISR S S A S S SO I [ [
7l 1 1 1 : 1 . ' B ! B B B | 3
r:3 22698, Total Cost =326800

Total Cost =121,141.02 (Rectilinear Distance)

(Rectilinear Distance)

Gambar 4. Layout Awal Lantai 1 Gambar 5. Layout Awal Lantai 2

(Sumber : Olah Data, 2022) (Sumber : Olah Data, 2022)
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3.8 Activity Relationship Chart
Activity Relationship Chart (ARC) adalah diagram yang menggambarkan

hubungan keterdekatan antar tiap departemen berdasarkan aktivitas yang dilakukan.
Hasil dari Activity Relationship Chart (ARC) akan digunakan untuk perencanaan dan
analisa hubungan aktivitas antar masing-masing departemen. Dimana hasil ARC
digunakan untuk memberikan pertimbangan - pertimbangan kualitatif di dalam

perancangan tata letak [24].

No. Aktivitas 1
| 2
1|Bengkel 3
12357 2 4
2JGudang Bengkel 125 5
1,56.7 3 = 6

3}Gudang Oli 3 3.5 7

4 4 3 8
4|Ruung Tunggu 4 U 3 s 9 3

1256 3 [y Bl l

SIKanlor 3 s i . e O 11 12

13 3 4 o . <
6fToilet 3 3 4 0 5.6 3

. 5 3 256 I ( 1
7JArca Display 3 2502 = - - 3 B

2 : - : 23 3
8fRuang SM 3 s s 23 4

23 3 2 3 5
9|Ruzmg administrasi 4 3 : =6

23 3

7
10§Gudang Sparepart 23 2 3
3
35.7
11|Gudang stok 1t.2 3 9
23 10
12fParkiran 11
12

Gambar 6. Activity Relationship Chart
(Sumber : Olah Data, 2022)

3.9 Activity Relationship Diagram
Hasil dari Activity relationship chart untuk menentukan letak masing-masing

departemen tersebut melalui Activity Relationship Chart (ARC) pada penelitian ini.

Gambar 7. Layout Awal Lantai 1

A E 1 A E I A E 1 A E 1
3.1 49 15 411 11
GUDANG BENGKEL PARKIRAN
GUDANG SPAREPART | GUDANG STOK LT.2
8] U X o] U X
5.7.8.11 6 P36.7.891 - (0] u X 0] u X
A E 1 A E I A E I - - -
2 3410 579 6,89 10 - - 10.11 A E I A E I
BENGKEL KANTOR RUANG ADMINISTRASI 9
0 v X o v X o v X RUANG SM AREA DISPLAY
6811 - 711 -
A E 1 A E I A E I 0 U X o) U X
- 10 11 5 7 69 9 10.11 ) ) $9.10.11 i} )
TDAN JAN INGGU H
GUDANG OLI RUANGTU TOILET Gambar 8. Layout Awal Lantai 2
o] U X o] U X (s} u X .
(Sumber : Olah Data, 2022)
45789 6 8.10.11 7.8.10.11 -

(Sumber : Olah Data, 2022)
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3.10 Detail Layout Usulan
Layout usulan perbaikan merupakan gambaran area allocation diagram awal yang
disesuaikan menurut Activity Relationship Chart, Activity Relationship Diagram, dan

kebutuhan luas area.
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Gambar 9. Layout Usulan Lantai 1 Gambar 10. Layout Usulan Lantai 2
(Sumber : Olah Data, 2022) (Sumber : Olah Data, 2022)

Berdasarkan layout usulan yang diberikan diperoleh jarak perpindahan material antar
departemen menjadi lebih kecil dibandingkan layout awal. Total jarak perpindahan antar
departemen pada lantai 1 adalah 60.1 meter dan lantai 2 berjarak 51.4 meter.

Departemen gudang bengkel dan gudang oli yang awalnya terletak berdampingan, kini
dibuat menjadi satu kesatuan dalam bengkel. Ruang tunggu pun kini dibagi menjadi 2, yakni
ruang tunggu pembelian yang lebih dekat dengan kasir, dan ruang tunggu bengkel yang
terletak di sebelah bengkel. Ruang administrasi yang awalnya berada di lantai 2 dipindahkan
ke lantai 1, hal ini dilakukan untuk mengisi area yang kosong. Gudang sparepart dan
bengkel pada layout usulan ini juga terhubung dengan tangga spiral yang mengurangi jarak
tempuh PDI man dalam mengambil sparepart yang akan digunakan. Ruang SM dan area
Display mengalami sedikit perpindahan, menyesuaikan dengan perpindahan gudang
sparepart ke area depan lantai 2. Posisi tangga pada layout usulan ini tidak mengalami
perubahan, baik dari tangga lantai 1, maupun tangga pada lantai 2. Toilet juga tidak

mengalami perubahan pada tata letak, toilet tetap terletak di bagian belakang pada tangga.
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4. Kesimpulan

Berdasarkan hasil pengolahan data dengan menggunakan metode Systematic Layout
Planning, maka dihasilkan layout terpilih memiliki total biaya pemindahan material per
bulannya sebesar Rpl1.642.995,00. Dimana hal ini menunjukkan minimasi biaya
pemindahan material sebesar 44, 8% dari layout awal. Selain itu terjadi perubahan pada total
jarak antar departemen pada lantai 1 dari 78.8 meter menjadi 80,1 meter dan perubahan pada
total jarak antar departemen lantai 2 adalah dari 60,1 meter menjadi 51,4 meter. Dengan
adanya hasil dari penelitian ini diharapkan untuk bisa menjadi pertimbangan perusahaan
dalam mengelola tata letak yang lebih baik, sehingga bisa lebih efektif dan efisien dari segi

jarak antar stasiun dan biaya penanganan material.
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