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Tata letak fasilitas berperan penting dalam menunjang efisiensi aliran material
dan kelancaran proses produksi pada usaha ritel mebel. Tata letak yang kurang
optimal dapat meningkatkan jarak perpindahan material, ongkos material
handling, serta menurunkan produktivitas kerja. Penelitian ini bertujuan
merancang ulang tata letak fasilitas pada sebuah toko mebel di Kabupaten
Karawang guna meningkatkan efisiensi operasional. Penelitian ini merupakan
penelitian terapan dengan pendekatan kuantitatif yang menerapkan metode
Systematic Layout Planning (SLP) yang didukung oleh Activity Relationship Chart
(ARC), Total Closeness Rating (TCR), Activity Relationship Diagram (ARD), dan
metode BLOCPLAN. Objek penelitian meliputi area produksi, perakitan,
finishing, dan gudang dengan kapasitas produksi rata-rata 45 unit per hari. Hasil
penelitian menunjukkan bahwa tata letak usulan mampu menurunkan jarak
perpindahan material dari 1.935 m menjadi 1.305 m per hari serta memperbaiki
alur proses produksi. Penerapan tata letak usulan direkomendasikan lanjutan.

Abstract

Facility layout plays a crucial role in supporting material flow efficiency and
ensuring smooth production processes in furniture retail businesses. An improper
facility layout may increase material handling distance and costs, leading to
decreased productivity. This study aims to redesign the facility layout of a furniture
shop located in Karawang Regency to improve operational efficiency. This research
is an applied study using a quantitative approach and employs the Systematic
Layout Planning (SLP) method supported by the Activity Relationship Chart (ARC),
Total Closeness Rating (TCR), Activity Relationship Diagram (ARD), and the
BLOCPLAN method. The research object includes production, assembly, finishing,
and warehouse areas with an average daily production capacity of 45 units. The
results indicate that the proposed layout reduces material handling distance from
1,935 m to 1,305 m per day and improves the production flow. Therefore, the

Received 2 January 2026; Received in revised form 8 January 2026 year; Accepted 16 January 2026
Available online 20 January 2026 / © 2026 The Authors. Published by Jurnal Teknik Industri Terintegrasi Universitas Pahlawan Tuanku
Tambusai. This is an open access article under the CC BY-SA license (https://creativecommons.org/licenses/by-sa/4.0)


https://doaj.org/
http://u.lipi.go.id/1544409008

Jutin : Jurnal Teknik Industri Terintegrasi, 2026, 9(1), Pages 789-798

implementation of the proposed facility layout is recommended to enhance
efficiency and productivity in furniture retail operations.

1. PENDAHULUAN

Perkembangan industri ritel menuntut pengelolaan fasilitas yang semakin efektif dan efisien agar usaha
mampu bertahan dan bersaing. Toko mebel tidak hanya berfungsi sebagai tempat penjualan, tetapi juga sebagai
area penerimaan barang, penyimpanan, penataan display, serta pelayanan pelanggan, sehingga memerlukan tata
letak fasilitas yang terencana (Saputra et al., 2020). Keragaman aktivitas tersebut menjadikan tata letak fasilitas
sebagai elemen strategis dalam mendukung kelancaran operasional dan pengalaman pelanggan (Immanuel et al,,
2023). Tata letak yang kurang tepat dapat menyebabkan jarak perpindahan material menjadi lebih panjang, alur
kerja tidak sistematis, serta keterbatasan ruang gerak karyawan dan pelanggan (Arbi et al., 2022). Kondisi tersebut
berpotensi meningkatkan biaya operasional sekaligus menurunkan produktivitas dan kualitas pelayanan usaha
ritel (Tarigan et al., 2025).

Pada praktiknya, banyak toko mebel skala kecil hingga menengah masih melakukan penataan fasilitas
berdasarkan kebiasaan dan keterbatasan ruang tanpa perencanaan sistematis. Pola penataan seperti ini sering
menimbulkan ketidaksesuaian antara alur penerimaan barang, penyimpanan, hingga penataan produk dan
pengiriman kepada pelanggan (Immanuel et al, 2023). Penelitian menunjukkan bahwa tata letak yang tidak
terencana menyebabkan aktivitas kerja saling tumpang tindih dan memperbesar ongkos material handling (Hartini
& Atikah, 2023). Selain berdampak pada efisiensi waktu dan biaya, tata letak yang kurang optimal juga
menurunkan kenyamanan kerja, meningkatkan kelelahan fisik, serta berpotensi menimbulkan risiko keselamatan
kerja (Septiani & Syaichu, 2020). Dampak tersebut tidak hanya dirasakan oleh karyawan, tetapi juga memengaruhi
kenyamanan pelanggan dalam mengakses dan memilih produk (Pamungkas et al., 2024).

Permasalahan tata letak fasilitas tersebut menunjukkan pentingnya perancangan ulang yang dilakukan

secara terencana dan berbasis metode ilmiah. Systematic Layout Planning (SLP) merupakan metode perancangan
tata letak yang dilakukan secara bertahap dengan mempertimbangkan aliran material, hubungan kedekatan
antaraktivitas, kebutuhan ruang, serta keterbatasan area yang tersedia (Muther, 1973 dalam Anggraili et al., 2023).
Metode ini bertujuan menghasilkan tata letak yang mendukung kelancaran proses kerja dan pemanfaatan ruang
secara optimal (Febriyanto & Setiafindari, 2025). Sejumlah penelitian membuktikan bahwa penerapan SLP mampu
mengurangi jarak perpindahan material dan memperbaiki alur proses kerja secara signifikan (Tarigan et al., 2025).
Keunggulan tersebut menjadikan SLP relevan untuk diterapkan pada usaha dengan keterbatasan ruang, termasuk
sektor ritel dan toko mebel (Pamungkas et al., 2024).
Selain metode SLP, pendekatan pendukung seperti Activity Relationship Chart (ARC), Activity Relationship
Diagram (ARD), Total Closeness Rating (TCR), dan algoritma Blocplan juga banyak digunakan dalam perancangan
tata letak fasilitas. Metode ARC dan ARD berperan dalam mengidentifikasi tingkat kedekatan antaraktivitas
sehingga tata letak yang dihasilkan lebih sesuai dengan kebutuhan operasional (Septiani & Syaichu, 2020).
Penggunaan Blocplan dan kombinasi metode lainnya terbukti mampu menghasilkan alternatif tata letak yang
lebih efisien dan meningkatkan produktivitas (Saffanah et al., 2023). Berbagai temuan empiris menunjukkan bahwa
perancangan ulang tata letak fasilitas dengan pendekatan sistematis mampu menurunkan ongkos material
handling, meningkatkan efisiensi penggunaan ruang, serta mendukung kenyamanan kerja dan pelayanan
pelanggan (Rizal et al.,, 2025). Oleh karena itu, penelitian mengenai perancangan ulang tata letak fasilitas toko
mebel menggunakan metode Systematic Layout Planning menjadi penting untuk dilakukan sebagai upaya
meningkatkan efisiensi operasional, kenyamanan kerja, serta daya saing usaha. Penelitian ini bertujuan untuk
merancang ulang tata letak fasilitas toko mebel menggunakan pendekatan Systematic Layout Planning (SLP) dan
metode pendukung guna meningkatkan efisiensi aliran material, pemanfaatan ruang, dan kelancaran proses
operasional. Selain itu, penelitian ini bertujuan untuk mengevaluasi dampak perancangan ulang tata letak fasilitas
terhadap penurunan jarak perpindahan material, ongkos material handling, serta peningkatan kenyamanan kerja
dan pelayanan kepada pelanggan.

2. METODE

A. Tata Latak Fasilitas
Tata letak merupakan pengaturan fisik objek dalam ruang. Tata letak fasilitas merupakan pengaturan
operasi, mesin, dan area korelasinya untuk memberikan aliran material tercepat dengan biaya terendah
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(Sutari & Rao, 2014). Perencanaan tata letak yang baik berperan penting dalam meningkatkan efisiensi
operasional, mengurangi jarak perpindahan material, serta menekan biaya produksi. Tata letak fasilitas yang
tidak dirancang secara optimal dapat menyebabkan pemborosan waktu dan peningkatan ongkos material
handling sehingga menurunkan produktivitas perusahaan (Saffanah et al., 2023).

Systematic Layout Planning (SLP)

Systematic Layout Planning (SLP) merupakan metode perencanaan tata letak fasilitas yang dilakukan secara
terstruktur dan bertahap dengan mempertimbangkan aliran material, hubungan antar aktivitas, serta
kebutuhan ruang. Metode SLP digunakan untuk menyusun alternatif tata letak fasilitas berdasarkan tingkat
kepentingan hubungan antar departemen sehingga dapat diperoleh tata letak yang lebih efisien. Penerapan
metode ini terbukti mampu menurunkan jarak perpindahan material dan ongkos material handling secara
signifikan (Arbi et al, 2022). Hal tersebut sejalan dengan bahwa penggunaan metode SLP memberikan
kerangka kerja yang sistematis untuk meningkatkan efisiensi aliran material serta menurunkan ongkos material
handling melalui penempatan unit kerja yang lebih sesuai dengan alur proses produksi (Rizal et al., 2025).
Activity Relationship Chart (ARC)

Activity Relationship Chart (ARC) merupakan peta yang menunjukkan tingkat hubungan kegiatan, yaitu
derajat hubungan kegiatan, sehingga dapat digunakan untuk merencanakan tingkat hubungan antara
kegiatan yang terjadi di satu tempat dan kegiatan yang terjadi di tempat lain. ARC berfungsi untuk
menentukan prioritas penempatan aktivitas yang memiliki hubungan kerja paling penting agar dapat
ditempatkan berdekatan dalam tata letak fasilitas (Tiara & Perdana, 2024). Selain itu, bahwa penggunaan ARC
dalam perancangan ulang tata letak fasilitas dapat memetakan hubungan antar area produksi
berdasarkan intensitas keterkaitan aktivitas, sehingga membantu perancang tata letak untuk menyusun
layout yang lebih efisien dan menjadi dasar dalam analisis kuantitatif (Septiani & Syaichu, 2020).

Total Closeness Rating (TCR)

Total Closeness Rating (TCR) merupakan metode yang digunakan untuk mengevaluasi tingkat
kedekatan total antar aktivitas berdasarkan hasil penilaian hubungan pada ARC. TCR digunakan untuk
menentukan urutan prioritas penempatan departemen dalam perancangan tata letak fasilitas dengan
memberikan nilai numerik pada setiap aktivitas. Alternatif tata letak yang memiliki nilai TCR tertinggi
dianggap sebagai tata letak yang paling optimal karena mampu meningkatkan efisiensi aliran proses dan
menurunkan jarak perpindahan material (Rhamadhanty et al.,, 2025).

Ongkos Material Handling (OMH)

Ongkos Material Handling (OMH) merupakan biaya yang timbul akibat aktivitas pemindahan material
selama proses produksi, baik secara manual maupun menggunakan peralatan bantu. besarnya OMH
dipengaruhi oleh jarak perpindahan, frekuensi pemindahan, serta metode material handling yang
digunakan, sehingga tata letak fasilitas yang kurang baik akan menyebabkan peningkatan biaya produksi
(Saputra et al,, 2020). Selain itu, bahwa tata letak fasilitas yang kurang memperhatikan jarak perpindahan
material dan struktur aliran menyebabkan meningkatnya biaya material handling, sementara desain ulang
layout yang memperpendek jarak perpindahan material terbukti mampu menurunkan total ongkos
material handling secara signifikan dan meningkatkan efisiensi operasional (Hartini & Atikah, 2023).

Activity Relationship Diagram (ARD)

Activity Relationship Diagram (ARD) merupakan alat visual yang digunakan dalam perencanaan tata
letak fasilitas untuk menggambarkan tingkat keterkaitan antar aktivitas atau departemen berdasarkan hasil
penilaian hubungan kerja, sehingga dapat menunjukkan posisi relatif unit-unit yang saling berhubungan.
ARD digunakan untuk memetakan kedekatan antar stasiun kerja dengan mempertimbangkan aspek
logistik, keselamatan, dan efisiensi operasional, sehingga perancangan tata letak fasilitas menjadi lebih
terstruktur dan mampu mengurangi jarak perpindahan material serta memperlancar aliran proses
produksi(Immanuel et al., 2023). Selain itu bahwa ARD merupakan tahapan penting dalam perancangan
tata letak fasilitas karena berfungsi sebagai dasar visual dalam mengevaluasi dan membandingkan
alternatif tata letak, dengan tujuan meningkatkan efektivitas dan efisiensi operasional (Amelia et al., 2024).
Blocpan

Metode BLOCPLAN merupakan metode perancangan tata letak fasilitas berbasis algoritma heuristik
yang digunakan untuk menghasilkan alternatif tata letak dengan mempertimbangkan hubungan
kedekatan antaraktivitas dan kebutuhan luas area. Metode BLOCPLAN mampu menghasilkan tata letak
dengan skor kedekatan (relationship score) yang tinggi sehingga aliran material menjadi lebih efisien dan
biaya material handling dapat diminimalkan(Pamungkas et al, 2024). Penerapan BLOCPLAN dalam
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perancangan ulang tata letak fasilitas, khususnya ketika dikombinasikan dengan metode Systematic Layout
Planning (SLP), terbukti dapat mengurangi jarak perpindahan material dan meningkatkan produktivitas
operasional secara signifikan (Tarigan et al., 2025).

3. HASIL DAN PEMBAHASAN

Toko mebel yang terletak pada Kab. Karawang memproduksi lemari, kursi, dan meja kayu. Toko ini memiliki
permasalahan pada proses produksi yang disebabkan dengan tata letak yang kurang baik. Proses perancangan
tata ulang fasilitas tidak dapat dilakukan secara langsung, melainkan memerlukan beberapa tahapan yang
sistematis dan terstruktur. Salah satu metode yang digunakan dalam perancangan tata ulang ini adalah SLP.
Metode SLP memberikan kerangka kerja yang logis dalam menyusun tata letak fasilitas dengan
mempertimbangkan aliran material hingga hubungan antaraktivitas. Perancangan tata ulang dapat dilakukan
dengan beberapa tahapan dari metode SLP. (Muther, 1973)

3.1 Layout Toko Mebel

Tata letak pada toko mebel ini menunjukkan adanya permasalahan pada penataan fasilitas yang
berdampak langsung terhadap alur produksi. Penempatan area kerja belum disusun berdasarkan urutan proses
produksi, sehingga aliran material tidak berjalan secara linier dan sering terjadi perpindahan bolak-balik antar
area kerja. Kondisi tersebut menyebabkan jarak perpindahan material menjadi relatif panjang dan waktu proses
produksi meningkat. Selain itu, keterkaitan antar aktivitas kerja belum sepenuhnya terakomodasi dengan baik,
sehingga efisiensi operasional dan kelancaran proses produksi belum dapat dicapai secara optimal.

Gambar 1. Layout Toko Mebel

Penempatan area kerja belum tersusun secara sistematis sehingga aliran material menjadi tidak terarah
dan terjadi arus bulak-balik. Kondisi tersebut menyebabkan aktivitas pemindahan menjadi tidak efisien dan
menghambat kelancaran produksi. Permasalahan tata letak ini mengindikasikan bahwa layout tersebut belum
mampu mendukung alur produksi yang optimal dan memerlukan perancangan ulang agar proses kerja dapat
berjalan lebih efektif dan efisien. Pada toko mebel ini memiliki luas keselurahan yang dapat ditunjukkan pada

tabel berikut.

Tabel 1. Luas Area Kerja Toko Mebel

Ukuran (m)

Kode Bagian P L Luas (m?)
A Gudang Raw Material 12 9 108
B Pemotongan Kayu 10 9 90
C Pembuatan Pola 8.5 9 76.5
D Pengamplasan 8 9 72
E Perakitan Rangka Utama (Lemari) 9 5 45
F Perakitan Komponen Tambahan (Lemari) 6 5 30
G Perakitan Rangka (Kursi) 10 5 50
H Perakitan Rangka Utama (Meja) 115 5 575
| Perakitan Komponen Tambahan (Meja) 7.5 5 375
J Pengecatan 10.5 5 525
K Finishing 8 5 40
L Gudang Jadi 10 10 100

Total Luas (m?) 759
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Jarak antar area kerja yang tidak terencana dengan baik mengakibatkan peningkatan jarak tempuh
material dan tenaga kerja, yang berdampak pada menurunnya efisiensi alur produksi. Tabel 1 menunjukkan

bahwa jarak antar area kerja pada proses produksi lemari kayu.

Tabel 2. Jarak Antar Area Kerja Produksi Toko Mebel

Lemari Kayu Kursi Kayu Meja Kayu
Perpindahan Jarak (m) Perpindahan Jarak (m) Perpindahan Jarak (m)
A-B 4 A-B 4 A-B 4
B-C 4 B-C 4 B-C 4
C-D 4 Cc-D 4 C-D 4
D-E 5 D-G 9 D-H 13
E-F 3 G- 9 H- | 5
F-) 3 J-K 4 () 9
J-K 4 K-L 8 J-K 4
K- L 8 K- L 8
Total 35 Total 42 Total 51

Perhitungan jarak antar area kerja pada setiap proses produksi dapat menghasilkan nilai jarak
perpindahan, maka dapat dilihat pada Tabel 3 yang menunjukkan rata rata jarak sebagai berikut.

Tabel 3. Rata-Rata Jarak Antar Area Kerja Produksi Toko Mebel
Rata-Rata Jarak Antar Area Kerja

Produk Total Jarak (m)

A-B 35

B-C 42

C-D 51
Rata-Rata 43

Aktivitas perpindahan material pada usaha mebel menunjukkan bahwa kapasitas produksi harian mencapai
rata-rata 30 unit, yang mencakup tiga jenis produk yaitu kursi, meja, dan lemari. Setiap tahapan produksi
melibatkan proses pemindahan material berupa tiga bahan kayu utama, yakni jati, mahoni, dan sengon, yang
dialirkan menuju tahapan proses selanjutnya. Kondisi tersebut menjadi dasar dalam menentukan dan menganalisis
total jarak perpindahan material per hari, sebagaimana diuraikan pada bagian pembahasan berikut.

Rata-rata Produksi Perhari = (Rata-Rata Kapasitas Produksi x Jenis Produk)/ Bahan
=(45x%x3)/3
= 45 Unit

Jarak Perpindahan Material = Rata-Rata Produksi Perhari x Rata-Rata Jarak Antar Area Kerja
= 45 x 43
= 1.935m

Besarnya jarak perpindahan material tersebut dipengaruhi oleh jumlah produksi per hari, rata-rata jarak antar
area kerja, serta penempatan fasilitas produksi yang belum tersusun berdasarkan urutan proses. Selain itu,
penggunaan beberapa jenis bahan baku dalam satu siklus produksi juga meningkatkan intensitas perpindahan
material antar area kerja sehingga memperoleh nilai jarak perpindahan material sebesar 1.935 m. (Sutari, 2014)

1. Metode Systematic Layout Planning (SLP)
Activity Relationship Chart (ARC)

ARC dalam berfungsi untuk menggambarkan tingkat kedekatan hubungan antar aktivitas atau area kerja
berdasarkan kebutuhan proses, aliran material, dan pertimbangan operasional lainnya. Melalui ARC, dapat
ditentukan area mana yang harus ditempatkan berdekatan dan area mana yang tidak perlu berdekatan,
sehingga menjadi dasar dalam penyusunan tata letak fasilitas yang lebih efisien dan mendukung kelancaran
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alur produksi. Hasil dari pengolahan data yang dilakukan maka dapat ditunjukkan ARC sebagai berikut.

Total Closeness Rating (TCR)

4

D)

Gambar 2. ARC Toko Mebel

TCR berfungsi untuk menunjukkan tingkat kepentingan total hubungan kedekatan suatu area kerja
terhadap area kerja lainnya. Nilai TCR diperoleh dari penjumlahan bobot hubungan pada ARC, sehingga membantu
menentukan prioritas penempatan area kerja dalam perancangan tata letak. Area dengan nilai TCR yang lebih tinggi
diprioritaskan untuk ditempatkan lebih dekat dengan area lain karena memiliki keterkaitan proses yang lebih besar.

Tabel 4. Rata-Rata Jarak Antar Area Kerja Produksi Toko Mebel

Kode

Derajat Kedekatan

A E | o U X
1 2 - 3 - 4,5,6,7,8,9,12 10,11
2 1.3 4 - - 5.6,7,8,9,12 10,11
3 2,4 5 1 - 6,7,8,9,12 10,11
4 3,578 2 - - 1,6,9,12 10,11
5 4,6 3 - 10 1,2,7,8911,12 -
6 5,10 - - - 1.2,34,78911,12 -
7 4,10 - - - 1,.2,3,5,68911,12 -
8 4,9 - - 10 1,2,3,56,7,11,12 -
9 8,10 - - - 1.2,34,56,7,11,12 -
10 6,7,9,10 - - 5.8 12 1,234
11 10,12 - - - 5,6,7,8,9 1234
12 11 - - - 1,2,3/4,56,78910 -

Activity Relationship Diagram (ARD)

ARD berfungsi untuk memvisualisasikan hubungan kedekatan antar aktivitas atau area kerja yang telah

ditentukan pada ARC ke dalam bentuk diagram. ARD membantu memperlihatkan secara jelas tingkat prioritas

penempatan antar area kerja, sehingga memudahkan perancang dalam menyusun alternatif tata letak yang logis,

efisien, dan sesuai dengan kebutuhan alur proses produksi.

CHHE=

)

4%

Gambar 3. ARD Toko Mebel

Page 794 of 798



Jutin : Jurnal Teknik Industri Terintegrasi, 2026, 9(1), Pages 789-798

Penilaian Jarak Antar Area Kerja Usulan 1

Analisis tata letak menggunakan metode SLP menghasilkan usulan perbaikan tata letak yang bertujuan
mengoptimalkan penempatan area kerja dan memperpendek jarak antar proses produksi. Perbaikan difokuskan
pada penyesuaian urutan proses serta kedekatan antar area kerja agar alur material menjadi lebih efisien. Jarak
antar area kerja dapat ditunjukkan pada Tabel 4 sebagai berikut.

Tabel 4. Hasil Jarak Antar Area Kerja Produksi Toko Mebel

Lemari Kayu Kursi Kayu Meja Kayu
Perpindahan Jarak (m) Perpindahan Jarak (m) Perpindahan Jarak (m)
A-B 4 A-B 4 A-B 4
B-C 4 B-C 4 B-C 4
C-D 4 C-D 4 C-D 4
D-E 4 D-G 6 D-H 5
E-F 2 G- 3 H- | 3
F-J 6 J-K 3 =) 3
J-K 3 K-L 3 J-K 3
K- L 3 K- L 3
Total 30 Total 27 Total 29

Hasil perbaikan tata letak menunjukkan adanya penurunan jarak antar area kerja yang signifikan
dibandingkan dengan kondisi awal. Penempatan area kerja telah disesuaikan dengan urutan proses produksi
sehingga aliran material menjadi lebih terarah dan jarak perpindahan dapat diminimalkan. Perbaikan ini
berdampak pada meningkatnya efisiensi proses, berkurangnya waktu dan tenaga yang dibutuhkan untuk
perpindahan material, serta mendukung kelancaran aktivitas produksi secara keseluruhan. Rata-rata jarak antar
area kerja ditunjukkan pada Tabel 5 sebagai berikut.

Tabel 5. Rata-Rata Jarak Antar Area Kerja Produksi Toko Mebel

Rata-Rata Jarak Antar Area Kerja

Produk Total Jarak (m)
A-B 30
B-C 27
C-D 29
Rata-Rata 29

Hasil perhitungan menunjukkan bahwa rata-rata produksi per hari sebesar 45 unit. Dengan rata-rata jarak antar
area kerja sebesar 29 meter, diperoleh total jarak perpindahan material sebesar 1.305 meter per hari.

Ongkos Material Handling (OMH)

OMH berfungsi untuk mengukur biaya atau beban yang timbul akibat aktivitas perpindahan material antar area
kerja. Perhitungan OMH digunakan sebagai dasar evaluasi efisiensi tata letak, karena semakin besar jarak dan
frekuensi perpindahan material maka semakin tinggi ongkos yang dikeluarkan.

Tabel 6. OMH Toko Mebel

Lemari Kayu Kursi Kayu Meja Kayu
Perpindahan Jarak Perpindahan Jarak Perpindahan Jarak Jenis OMH/M Total
(m) (m) (m) Transportasi eter
A-B 4 A-B 4 A-B 4
B-C 4 B-C 4 B-C 4
C-D 4 C-D 4 C-D 4
E:FE ; Z:? g DH:IH : Manusia 500 43000
F-) 6 J-K 3 I =) 3
J-K 3 K-1L 3 J-K 3
K—-L 3 K-L 3
Total 30 27 29
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Perbaikan Layout dengan Metode SLP

Perancangan ulang tata letak fasilitas dilakukan sebagai pendekatan sistematis dalam mengatur
penempatan area kerja sesuai dengan alur proses produksi. Metode Systematic Layout Planning (SLP) digunakan
untuk mempertimbangkan aliran material, hubungan kedekatan antar aktivitas, serta kebutuhan ruang yang
tersedia. Penerapan metode ini bertujuan menghasilkan tata letak fasilitas yang lebih terstruktur, mengurangi jarak
perpindahan material, dan mendukung kelancaran proses produksi secara efisien

Gambar 4. Perbaikan Layout dengan Metode SLP
2. Metode BLOCPLAN
Hasil Alternatif Metode BLOCPLAN

Sebagai dasar dalam penentuan layout usulan, dilakukan evaluasi beberapa alternatif tata letak fasilitas
menggunakan metode BLOCPLAN yang ditunjukkan pada gambar berikut.

DO YOU WANT TO DELETE SAVED LAYOUT (Y/N) ? 10.31

Gambar 5. Nilai Adjacency Score

Berdasarkan hasil evaluasi tersebut, alternatif layout dengan nilai adjacency score yang lebih tinggi dan jarak
perpindahan yang lebih efisien dipandang sebagai layout yang paling optimal. Penerapan layout usulan ini
mampu mengurangi jarak tempuh pekerja dalam menangani material, meminimalkan pergerakan yang tidak
bernilai tambah, serta memperlancar alur produksi dari satu proses ke proses berikutnya. Gambar berikut
menyajikan hasil perancangan ulang tata letak fasilitas toko mebel menggunakan metode BLOCPLAN.

RET FOR NEXT

1 Gudang Raw Fateria
A-ANALYST 2 Pemotongan Kagu ]

-TERMINATE

JE- EXCHANGERI Lemari 12
6 Perakitan KI Lemari

1 Perakitan R %(ur\si

Perakitan Rl Meja
9 l;er-akitan KT Meja
18 Pengecatan

11 Finishing 12 Gudang Jadi

Gambar 6. Perbaikan Layout dengan Metode BLOCPLAN
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Gambar tersebut menunjukkan layout usulan (Layout 12) hasil penerapan metode BLOCPLAN pada toko
mebel dengan nilai layout score sebesar 0,63. Susunan area produksi dirancang mengikuti urutan proses kerja,
mulai dari gudang bahan baku hingga gudang produk jadi, sehingga jarak perpindahan material dan pergerakan
pekerja dapat diminimalkan. Layout ini memperkuat kedekatan antar area yang memiliki hubungan aktivitas
tinggi, sehingga aliran produksi menjadi lebih efisien dan mendukung peningkatan produktivitas toko mebel.

4. KESIMPULAN

Perancangan ulang tata letak fasilitas pada toko mebel dengan penerapan metode Systematic Layout
Planning (SLP) dan BLOCPLAN terbukti mampu menurunkan jarak perpindahan material dari 1.935 m menjadi
1.305 m per hari. Hal ini berdampak pada peningkatan efisiensi operasional, pengurangan ongkos material
handling, serta kelancaran alur produksi. Layout usulan menempatkan area kerja berdasarkan urutan proses dan
tingkat keterkaitan aktivitas, sehingga mendukung produktivitas dan kenyamanan kerja. Untuk penelitian
selanjutnya, dapat dilakukan eksplorasi terhadap integrasi otomasi atau digitalisasi aliran material guna
optimalisasi proses. Kegiatan ini memberikan pemahaman praktis mengenai pentingnya perencanaan tata letak
yang sistematis dan terstruktur.
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