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ABSTRACT 

 

UKM Bintang Purnama is one of the UKM specializes in producing processed foods from 

sweet potatoes such as chili chips. Like UKM in general, the physical building of these UKM is 

integrated or share with the main house building. The current layout of UKM Bintang Purnama is 

currently become a problem. As the packaging station is separated by the kitchen of the house from 

the production area, because of this, it’s become a problem for the workers due to the distance apart. 

So for this reason, research is carried out to improve and design the proposed layout for UKM 

Bintang Purnama. This research was conducted using the Systematic Layout Planning (SLP) method 

and the Graph method and then compared the two alternative layouts from both methode. Based on 

the results of the research, the proposed layout for UKM Bintang Purnama is the proposed layout 

with the Systematic Layout Planning (SLP) method, because it has the smallest displacement distance, 

which is 31.7 smaller than the proposed layout with the Graphics method which is 43.5 and for the 

area of production needs of 142.6 m
2
. 
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1. PENDAHULUAN 

 

Layout lantai produksi yang baik akan berpengaruh kepada aliran material 

perpindahan pekerja yang akan menghemat ongkos atau waktu kerja. Menurut 

Wignjosoebroto (2003), 50%-70% dari keseluruhan aktivitas sistem produksi merupakan 

aktivitas pemindahan bahan, dimana tingkat effisiensinya ditentukan oleh tata letak fasilitas 

produksi.Tata letak tidak hanya dapat diaplikasikan pada industry dengan skala besar tetapi 

juga bisa untuk usaha skala menengah ataupun kecil salah satunya UKM. Beberapa peneliti 

telah melakukan peracangan ulang tata letak pada insutri skala kecil seperti penelitian 

Hindratmo dan Oktavia (2022) di industri tahu, Sihombing dkk (2021) di industri produk 

turunan andaliman serta Amri dan Zeki (2012) di usaha pengolahan kayu. 

UKM Bintang Purnama merupakan satu dari sekian banyak UKM yang berada di 

Kota Dumai.UKM ini memproduksi berbagai makanan ringan berbahan dasar ubi seperti 

keripik ubi. Permasalahan yang terlihat di lapangan stasiun penggorengan yang berada di 

belakang rumah bagian belakang dekat area kamar mandi rumah. Hal ini menjadi 

permasalahan karena kegiatan produksi akan terganggu dari kegiatan sehari-hari pemilik 

rumah. Lokasi stasiun pengemasan yang dipisahkan oleh ruang dapur rumah dari stasiun 

ruang produksi. Hal ini juga menjadi keluhan dari pekerja dikarenakan jarak yang jauh 

sehingga menambah beban dikarenakan pekerja harus membawa kerupuk yang telah 

dicampur tersebut ke ruang pengemasan. Perbaikan dapat dilakukan dengan melakukan 

perancangan ulang tata letak fasilitas produksi UKM Bintang Purnama.  
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Banyak metode yang bisa digunakan untuk untuk melakukan perancangan ulang tata 

letak seperti Systematic Layout Planning (SLP) yang digunakan oleh  Hindratmo dan 

Oktavia (2022) serta Sihombing dkk (2021). Metode lain yang bisa digunakan adalah 

CORELAP dan FLAP seperti yang digunakan oleh Noviyarsi dkk (2014). Disamping itu, 

untuk perancang ulang tata letak juga bisa menggunakan simulasi seperti yang dilakukan 

oleh Ikhsan dkk (2012). Berdasarkan hasil kajian literature, maka untuk menyelesaikan 

permasalahan yang terjadi pada UKM Bintang Purnama perlu dilakukan perancangan ulang 

tata letak fasilitas produksi. Oleh karena itu tujuan penelitian ini adalah merancang ulang 

tata letak yang sesuai untuk UKM Bintang Purnama dengan membandingkan dua alternatif 

layout dari metode Systematic Layout Planning dan metode Grafik untuk mengoptimalkan 

proses produksi.  

 

 

2. TINJAUAN PUSTAKA 

 

2.1. Pengertian Perancangan Layout 
Perkembangan dunia usaha yang sangat pesat dengan diikuti perkembangan teknologi 

serta perkembangan ekonomi yang semakin maju menyebabkan permasalahan yang ada pada 

industri jasa semakin kompleks. Salah satu masalah yang sering dijumpai dalam dunia 

industri terutama pada industri yang sedang berkembang adalah masalah pada tata letak 

mesin dan bahan baku produksi. Tata letak mesin dan bahan baku produksi pada 

penerapannya berusaha menyerasikan pekerjaan dan lingkungan terhadap tenaga kerja atau 

sebaliknya. Hal ini terkait dengan penggunaan teknologi yang tepat, sesuai dan serasi dengan 

jenis pekerjaan serta diperlukan pemahaman tentang caranya memanfaatkan manusia sebagai 

tenaga kerja seoptimal mungkin dengan tujuan untuk tercapainya produktivitas, efisiensi, 

dan efektivitas yang setinggi-tingginya.  

Bagian dari penyerasian tersebut terdapat pada layout produksi yaitu tata letak 

penempatan mesin dan bahan baku yang mendukung kegiatan produksi dari pemindahan 

bahan baku hingga proses produksi yang digunakan agar kegiatan produksi yang dilakukan 

berjalan efektif dan efisien. Tata letak adalah salah satu aspek penting yang sangat 

berpengaruh pada kelangsungan proses produksi pada suatu perusahaan. Tata letak yang baik 

akan memberikan aliran bahan yang efisien, jarak pemindahan bahan yang lebih pendek, dan 

ongkos pemindahan bahan yang minimum. Seperti yang diungkapkan oleh James M. Apple, 

tujuan keseluruhan rancang fasilitas adalah membawa masukan (bahan-bahan) melalui setiap 

fasilitas dalam waktu tersingkat yang memungkinkan. (Apple 2007).  

 

2.2. Systematic layout Planning (SLP) 
Metode Systematic layout Planning (SLP) merupakan salah satu metode yang dapat 

digunakan dalam perancangan tata letak fasilitas. Tujuan dari metode SLP adalah untuk 

menghasilkan aliran yang lebih efisien melalui penyusunan tata letak fasilitas. Metode ini 

memperhatikan keterkaitan dan hubungan antar fasilitas yang akan dirancang tata letaknya. 

Menurut Arif (2018) teknik konvensional hubungan keterkaitan kegiatan ini tidak 

menggunakan formulasi matematis yang rumit, sehingga kita mudah memahaminya. Namun, 

pada sisi lain persyaratan utama dalam menerapkan teknik ini adalah pengalaman perancang. 

Hubungan keterkaitan ini dijelaskan dalam bentuk Activity Relationship Chart (ARC). Ada 

tiga bagian utama hubungan keterkaitan kegiatan perancangan tata letak yang dapat dirinci 

sebagai berikut:   

1. Mengidentifikasi aktivitas-aktivitas yang telah didefinisikan sebagai fasilitas-

fasilitas pabrik.  

2. Menyiapkan lembaran Activity Relationship Chart (ARC) dan mengisinya dengan 

nama-nama  fasilitas yang telah ditetapkan pada langkah 1.  
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3. Merumuskan alasan-alasan yang dapat dijadikan dasar bahwa fasilitas-fasilitas 

dapat didekatkan  atau harus dijauhkan.  

Adapun tahapan dalam perancangan tata letak fasilitas dengan menggunakan metode  

SLP adalah: 

1. Menganalisis aliran material dan hubungan aktivitas pada proses produksi.  

2. Membuat Activity Relationship Chart (ARC) 

3. Merangkum hasil penilaian ARC ke dalam work sheet.  

4. Menyiapkan Block Template sejumlah fasilitas yang akan dirancang tata letaknya.  

5. Menyusun Activity Relationship Diagram (ARD) berdasarkan tingkat hubungan.  

6. Menghitung kebutuhan luas lantai.  

7. Membuat Area Alloacting Diagram (AAD) 

 

 

3. METODOLOGI PENELITIAN 
 

Penelitian ini dilaksanakan di UKM Bintang Purnama, yang terletak di Jalan Raja Ali 

Haji Gang Rindu Darat, Kelurahan Purnama, Kecamatan Dumai Barat, Kota Dumai Provinsi 

Riau. Objek dalam penelitian ini adalah ayout awal UKM Bintang Purnama. Data-data yang 

dikumpulkan untuk mendukung penelitian ini terdiri atas layout awal, ukuran stasiun-stasiun 

kerja dan aliran material di UKM Bintang Purnama. Dalam proses perancangan tata letak 

usulan untuk UKM Bintang Purnama dilakukan beberapa tahap analisa terhadap data yang 

dikumpulkan yaitu menganalisa proses perpindahan pekerja dan material serta ukuran dan 
jarak antar stasiun yang kemudian akan dianalisa dengan dua metode Systematic Layout 

Planning dan metode Grafik untuk menghasilkan layout usulan. 

 

 

4. HASIL DAN PEMBAHASAN 

 

4.1. Analisis Layout awal 
UKM Bintang Purnama berdiri diatas tanah seluas 494 m

2
, sedangkan luas bangunan 

produksi adalah 304m
2
. Dalam proses produksinya terdapat 7 ruangan yang mendukung 

proses produksi yang dalam penelitian ini disebut sebagai stasiun kerja. Adapun stasiun kerja 

di  UKM Bintang Purnama dapat dilihat pada Tabel 1. 

 
Tabel 1. Ukuran stasiun 

No Nama Stasiun Kerja 
Ukuran (m) Luas 

(m
2
) Panjang Lebar 

1 Ruang Bahan Baku 2,2 2,5 5,5 
2 Stasiun Pemotongan 4,6 2,5 11,5 
3 Stasiun Penggorengan 7,1 4,7 33,4 
4 Stasiun Pencampuran 3,8 4,3 16,3 
5 Stasiun Pengemasan 2,6 3,1 8,1 
6 Stasiun Penyimpanan Produk 4 2,2 8,8 
7 Penyimpanan Kayu Bakar 12 2 24,0 

Sumber: Penelitian, 2023 
 

 

Analisa awal dari perencanaan layout usulan UKM Bintang Purnama diawali dengan 

menentukan titik koordinat dari masing-masing stasiun kerja pada posisi di layout saat ini. 

Hasil penentuan koordinat layout awal untuk setiap stasiun kerja dapat dilihat pada table 2. 
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Tabel 2. Koordinat stasiun kerja 

No Nama Stasiun Kerja 
Koordinat 

X Y 

1 Ruang Bahan Baku 7,1 28,1 

2 Stasiun Pemotongan 6,9 32,3 

3 Stasiun Penggorengan 10,2 35,3 

4 Stasiun Pencampuran 11,8 22,9 

5 Stasiun Pengemasan 9,1 13 

6 Stasiun Penyimpanan Produk 7,1 9 

7 Penyimpanan Kayu Bakar 2 33 

 

Titik koordinat yang telah diketahui akan kemudian akan dilakukan perhitungan untuk 

menentukan jarak rectilinear antar stasiun kerja di UKM Bintang Purnama. Hasil 

perhitungan jarak rectilinear tersebut akan di masukkan ke form to chart. Perhitungan form 

to chart dapat dilihat pada Tabel 3.  

 

Tabel 3. From To Chart 

Stasiun 1 2 3 4 5 6 7 

1  4,4 10,3 9,9 17,1 19,1 10,0 

2   6,3 14,3 21,5 23,5 4,2 

3    14,0 21,2 29,4 10,5 

4     12,6 18,6 19,9 

5      6,0 27,1 

6       29,1 

7        

 

 

4.2. Perencanaan Dengan Metode Systematic Layout Planning (SLP) 
 

Activity Relationship Chart (ARC) 

Analisa-analisa yang dilakukan dalam perancangan layout usulan dengan menggunakan 

Systematic Layout Planning diantaranya adalah penentuan derajat kepentingan aktivitas antar 

stasiun. Penentuan kepentingan ini dapat dilakukan dengan menggunakan Activity 

Relationship Chart (ARC). Hasil analisis keterkaitan hubungan antar fasilitas dengan ARC 

dapat dilihat pada Gambar 1. 

 

Activity Relationship Diagram (ARD) 

Kepentingan antar ruangan dapat ditentukan untuk mengetahui derajat kepentingannya. 

Penentuan ini dapat dilakukan dengan melakukan analisa dengan Activity Relationship 

Diagram (ARD). Analisis derajat kepetingan antar fasilitas dengan ARD dapat dilihat pada 

gambar 2.  

 



ISSN : 2302-0318 

 

Jurusan Teknik Industri - Fakultas Teknologi Industri - Universitas Bung Hatta 15 

                                                                                                                                                          JTI-UBH, 10(1), pp. 11-18 , Juni 2023 

 
Gambar 1. Activity Relationship Chart 

 

 

 
Gambar 2. Activity Relationship Diagram (ARD) 

 

Penentuan Luas Kebutuhan Ruangan 

Penentuan luas area kebutuhan ruangan penting dilakukan dalam perancangan tata letak. 

Penentuan ini dapat dilakukan dengan menganalisa kebutuhan mesin-mesin yang digunakan masing-

masing stasiun kerja dan kelonggaran yang dibutuhkan. Perhitungan luas area kerja untuk setiap 

stasiun kerja dapat dilihat pada Tabel 4. 

 

Tabel 4. Luas Kebutuhan Ruangan 

No Stasiun Kerja Luas Kebutuhan (m
2
) 

1 Ruang Bahan Baku 11,4 
2 Stasiun Pemotongan 15,64 
3 Stasiun Penggorengan 34,68 
4 Stasiun Pencampuran 6,62 
5 Stasiun Pengemasan 7,8 

6 Stasiun Penyimpanan Produk 18,48 

7 Penyimpanan Kayu Bakar 48 

Total 142,62 
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Perencanaan Dengan Metode Grafik 

Perencanaan layout usulan dilakukan dengan menganalisa derajat atau bobot kedekatan antar 

stasiun kerja. Bobot-bobot ini ditentukan berdasarkan form to chart dari perhitungan jarak 

rectilinear antar stasiun kerja di layout awal UKM Bintang Purnama yang telah dilakukan. 

Bobot yang akan dianalisa ini digunakan untuk menentukan kedekatan antar stasiun dengan 

menggunakan grafik adjacency atau grafik kedekatan. Hasil perencanaan dengan metode 

grafik dapat dilihat pada Gambar 3. 

 

 
Gambar 3. Grafik kedekatan stasiun kerja 

 
Layout Usulan 
Alternatif perancangan yang telah dilakukan untuk menentukan layout usulan dengan menggunakan 

pendekatan metode Systematic Layout Planning (SLP) dan Grafik. Kedua alternatif kemudian akan 

dievalusi untuk ditentukan layout usulan yang terpilih. Hasil penentuan ini ditunjukkan dengan block 

layout. Layout usulan berdasarkan pendekatan metode Systematic Layout Planning (SLP) dievalusi 

berdasarkan derajat kepentingan aktivitas antar ruangan yang telah dilakukan. Alternatif layout usulan 

dengan menggunalan SLP dapat dilihat pada gambar 4.  
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Gambar 5.  Layout Usulan Metode SLP 
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Perancangan layout usulan dengan metode Grafik didasari kepada hasil akhir dari grafik kedekatan 

yang telah dianalisa masing-masing bobot antar stasiun kerja. Grafik kedekatan yang telah diketahui 

kemudian akan diimplementasikan untuk menjadi layout  usulan dengan bentuk  block  layout. 

Alternatif layout usulan dengan menggunalan SLP dapat dilihat pada gambar 5. 
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Gambar 6. Layout Usulan Metode Grafik 

 

Berdasarkan hasil layout usulan baik dengan SLP maupun grafik kemudian 

dilakukan.perhitungan jarak perpindahan untuk kedua alternative layout. Penentuan ini dilakukan 

dengan melakukan perhitungan jarak rectilinear untuk antar stasiun kerja. Hasil perhitungan jarak 

perpindahan untuk kedua layout kemudian dibanddingkan. Hasil perbandingan ini adalah 

menentukan layout usulan terpilih yaitu layout dengan jarak perpindahan antar stasiun yang terkecil.. 

layout dengan jarak perpindahan terkecil. Perbandingan jarak rectilinear untuk kondisi awal dan 

alternative layout dapat dilihat pada table 5. . 

 

Tabel 5. Perbandingan perpindahan Jarak 

No 
Stasiun Layout 

Awal 
SLP Grafik 

Dari Ke 

1 Gudang Bahan Baku Stasiun Pemotongan 4,4 3,5 2,6 
2 Stasiun Pemotongan Stasiun Penggorengan 6,3 5,8 7,1 
3 Stasiun Penggorengan Stasiun Pencampuran 14 6,9 5,4 
4 Stasiun Pencampuran Stasiun Pengemasan 12,6 3 3,5 

5 Stasiun Pengemasan 
Stasiun Penyimpanan Produk 

Akhir 
6 4,7 13,5 

6 
Stasiun Penyimpanan 

Produk Akhir 

Stasiun Penyimpanan Kayu 

Bakar 
29,1 7,8 11,4 

Total 72,4 31,7 43,5 
Sumber: Penelitian, 2023 

 

Hasil perbandingan pada Tabel 5 memperlihatkan bahwa metode SLP memberikan 

total jarak rectilinear terkecil yaitu 31.7 m. Oleh karena itu, alternative yang dipilih untuk 

usulan layout UKM Bintang Purnama adalah alternative dengan metodel SLP.  
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5. KESIMPULAN 
 

Penelitian difokuskan pada perbaikan layout UKM Bintang Purnama dengan 

menggunakan metode Systematic Layout Planning (SLP) dan metode Grafik. Pemilihan 

layout terbaik berdasarkan perbandingan total jarak rectilinear. Hasil penelitian 

memperlihatkan bahwa alternatif layout yang terpilih untuk UKM Bintang Purnama adalah 

dengan metode Systematic Layout Planning (SLP) dengan jarak perpindahan terkecil yaitu 

sebesar 31,7 m. Jarak ini lebih kecil dibandingkan dengan metode Grafik yaitu sebesar 43,5 

m. Luas area produksi berdasarkan layout terpilih adalah 142,62 m
2
. 
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