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Abstrak

Pengaturan tata letak (layouf) pabrik merupakan salah satu masalah yang sering dijumpai bahkan
tidak dapat dihindari dalam dunia industi kecil maupun besar. Penelitian ini dilakukan di UKM Eko Bubut
Yogyakarta. UKM Eko Bubut memproduksi perlengkapan makanan dari kayu. Banyaknya departemen
produksi pada UKM Eko Bubut mengakibatkan are kerja tidak tersusun rapid an juga menyebabkan back
tracking sehingga akan menghambat aliran produksi. Pada penelitian ini bertujuan untuk memberikan
usulan tata letak produksi pada UKM Eko Bubut. Pendekatan yang dilakukan dalam mengatasi
permasalahan pada UKM Eko Bubut yaitu dengan menerapkan pendekatan 5S dan metode Systematic
Layout Planning (SLP). Berdasarkan hasil pengolahan data menggunakan perancangan tata letak dengan
dan metode Systematic Layout Planning (SLP), maka didapatkan 5 alternatif layout dengan jarak
perpindahan material dan nilai OMH yang berbeda-beda. Layout alternatif yang dipilih berdasarkan nilai
jarak perpindahan dan OMH terkecil yaitu layout alternatif 5 dengan total jarak perpindahan sebesar 71,4
meter dan OMH sebesar Rp. 31.338,00. Berdasarkan evaluasi 5S maka diperlukan rak peralatan yang
berguna untuk menempatkan alat-alat bantu agar tidak berserakan dan mengganggu aliran produksinya.

Kata kunci : Perancangan ulang, tata letak produksi, 5SS, Systematic Layout Planning (SLP)

Abstract

Factory layout is one of the problems that often arise in the world of small and large industries. This
research conducted at UKM Eko Bubut Yogyakarta. UKM Eko Bubut produces food equipment made of
wood. A large number of production departments in UKM Eko Bubut causes the work area is not arranged
rapidly and also causes backtracking so that it will hamper the flow of production. In this study aims to
provide production layout proposals for UKM Eko Bubut. The approach taken in overcoming problems in
UKM Eko Bubut is by applying the 5S approach and the Systematic Layout Planning (SLP) method. Based
on the results of data processing using the layout design with the Systematic Layout Planning (SLP)
method, then obtained 5 alternative layouts with different material displacement distances and OMH
values. The alternative layout was chosen based on the value of the smallest displacement distance, and
OMH is alternative layout 5 with a total displacement distance of 71.4 meters and OMH of Rp. 31,338.00.
Based on the 58 evaluation, it is necessary to have a rack of equipment that is useful for placing tools to
avoid scattering and disrupting the production flow.

Keywords : Re-layout, production layout, 5S, Systematic Layout Planning (SLP)

PENDAHULUAN
Pengaturan tata letak (/ayout) pabrik merupakan masalah yang sering dijumpai bahkan tidak dapat

dihindari dalam dunia industri meskipun untuk lingkup yang lebih kecil dan sederhana, setiap industri
(badan usaha) membutuhkan pengaturan tata letak (/ayout) pabrik yang baik agar proses produksi dapat
beroperasi dengan baik. Tata letak pabrik merupakan kegiatan pengaturan tata letak, membentuk konsep
serta membuat system dari produk barang maupun jasa, kegiatan tersebut dilakukan untuk mencapai
perekenomian yang produktif (Choir, Arief, & Siska, 2017). Tujuan dari penyusunan layout yaitu agar
proses produksi berjalan dengan lancer dan juga untuk meningkatkan kapasitas produksi (Nelfiyanti,
Rani, & Ramadhan, 2016).

Faktor pendukung yang penting dalam kelancaran pelaksanaan suatu proses produksi adalah
efisiensi waktu kerja yang optimal yang didukung dengan tata letak (/ayout) pabrik yang baik (Adiyanto
& Rizky Paldo, 2019). UKM Eko Bubut merupakan UKM yang bergerak di bidang kerajinan kayu.
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UKM ini membuat berbagai macam kerajinan kayu seperti perlengkapan alat makan dari kayu berupa
mangkok, piring, nampan, sendok, dan lain-lain. Lantai produksi UKM Eko Bubut memiliki 10
departemen, yaitu gudang bahan baku, pengovenan, pemotongan (mesin circle), pemolaan dan
pemotongan pola (mesin jigsaw), pembubutan luar, pembubutan dalam, penghalusan, pengeboran,
gudang produk jadi dan setengah jadi, dan stasiun kerja finishing. Seluruh aktivitas produksi tersebut
dilakukan di UKM Eko Bubut. Permasalahan yang dihadapi UKM Eko Bubut adalah pada tata letak
lantai produksi yang tidak tertata rapi, dan tidak mempertimbangkan urutan proses pembuatan produk.
Terdapat banyak departemen yang tidak tertata dengan baik, alat bantu / tools tidak ditata tetapi
dibiarkan berserakan di area kerja. Bahan baku dan produk setengah jadi tidak tertata secara rapi dan
banyak berserakan di are kerja mengakibatkan dapat mengganggu aliran material in dan out pada setiap
departemen sehingga jarak material handling menjadi lebih besar, dan jarak antar departemen tidak
berdekatan. Terdapat back tracking pada aliran material pembuatan produk mangkok kayu, yaitu saat
bahan baku produk mangkok kayu departemen pengovenan dan kembali lagi dengan jalur yang sama
menuju ke departemen pemotongan. Hal inilah yang membuat diperlukan adanya penataan ulang untuk
layout lantai produksi yang digunakan dengan mempertimbangkan material handling di lantai produksi.
UKM eko Bubut merupakan salah satu UKM yang menerapkan system proses system Job shop. Job
Shop merupakan pembuatan produk yang tergantung pada bentuk produk dimana pesanan yang berbeda
maka akan memilki urutan yang berbeda dalam membuat suatu produk tersebut (Maheswari & Firdauzy,
2015).

Pada penelitian ini dilakukan pemecahan masalah dengan cara menggabungkan 2 metode yaitu
metode 5 S dan juga metode Systematic Layout Planning (SLP). Pendekatan 5S digunakan untuk
melakukan perencanaan layout supaya tertata rapi, ringkas, serta menciptakan kondisi kerja yang baik
untuk pekerja. Metode Systematic Layout Planning (SLP) dipilih karena digunakan untuk merancang
ulang /ayout lantai produksi dengan tujuan dapat meminimalkan ongkos material handling dengan
mempertimbangkan aliran material. Penelitian dari (Anwar, Bakhtiar, S, & Nanda, 2015; Choir et al.,
2017) menyelesaikan masalah dalam menentukan layout produksi dengan cara satu metode yaitu
Systematic Layout Planning (SLP). Pada penelitian (Putri & Ismanto, 2019; Sofyan & Syarifuddin,
2015) juga menggunakan satu pendekatan yaitu pendekatan konvensional 5S. Pada penelitian-penelitain
terdahulu hanya menggunakan satu pendekatan untuk membuat usulan perbaikan layout suatu
perusahaan. Tujuan penelitian ini yaitu untuk memperbaiki tata letak produksi pada UKM Eko Bubut
sehingga tidak mengalami back tracking pada aliran produksinya. Selain itu penelitian ini juga bertujuan
untuk menggabungkan antara 2 pendekatan konvensional 5S dan juga Systematic Layout Planning
(SLP).

METODE PENELITIAN

Obyek penelitian di berada di UKM Eko Bubut Dusun Gumawang Kecamatan Patuk Kabupaten
Gunung Kidul. Pemilihan objek penelitian di UKM Eko Bubut dikarenakan terdapat back tracking pada
aliran material pembuatan produknya sehingga akan memperlama proses produksi dan peletakan
peraltan-peraltan produksi tidak tertata rapi. Metode yang digunakan untuk menyelesaikan permasalahan
yang ada di UKM Eko Bubut yaitu dengan penggabungan antara 5S dan juga menggunakan metode SLP
(Systematic Layout Planning). Pada alasan dilakukan metode 5S yaitu pada metode 5S ini dapat
digunakan untuk melakukan perencanaan layout supaya tertata rapi, ringkas, serta menciptakan kondisi
kerja yang baik untuk pekerja. Metode Systematic Layout Planning (SLP) dipilih karena digunakan
untuk merancang ulang layout lantai produksi dengan tujuan dapat meminimalkan material handling
dengan mempertimbangkan aliran material.
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HASIL DAN PEMBAHASAN

1. Metode 5S
Pada metode 5S ini dilakukan identifikasi dan penilaian 5S di UKM eko Bubut menggunakan
bantuan kuiosner yang terdiri kuisioner kebutuhan dan juga kuisioner keadaan. Pengisian kuioner
dilakukan oleh semua pekerja yang ada di UKM eko Bubut. Hasil dari kuisioner kebutuhan dan
keadaan dapat dilihat pada Tabel 1.

Tabel 1 hasil kuisioner metode 5 S

No |S5S Kebutuhan Keadaan Keterangan

1 Seiri (Ringkas) | A 1,36 A -1,36 Perlu perbaikan
B 1,45 B -1,45 Perlu perbaikan

2 ‘ Seiton (Rapi) A 1,82 A -0.91 Perlu perbaikan
B 1,73 B -1,09 Perlu perbaikan

3 ‘ Seiso (Resik) A 1,91 A -1,73 Perlu perbaikan
B 1,64 B -1,64 Perlu perbaikan

4 l Seiketsn (Rawat) | A 1,91 A -0,91 Perlu perbaikan
B 1,82 B -1,45 Perlu perbaikan

5 l Shitsuke (Rajin) | A 1,45 A -0,73 Perlu perbaikan
B 1,36 B -0,82 Perlu perbaikan

Tabel 1 tersebut dapat dilihat bahwa seluruh prinsip 5S kebutuhan berada di bagian positif (+)
sedangkan keadaan berada pada bagian negatif (-). Hal ini memperlihatkan bahwa karyawan UKM.
Eko Bubut yang menjadi responden kuisioner membutuhkan perbaikan dilingkungan kerja dengan
pendekatan 5S.

2. Metode SLP
2.1. Luas Departemen UKM Eko Bubut
UKM Eko Bubut memiliki lahan produksi dengan ukuran panjang 20,5m dan lebar 16,5m dan
luas total 338,25 m?. Luas departemen pada UKm Eko Bubut dapat dilihat pada Tabel 2.

Tabel 2 Luas Departemen

Ukuran
No Nama Departemen Panjang Lebar Luas (meterz)
(meter) (meter)
1 Gudang bahan baku 4 4,5 18,0
2 Pengovenan 4,1 3,3 13,5
3 P.emotongan (mesin 5 45 9.0
circle)
Pemolaan dan
4 pemotongan pola (mesin 3 2 6,0
jigsaw)
5 Pembubutan luar 4 4,5 18,0
6 Pembubutan dalam 2.5 4,6 11,5
7 Penghalusan 1,5 1,5 2,3
8 Pengeboran 1,5 1,6 2.4
9 Gudang p_roquk jadidan 5.5 12 66.0
setengah jadi
10  |Finishing / pengecatan 6 5.5 33,0
Total 179,7
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2.2. Aliran Material UKM Eko Bubut dan OMH
Aliran material yang ada di UKM eko Bubut dapat dilihat pada Gambar 1 dan OMH dapat
dilihat pada Tabel 3

\ /] N, /S
A4
\\ / /)g{
\éb/ / \\
‘ // A\
-
Gambar 1 Aliran Material
Tabel 3 Total OMH Layout Awal
No From To Jarak Jenis Transportasi OMH /Meter Total
(meter) (Rp)
1 Gudang bahan baku Pengovenan 14,8 Rp 29.600
i ia + Gerobak 2000
2 |Pengovenan P'emotongan (mesin 138 manusia + Gerobal Rp 27,600
circle)
Pemotongan (mesin Pemolaan dan
3 circle) . pemotongan pola 2,7 Rp 405
(mesin jigsaw )
Pemolaan dan
4 |pemotongan pola (mesin |Pembubutan luar 1,9 Rp 285
jigsaw )
5 |Pembubutan luar Pembubutan dalam 2,6 manusia 150 Rp 390
6 |Pembubutan dalam Penghalusan 2,7 Rp 405
7 |Penghalusan Gudang produk jadi | Rp 2103
dan setengah jadi
p Gudang proquk jadidan |Finishing/ 18 Rp 2700
setengah jadi pengecatan
9 |Finishing / pengecatan Gudang pmdl,lk J,a di 18 Rp 2.700
dan setengah jadi
Total 88,52 Total Rp 66.188

2.3. Layout Usulan
Perancangan tata letak fasilitas dengan metode Systematic Layout Planning (SLP) menghasilkan
layout alternatif dengan jarak perpindahan material terpendek dan nilai ongkos material
handling (OMH) yang terkecil. Berdasarkan hasil perhitungan maka didaptkan 5 alternatif yang
sesuai dengan keadaan di UKM Eko Bubut .

2.3.1.

Layout 1
Berdasarkan hasil perhitungan, layout usulan 1 memiliki jarak perpindahan material sebesar
88, 83,5 m dan memiliki Ongkos Material Handling (OMH) sebesar Rp 38.703,00 per hari.

Hasil perhitungan dan juga layout pada usulan 1 dapat dilihat pada Gambar 2.
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Gambar 2 Layout usulan 1

2.3.2. Layout 2

Pada Gambar 3 merupakan layout usulan ke 2. Berdasarkan layout usulan ke 2 tersebut

maka akan didapatkan jarak perpindahan material sebesar 81,25 meter dan memiliki

Ongkos material handling sebesar Rp 38.365,00 per hari.

Gambar 3 Layout usulan 2

2.3.3. Layout3

SomimX  SummY Tarak
- ¥
o yvom ‘ T = i .
1 |Gulbsbedumbaky Mg 225 2 3
n 3 [Pangpemn pemaiongan (mesin 205 165 685
o circie )
h [Pz louam (uesn [Pranulon dau
£ o (,’_,,,"" * prmetnngan o 15 13 715
K ! e igsiw )
5 Pemekan dm
fremenonzan pok (nesin  peréribisn bee 8 13 "
pigsan )
T > Pentubulin dals 1> 15 25
P G [Peabuzandabm  Pengiean 235 K] 3
e N Gudungzprodul judi

A 7 [Ponghabe 1 135 161

- e p——
- R [Fuishing ¢ . - .

peucen

. . i 3 frmhing genpsearan ORI : .

A v o N = éan sstenpa jodi
LB {9, ; L3 Toul 275

Ny pe § e
K3 1
o |
' Skala 1:100

Usulan Layout ke 3 memiliki jarak perpindahan material sesear 69,95 meter dan nilai OMH

sebesar Rp 36.670,00. Perhitungan tersebut sesaui dengan Gambar 4.

Gambar 4 Layout usulan 3
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2.3.4. Layout4
Berdasarkan Gambar 5 didapatkan jarak perpindahan material sebesar 72,55 meter dan
memiliki OMH sebesar Rp 33.823,00

| SumbuX | Sombu V. Jarak
No From T
(ueler) (mweter) (weter)
T 1 |Cutang bahan bak Pengavenan 225 2 64
Pengemn ’:"“‘"'“""‘ 0 1.65 &
Pemarangan {mesin omkan dan
LI pes s pols L5 13 565
B Jimesin jigsow )
1 [Pecivabusan 18 L35 585
s Pervivibuam dak 155 L5 Tl
[ [Penghabisan 235 L1 395
- [N —— R
450 sctengah jads ! L3S 156
Fuahung B - N
ergecatan
P 5 Gudang produi jadi .
- 9 = N 3 2
W8) diz: selenpilyjods > H
L55
'
KX |+
n Skala 1:100

Gambar 5 Layout usulan 4

2.3.5. Layout5
Usulan alternative 5 Gambar 6 memiliki jarak perpindahan sebesar 74,4 meter dan memiliki
OMH sebesar Rp 37.338,00 per hari.

Sumbu X Sumbu Y Jarak

N From T
° ° feter) | fmeter) | Gueten)
1 |Guutane batmn bak ]}:ﬂﬂm - 135 2 73
) enporgn e | o0 s
‘ 2 [Pengoveran ey 205 165 635
Pewokan dan
: i 3 Zf}:t;nm(mm pemtongan poia 15 13 665
J(mesmjigean )
- Penwban
4 [pemntonganpols (zesin [Pebubutan b 18 155 69
igsan )
T [Penbibumier Pecbibumndbn | 139 [5] 16
6 [Penbibwmdabey |Penshabean 135 11 195
Guslng prodii jadi .
B g
7 [Pesgiubsan o o 1 135 151
s e prodk jpdid [Fnhing! P 275 "
sete jadi atan -
N (Gudane prodiic jadi -
3 (Fmshing! pogecatn | ") 3 275 1
Toul 44
+ - |+
|

Gambar 6 Layout usulan 5

2.4.Perbandingan Usulan Layout
Usulan layout tersbut apabila dibuat garfik maka akan terlihat seperti pada Gambar 7 dan juga
Gambar 8.

14



o)

Jurnal Humaniora Teknologi p-ISSN: 2443-1842
Volume 6, Nomor 1, Mei 2020 e-ISSN: 2614-3682

= Layout Awal

= Layout Usulan 1
100 = Layout Usulan 2
= Layout Usulan 3

= Layout Usulan 4

m O O @® F =

= Layout Usulan 5

Jarak Perpindahan (Meter)

Layout

Gambar 7 Perbandingan Perpindahan Jarak

X = Layout Awal
A = Layout Usulan 1
B = Layout Usulan 2
70000 -

66188 C = Layout Usulan 3
D = Layout Usulan 4
E = Layout Usulan 5

60000

50000

)

40000 38703 37390

(Rp/har

30000

20000

Ongkos Material Handling (OMH)

10000

Layout
Gambar 8 Perbandingan OMH

3. Layout Terpilih
Maka hasil dari pengolahan data dengan metode Systematic Layout Planning (SLP) dipilih
layout alternatif 5 (Gambar 9) memiliki jarak perpindahan material sebesar 71,4 meter dan
ongkos material handling (OMH) sebesar Rp. 31.338.- per hari pada Tabel 4.
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Gambar 9 Layout Alternatif 5

Tabel 4 OMH Layout Usulan 5

No From To SumbuX Sumbu Y Jarak Jenis Transportasi OMH/ Total
(meter) (meter) (meter) Meter
1 |Gudang bahan baku Pengovenan 2,25 2 4,15 Rp 8.300
i ia + Gerobak 2000
2 |Pengovenan Pf:motongan (mesin 2,05 1,65 7 ARSI T Erobd Rp 14.000
circle)
. Pemolaan dan
Pemotongan (mesin
3 circle) pemotongan pola 1,5 1,3 6,65 Rp 998
(mesin jigsaw )
Pemolaan dan
4 |pemotongan pola (mesin |Pembubutan luar 1,8 1,55 6,9 Rp 1.035
jigsaw )
5 Pembubutan luar Pembubutan dalam 1,55 1,5 4,65 . Rp 698
manusia 150
6 Pembubutan dalam Penghalusan 2,35 1,1 4,95 Rp 743
Gudang produk jadi
7 |P lus 1 1,35 15,1 2.265
enghalusan dan setengah jadi ’ Rp
g Gudang pfoéuk jadidan |Finishing/ 6 275 1 Rp 1650
setengah jadi pengecatan
L Gudang produk jadi
9 |Finishing/ ta 3 2,75 11 1.650
1ishing [pengecatan gy setengah jadi ’ R
Total 71,4 Total Rp 31.338

Berdasarkan hasil pemilihan alternatif 5 tersebut maka dapat semakin pendek jarak antar
departemen maka total OMH akan menjadi semakin kecil. Hal ini menandakan bahwa
perancngan ulang fasilitas produksi
(Murnawan, Eka, & Karunia, 2018). Pada penggunaan metode 5S ini akan mengakibatkan tata
letak produksi menjadi lebih rapi hal ini sesuai dengan penelitian yang sudah dilakukan oleh
(Sofyan & Syarifuddin, 2015).

KESIMPULAN

akan mengakibatkan peningkatan produktivitas

Berdasarkan hasil penelitian yang sudah dilakukan maka didapatkan bahwa penggabungan 2 metode
antara 5S dan juga metode SLP menjadi lebih optimal dalam menentukan perancangan ulang suatu tata
letak fasilitas produksi. Berdasrakna hasil SLP maka menghasilkan 5 layout alternatif dengan
perpindahan jarak material dan ongkos material handling yang lebih kecil dari pada layout awal milik
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UKM Eko Bubut. Layout alternatif 5 memiliki jarak perpindahan material sebesar 71,4 meter dan
ongkos material handling (OMH) sebesar Rp. 31.338.- per hari. Selain itu, rekomendasi yang diberikan
dengan pendekatan 5S (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke) adalah pemberian rak peralatan (fools)
yang berguna untuk menempatkan alat-alat bantu supaya tidak berserakan di departemen yang dapat
mengganggu aliran material dan dapat menimbulkan bahaya kecelakaan kerja.
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