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Re-Layout of Workshop Facilities with 5S And Systematic Layout Planning Methods
[ Perancangan Ulang Tata Letak Fasilitas Bengkel Dengan Pendekatan 5S Dan Metode SLP]
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* Email Penulis Korespondensi: 181020700062,  atikhasidhi@umsida.ac.id Abstract. PT. BERLINA Tbk. is company engaged in the production
of plastic packaging. Layout of pipe installation workshop facilities in . PT. BERLINA Tbk is currently not doing well. In designing the layout of the facility,
it doesn’t pay attention the flow sequence of material transfer between areas, so the pattern of material flow that is formed becomes an irregular pattern




which results in congestion on the material path. Based on this it integrates Systematic Layout Planning (SLP) method which has more detailed factors
such as workflow and qualitative considerations, while the 5S is applied to the redesign of the layout of workshop facilities which aims to produce a work
culture based on principles sustainable seiri, seiton, seiso, seiketsu and shitsuke, a good arrangement of facility areas that are tailored to process needs
will result in to process needs will result in effective, efficient material movement and be able to increase the productivity of a department. The propoused
re-layout resulted in a 54% reduction in material movement distance from the total initial layout distance of 26,5 m after the layout, the efficiency of the
total material movment distace became 14,5 m created flexibility in the work environment.

Keywords - Plastic Packaging, 5S; Production Facility Layout; (SLP) Systematic Layout Planning.

Abstrak. PT. Berlina Tbk. merupakan perusahaan yang bergerak dibidang produksi kemasan plastik. Tata letak fasilitas bengkel instalasi pipa di PT.
Berlina Tbk. Saat ini belum berjalan dengan baik. Dalam perancangan tata letak fasilitas tersebut kurang memperhatikan urutan aliran perpindahan
material antar area, sehingga pola aliran material yang terbentuk menjadi pola yang tidak teratur yang mengakibatkan terjadinya penumpukan pada jalur
material. Maka mengintegrasikan metode Systematic Layout Planning (SLP) yang memiliki faktor-faktor yang lebih detail seperti alur kerja dan
pertimbangan kualitatif, sedangkan 5S diterapkan pada perancangan ulang tata letak fasilitas bengkel yang bertujuan untuk menghasilkan budaya kerja
yang berdasarkan prinsip - prinsip berkelanjutan seiri, seiton, seiso, seiketsu dan shitsuke. Penataan area fasilitas yang baik sesuai dengan kebutuhan
proses akan menghasilkan pergerakan material yang efektif, efisien dan mampu meningkatkan produktivitas suatu departemen. Usulan penataan ualang
tata letak ini menghasilkan penurunan jarak perpindahan material sebesar 54% dari total jarak awal sebesar 26,5 m. Setelah penataan ulang tata letak,
efisiensi jarak perpindahan material menjadi 14,5 m sehingga tercipta fleksibilitas dalam lingkungan kerja.

Kata Kunci- Kemasan Plastik, 5S; Tata Letak Fasilitas Produksi; SLP (Systematic Layout Planning)

1. I. Pendahuluan

PT. BERLINA Tbk merupakan perusahaan yang berfokus pada pengolahan kemasan plastik untuk menjaga kelancaran usaha. Penataan fasilitas yang
baik merupakan bentuk dari komitmen perusahaan sebagai langkah-langkah yang harus dilakukan untuk meningkatkan sumber daya yang ada,
perencanaan tata letak fasilitas kerja dengan memaksimalkan hubungan antar stasiun kerja yang ada didalam ruangan dan pengabungan antar
komponen fasilitas kerja. Memaksimalkan peranan tata letak fasilitas dalam bengkel departemen power utility sangatlah penting untuk menumbukan
semangat kerja dilingkungan yang nyaman serta efisien dalam meningkatkan kinerja dan kualitas produk dan jasa dari bengkel departemen power utility.
Berdasarkan hasil observasi, permasalahan yang lain seperti tercampurnya peralatan kerja yang menyulitkan pencarian apabila alat tersebut dibutuhkan
ditambah dengan tidak terawatnya peralatan akibat peletakan yang kurang baik dan menyulitkan akses penanganan yang menyebabkan beban
operasional dan waktu proses produksi yang panjang menjadi 2 x lipat dari waktu seharusnya

Pendekatan dengan melakukan observasi Lingkungan kerja beserta fasilitasnya di PT. Berlina Tbk menunjukan adanya pemborosan ruang atau jarak
antar stasiun kerja pada alur poses dalam bengkel departemen power utility, hal ini menjadi salah satu sumber data untuk menentukan usulan
perancangan ulang tata letak fasilitas yang akan mempengaruhi kinerja dari suatu proses, oleh sebab itu penelitian dilakukan dengan kombinasi analisa
58 dan metode SLP (Systematic Layout Planning) untuk menentukan tingkat kepentingan dan kebutuhan perbaikan penempatan fasilitas kerja.
Pendekatan 5S (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu dan Shitsuke) mempengaruhi keputusan dalam peracangan ulang tata letak fasilitas yang memperhatikan
faktor pemilahan, kerapian, kebersihan, penjagaan dan kedisiplinan yang menjadi budaya dalam bekerja yang dilakukan dalam pekerjaan sehari-hari
serta didukung optimalisasi dari penurunan beban kerja yang dihasikan melalui analisa metode SLP (Systematic Layout Planning) yang mengurangi
jarak dari aliran proses perpindahan material yang ada disetiap pekerjaan.

Adapun penelitian terdahulu dengan metode (Systematic Layout Planning) dan 5S didapatkan penurunan jarak sebesar 52% hasil dari jarak awal 157,7
m dan setelah perbaikan perpindahan jarak menjadi 82,8 m.(2019) [6]. Berdasarkan penelitian menggunakan metode (Systematic Layout Planning)
didapatkan efisiensi sebesar 59,74% dari jarak awal 25.967 m menjadi 10.452 m.( 2024) [13].

Tujuan penelitian ini untuk memperbaiki penempatan komponen pendukung produksi dalam pelayanan bengkel dengan pendekatan 5S yang
dikombinasikan dengan metode SLP (Systematic Layout Planning). Penelitian yang di harapkan menghasilkan perbaikan penempatan fasilitas kerja
yang efisien dan efektif untuk penurunan jarak perpindahan bahan yang lebih pendek.

2. Il. Metode

Penelitian ini dilakukan di PT. BERLINA Tbk. Selama 6 bulan yaitu pada bulan januari 2023 sampai dengan_Juni 2023 mengunakan pendekatan
kualitatif dan _kuantitatif . Pada metode kualitatif didasarkan pada pengumpulan data melalui observasi serta mengamati aliran material dan
penataan fasilitas dalam bengkel serta wawancara kepada narasumber terkait. Sedangkan metode kuantitatif digunakan untuk menyelesaikan

permasalahan dengan menggabungkan metode Systemic Layout Planning (SLP) dan 58S.
1. Systematic Layout Planning (SLP) Systematic Layout Planning_(SLP) merupakan salah satu cara untuk merancang alternatif alur stasiun
kerja sistem produksi serta memberikan usulan perencanaan tata letak yang lebih baik [11]. Metode ini digunakan untuk perencanaan tata letak yang
bertujuan mengurangi ongkos beban material handling dengan penyesuaian keterkaiatan aliran proses stasiun kerja yang saling berkaitan sebagai dasar
pertimbangan dalam penggunaan metode ini [1]. Penguraian permasalahan tata letak fasilitas dalam lingkungan industri dapat dianalisa dengan metode
Systematic Layout Planning (SLP) yang melihat tata letak aliran proses dari awal penanganan bahan masuk sampai dengan terjadinya proses perlakuan
untuk meningkatkan nilai tambah dari sebuah produk. Jangkauan penempatan aribut dari fasilitas kerja menjadi salah satu temuan permasalahan yang
dihadapi dalam stasiun kerja. Solusi yang ditawarkan dalam pengaplikasian dari metode Systematic Layout Planning (SLP) adalah perbaikan aliran
stasiun kerja dengan meminimalisir jarak tempuh penanganan bahan sampai dengan alur proses selanjutnya [11]. Tahapan dari metode ini adalah
menentukan hubungan aktivitas antar fasilitas, membuat Activity Relationship Chart (ARC), kemudian menentukan kebutuhan luas area,
Activity Relationship Diagram (ARD), mempertimbangkan batasan praktis, lalu merancang alternatif tata letak.
1. Relation _(ARC)_
Activity Relation _(ARC)_
lingkungan produksi yang digambarkan dengan simbol dan kode beserta deskripsi sebagai tanda adanya aktivitas dari kedekatan stasiun kerja dalam
kegiatan produksi [10]. Dalam perancangan tata letak analisa kedekatan hubungan dari material, mesin, dan manusia akan menjadi komponen yang
bersinergi, berikut kode dan deskripsi yang dijelaskan pada tabel 1.
Tabel 1. Kode Huruf pada Activity Relationship Chart (ARC)
No Simbol Deskripsi Simbol
A Mutlak dan perlu didekatkan

Sangat penting untuk didekatkan

E
| Penting aktivitas berdekatan
O Tidak diharuskan berdekatan

A ON =



5 U Tidak perlu ada keterkaitan secara geografis
6 X Tidak diinginkan aktivitas berdekatan

Sumber : [2]

Dari tabel 1 penerapan Activity Relation Chart (ARC) merupakan simbol huruf berserta deskripsi ketentuan kedekatan hubungan antar fasilitas stasiun
kerja contoh simbol A mendeskripsikan bawasannya kedekatan stasiun kerja mutlak dan perlu didekatkan. Adapun panduan selanjutnya kode dan
deskripsi alasan kedekatan yang dijelaskan pada tabel 2.

Tabel 2. Alasan Deskripsi Kedekatan

Kode Alasan Deskripsi Alasan 1 Pemakaian catatan secara bersamaan 2 Menggunakan tenaga kerja yang sama 3 Menggunakan space area
yang sama 4 Derajat kontak personel yang sering dilakukan 5 Derajat kontak kertas kerja yang sering dilakukan 6 Urutan aliran kerja 7
Melaksanakan kegiatan kerja yang sama 8 Menggunakan peralatan kerja yang sama 9 Potensi bau yang tidak mengenakan, ramai, dll._

Sumber :[ 2]

Tabel 2 pada penerapan Activity Relation Chart (ARC) merupakan kode angka berserta deskripsi_alasan kedekatan hubungan antar fasilitas
stasiun kerja cotoh kode alasan 1 yang memiliki arti kedekatan pemakaian catatan secara bersamaan, kode alasaan 2 mengartikan mengunakan tenaga
kerja yang sama dan seterusnya sebagaimana dijelaskan pada tabel 2.

2. Activity Relationship Diagram (ARD)

Activity Relationship Diagram (ARD) adalah diagram balok yang menunjukan keterkaitan mengenai kedekatan stasiun kerja tunggal atau dikenal
sebagai Activity Relation Diagram (ARD) pola aliran barang dan lokasi yang ditunjukkan melalui diagram balok dari setiap stasiun kerja menuju proses
selanjutnya [15]. Pola aliran dalam diagram balok Activity Relation Diagram (ARD) diketahui melalui informasi analisa Activity Relation Chart (ARC) yang
menunjukan alasan kedekatan hubungan proses dari suatu aktivitas yang sesuai dengan tingkat prioritasnya, secara umum stasiun kerja dapat
didefinisikan sebagai suatu ruang atau tempat mesin, meja/bangku dan peralatan yang diperlukan operator [16].

Tabel 3. Derajat Kedekatan Activity Relation Diagram (ARD) Derajat Kedekatan Kode Garis Kode Warna Tingkat Kepentingan A Merah Mutlak
Penting

E Orange Sangat Penting
Hijau Penting
Biru Biasa
Tidak Ada Tidak Ada Tidak Perlu
Coklat Tidak Diharapkan

X co —

Sumber :[13]
Dalam tabel 3 derajat kedekatan Activity Relation Diagram (ARD) dapat divisualisasikan area atar fasilitas yang dihubungkan dengan kode huruf,

garis, warna dan tingkat kepentingan sebagai arti dari panduan diagram[13].
3. Jarak Rectilinear

2] ini memiliki perhitungan yang cukup mudah untuk dimengerti dan diimplementasikan
pada penentuan tata letak fasilitas industri. Hasil dari penentuan titik koordinat pusat antar masing - masing stasiun kerja atau departemen yang saling
berhubungan mengakibatkan aktivitas material handling mengangkat dan meletakan bahan [9], jarak dari titik koordinat satu menuju titik koordinat
stasiun kerja selanjutnya mengunakan metode perhitungan jarak rectilinier untuk mengetahui jarak. perpindahan material menuju proses berikutnya.
Untuk menentukan jarak fasilitas satu dengan yang lainya dengan mengunakan rumus:

e persamaan(17)
Dimana: X dan y = Posisi stasiun d = Jarak atar x dan y xi = Koordinat pada pusat stasiun ke -i yi = Koordinat pada setiap data ke -i

2. Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu dan Shitsuke ( 5S) Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu dan Shitsuke ( 5S) merupakan sebuah sistem pendekatan yang
dirancang sebagai upaya pencegahan masalah yang mencakup kreteria pemilahan barang, pengelompokan barang, mendata jumlah peralatan,
standarisasi area fasilitas, pembiasaan perilaku 5S [6]. Sistem 5S yang diterapkan pada bengkel yang
bertujuan untuk menghasilkan budaya kerja dengan dasar prinsip yang berkelanjutan,

penataan area fasilitas yang disesuaikan dengan kebutuhan proses akan menghasilkan efektifitas perpindahan material yang efisien serta
mampu meningkatkan produktivitas kerja [5].
Adapum metode perhitungan dan pembobotan nilai keadaan dan kebtuhan lingkungan kerja berdasarkan kosep 5S yang digunakan untuk mencari
kelemahan dari permasalahan pada alur proses stasiun kerja. Adapun pertanyaan yang menggunakan 10 pertanyaan yang meliputi 5 pertanyaan
keadaan dan 5 pertanyaan kebutuhan dengan 4 pilihan jawaban yang mengunakan skala perhitungan[14].
{(SPx2)+ (P x 1)+ (KP X (=1)) + (TP X (=2)} et persamaan(14)
Jumlah responden
Tabel 4 adalah penjelasan dari penilaian responden yang meliputi 5 pertanyaan kebutuhan dan 5 pertanyaan keadaan dengan pemberian nilai bobot
sesuai kebutuhan dan keadaan.
Tabel 4. Nilai Bobot Kuesioner Responden 5S
1 Sangat Perlu (SP) Diberi angka +2
2  Perlu (P) Diberi angka +1
3 Kurang Perlu (KP) Diberi angka -1
4 Tidak Perlu (TP)  Diberi angka -2

Sumber : [14]
Tabel 4 menunjukan sekala penentuan bobot penilaian yang dihasilkan melalui responden dari pertanyaan kuesioner 10 pertanyaan yang meliputi 5
pertanyaan keadaan dan 5 pertanyaan kebutuhan dengan kode sangat perlu (SP) yang diberi nilai bobot berangka +2, perlu (P) diberi angka +1, kurang



perlu (KP) diberi angka -1 dan yang terakhir sekala tidak perlu (KP) diberi angka -2, dan pada tahap selanjutnya dihitung berdasarkan rumus serta aturan
nilai pembobotan tersebut.

3. lll. Hasil dan Pembahasan

Pengolahan Data Menggunakan 5S

Analisa metode 5S berdasarkan data dari kuesioner audit 5S yang dilakukan di lapangan. Kuesioner mengacu pada area yang sering menjadi
penghambat pada proses produksi. Data kuesioner diambil dari 5 responden, yang nantinya data akan disimpulkan dalam perancangan ulang tata letak
fasilitas.

Data kuesioner diambil dari responden bertujuan untuk mendapatkan data yang relevan dalam perhitungan rata-rata bobot perancangan ulang tata letak
fasilitas. Berikut merupakan kuesioner kebutuhan audit 5S pada tabel 5.

Tabel 5. Kuesioner Kebutuhan

No. Pertanyaan SP P KP TP

Seiri

1. Apakah perlu dilakukan pemisahan antara peralatan dan bahan produksi yang diperlukan dengan yang tidak diperlukan? 2 3 0 0
Seiton

2. Apakah penataan_stasiun-stasiun produksi atau peralatan produksi perlu dilakukan _agar_produksi berjalan dengan lancar? 2 3 0
0

Seiso

3. Apakah kebersihan mesin, peralatan dan lingkungan perlu dijaga dan diperhatikan? 3 2 0 O

Siketsu

4.  Apakah perlu dilakukan pemeliharaan mesin, peralatan dan lingkungan agar teratur, rapi dan bersih? 5 0 0 0

Shitsuke

5.  Apakah kebiasaan berdisiplin perlu dilakukan_dilingkungan kerja agar menciptakan produktivitas yang efisien? 4 1 0 O

1. Tabel 5 dari kuesioner kebutuhan menghasilkan nilai dari responden yang mengambil pertanyaan dari seiri, seiton, seiso, seiketsu dan shitsuke
(5S) diambil dari 5 responden menghasilkan nilai bobot pada perhitungan sebagai berikut:

2.
3

4

5

6.

7. Selanjutnya merupakan kuesioner keadaan audit 5S pada tabel 6 yang diambil dari 5 responden menjukkan hasil perolehan nilai bobot dari
pertayaan keadaan langsung yang berada dilingkungan kerja bengkel untuk menentukan tingkat kebutuhan perbaikan area kerja.

8.

9. Tabel 6. Kuesioner Keadaan

No. Pertanyaan SB B KB TB

Seiri

1. Bagaimana pemisahan antara peralatan dan bahan produksi yang diperlukan dengan yang tidak diperlukan? 0 1 4 0
Seiton

2. Bagaimana penataan stasiun-stasiun produksi atau peralatan produksi saatini?0 0 5 0
Seiso

3. Bagaimana tingkat kebersihan mesin, peralatan dan lingkungan saatiniz 0 0 5 O
Siketsu

4. Bagaimana kondisi pemeliharaan mesin, peralatan dan lingkungan saat ini? 0o 1 4 0
Shitsuke

5. Bagaimana tingkat kedisiplinan karyawan pabrik saatini? 0 2 3 0

10. Tabel 6 dari kuesioner keadaan menghasilkan nilai dari responden yang mengambil pertayaan seiri, seiton, seiso, seiketsu dan shitsuke (5S)
diambil dari 5 responden menghasilkan nilai bobot pada perhitungan sebagai berikut:

11.

12.

13.

14.

15.

16. Dari hasil perhitungan rata-rata nilai bobot pada pertanyaan kebutuhan dan keadaan kuesioner audit 5S di PT. BERLINA Tbk. Berikut merupakan
keterangan tabel dan grafiknya pada Tabel 7. dan Gambar 1.

17. Tabel 7. Hasil Perhitungan Rata-Rata Nilai Bobot Sebelum Perancangan Ulang

58 Kebutuhan  Keadaan Keterangan

Seiri1,4 -0.6 Perlu Perbaikan

Seiton 1,4 -1 Perlu Perbaikan

Seiso 1,6 -1 Perlu Perbaikan

Seiketsu 2 -0,6 Perlu Perbaikan

Shitsuke 1,8 -0,2 Perlu Perbaikan

18. Berdasarkan perhitungan nilai rata-rata pada pertanyaan kebutuhan dan keadaan kuesioner audit 5S, selanjutnya dapat digambarkan dalam hasil
grafik garis berwarna biru sebagai kebutuhan sedangkan garis berwana merah sebagai keadaan dalam perhitungan bobot nilai 5S yang dapat dilihat



pada tabel gambar 1. Grafik perhitungan bobot nilai 5S menjelaskan hasil grafik garis berwarna biru menunjukan bahwa responden perlu adanya
kebutuhan perbaikan pada lingkungan kerja, serta hasil grafik garis berwarna merah dari kuesioner pada pertanyaan responden menunjukkan bahwa
lingkungan kerja kurang baik dan memerlukan perbaikan dari pekerja dan fasilitas lingkungan kerja dengan dasar prinsip seiri, seiton, seiso, seiketsu dan
shitsuke.

19.

20. Gambar 1. Grafik Perhitungan Bobot Nilai 5S

21.

22. Pengolahan Data Menggunakan Systematic Layout Planning (SLP)_

Pada tahapan pengolahan data menggunakan metode Systematic Layout Planning (SLP) terdiri dari beberapa langkah. Langkah awal,_

menentukan nilai hubungan atau keterkaitan antara _masing-masing_area fasilitas dengan _menggunakan Activity Relationship Chart (ARC)

selanjutnya _membuat Activity Relationship Diagram (ARD) _untuk_memberikan gambaran _hubungan antar fasilitas pada departemen,_selanjutnya

melakukan re-layout sesuai dengan kebutuhan untuk mengurangi jarak perpindahan material antar fasilitas, serta megimplementasikan prinsip 5S untuk
memberikan kemudahan dalam bekerja.
1. Kebutuhan Luas Lantai
Perancangan tata letak fasilitas menentukan fleksibilitas pergerakan operator yang dipengaruhi oleh penempatan area peralatan fasilitas kerja dengan
mempertimbangkan kebutuhan luas lantai untuk digunakan dalam perancangan tata letak fasilitas, kebutuhan luas lantai dalam bengkel di PT. BERLINA
Tbk dapat dilihat pada tabel 8. Kebutuhan luas lantai.
Tabel 8. Kebutuhan Luas_Lantai
Mesin dan_Peralatan _Dimensi Jumlah  Luas (1m2)_ Total Luas (m2) P |
Rak material besi 6,5 2 1 13 13
Area Material (total luas 13 m2)
Mesinlas3 1 1 3 3
Mesin gerinda 0,5 1 1 0,5 05
Mesin gergaji 1 1,5 1 1,5 15
Mesin bor 0,5 1 1 05 05
Area Mesin Produksi (total luas 5,5 m2)
Area kompresor dan Almaricat 5 3 1 15 15
Area perakitan dan pengecatan (total luas 15 m2
Total Luas Keseluruhan 33,5

Berdasarkan pada tabel 8, kebutuhan luas area fasilitas dapat dilakukan perancangan ulang untuk mencari layout titik koordinat area fasilitas yang lebih
efisian dan efektif dalam pekerjan material handling pada bengkel PT. BERLINA Tbk. Dari pengukuran total kebutuhan luas lantai yang bernilai total 33,5
m selanjutnya adalah visual dari hasil kebutuhan luas area fasilitas antar titik koordinat jarak perpindaan material handling antar fasilitas pada layout awal
26,5 m. Dapat dilihat pada gambar 2. Layout awal._

Gambar 2. Koordinat Layout Awal

1. Berdasarkan gambar layout awal di atas maka diketahui penempatan tata letak fasilitas berada pada titik koordinat yang ada didalam penjelasan tabel
5.

2. Tabel 9. Titik Koordinat Layout Awal

3.

koordinat

Kode Fasiltas X Y

Material besi 11,5 10

Mesin Gergaji 10 5,5

Mesin Gerinda9,5 11,5

Mesin BOR 4,5 12,5

Mesin LAS 2 10,5

Perakitan dan Pengecatan 2,5 7,5

Mmoo W >

No o s

Pada layout awal titik koordinat area fasilitas memiliki jarak perpindahan material handling dari koordinat (A) ke (B) terlampir pada tabel 5. Contoh
perhitungan jarak menggunakan perhitungan Rectilinear pada koordinat layout awal sebagai berikut:

1. Perhitungan jarak perpindahan dari titik (A) ke (B)
2. Koordinat A (X :Y) =(11,5; 10)

3. Koordinat B (X:Y)=(10 ;5,5)

4. Jarak Rectilinear = |xi - xj| + |yi - yil

5. =(11,5-10) + (10 - 5,5)

6 =(1,6+4)5)

7. =6

8. Hasil dari pada perhitungan titik koordinat pada tabel layout awal, selanjutnya adalah nilai jarak perpindahan material dari titik koordinat (A) ke (B)
sampai dengan titik koordinat (E) ke (F) menghasilkan jarak perpindahan material antar fasilitas yang dijabarkan pada tabel 10 hasil perhitungan jarak
layout awal.

9. Tabel 10. Perhitungan jarak Layout Awal

Perhitungan Jarak Awal SLP



Kode Departemen Xi-Xj Yi-Yj Total

A-B Material Besi ke Mesin Gergaiji 15 45 6

B-C Mesin Gergaiji ke Mesin Gerinda 0,5 6 6,5

C-D Mesin Gerinda ke Mesin BOR 5 1 6

D-E Mesin BOR ke Mesin LAS 2,5 2 45

E-F Mesin LAS ke Perakitan dan Pengecatan 0,5 3 3,5
Total 26,5

10.
1.
12.

2. Activity Relationship Chart (ARC)
Dari hasil pengumpulan data kebutuhan fasilitas serta mengtahui titik koordinat dari tata letak fasilitas, selanjutnya langka penyusunan analisa Activity
Relationship Chart (ARC) beserta kode angka, huruf dan deskripsi tingkat hubungannya selanjutnya disusun pada gambar 3.
1.
2. Gambar 3. Activity Relationship Chart (ARC)
3. Gambar 3 menunjukkan ada 3 area yang harus berdekatan, meliputi fasilitas rak material besi, mesin gergaji dan mesin bor dengan kode huruf (A).
Adapun fasilitas area kerja yang tidak seharusnya berdekatan salah satu contoh pada hubungan area rak material besi dengan area fasilitas perakitan
dan pengecatan yang berkode huruf (x) pada diagram Activity Relationship Chart (ARC).
4. Berikut ini merupakan hasil perbaikan derajat kedekatan yang dihasilkan dari gambar Activity Relationship Chart (ARC) yang dijelaskan pada tabel 11.
5. Tabel 11. Derajat kedekatan Activity Relationship Chart (ARC)
Nomor dan Bagian Derajat Kedekatan

A E | O U X
1 Rak Matrial Besi 2,6
2 Mesin Gergaji 2,3,6 56 2,3 9
3  Mesin Gerinda3 4
4 MesinBOR 4 5,6
5  Mesin LAS 56 4,56 6
6  Perakitan dan Pengecatan 2,5,6 9

6. Tabel 11 merupakan rangkuman dari kode huruf derajat kedekatan dalam diagram Activity Relationship Chart (ARC) yang menunjukan letak kode
angka derajat alasan keterkaitan antar bagian atau fasilitas, sebagaimana yang tersusun pada diagram Activity Relationship Chart (ARC).

3. Activity Relationship Diagram (ARD)
Berikut adalah gambar dari hasil perbaikan tata letak dengan Activity Relationship Diagram (ARD) setelah dipertimbangkan berdasarkan derajat
kedekatan sesuai dengan kegunaan masing -masing fasilitas produksi dengan penjelasan kode garis berwarna yang menghubunhgkan antar fasilitas,
terlihat pada 4.

Gambar

Pada gambar 4. Activity Relationship Diagram (ARD), penyesuaian dilakukan dengan perubahan tata letak fasilitas serta memaksimalkan kebutuhan
aliran proses. Maka peletakan area material didekatkan pada samping pintu utama untuk memudakan pergerakan mterial handling dari urutan awal
aliran proses, serta penempatan area finising didekat dengan fasilitas mesin penunjang pada proses sebelumnya yang disertai kode garis dan warna
yang berbeda sesuai keterkaitan alasan kedekannya. Usulan layout diatas juga disertai prinsip 5S yang menghasilkan kemudahan fleksibilitas dalam
pekerjaan.

Pendekatan Metode 58S (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu dan Shitsuke)

Berdasarkan perhitungan nilai rata-rata pada pertanyaan kebutuhan dan keadaan kuesioner audit 5S yang menunjukkan perlu adanya perbaikan,
selanjutnya implementasi dari perancangan dengan pendekatan sesuai prinsip metode 5S (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu dan Shitsuke) yang
dijelaskan pada hasil pelaksanaan tabel 12.

Tabel 12. Hasil Pelaksanaan Metode 5S

Metode 5S Hasil Pelaksanaan Stasiun \ Mesin

Seiri (Pemilahan) Mengelompokkan dan mendekatkan fasilitas mesin produksi dengan intensitas pengunaan bersama (B, Cdan D)

Seiton  (Penataan) = Menempatkan fasilitas atau stasiun kerja dalam satu aliran proses berurutan (A, B, C, D dan F)

Seiso (Pembersihan) Menghilangkan atau memindahkan fasilitas dan mesin dari area mobilitas pekerja, seperti jalan dan area depan pintu (A
dan F)

Seiketsu (Pembiasaan) Pembiasaan fasilitas mesin tidak menghalangi area mobilitas pekerja, seperti jalan dan area depan pintu (A, B, C, D dan F)
Shitsuke (Disiplin) Disiplin menggunakan mesin proses berdekatan dengan area perakitan  (C, D, E dan F)

Dari hasil pelaksanaan metode 5S pada tabel 12 menunjukkan pemilahan, penataan, pembersihan dan disiplin di lingkungan kerja untuk menempatkan
fasilitas atau stasiun kerja dalam satu aliran proses berurutan dan memindahkan fasilitas atau mesin dari area mobilitas pekerja, seperti jalan dan area
depan pintu dengan perancangan pendekatan metode 5S (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu dan Shitsuke) menghasilkan kemudahan akses perjalanan serta
fleksibilitas pergerakan pekerja dalam bengkel.

1. Perhitungan Total Jarak Material Handling dengan Rectilinear

Permasalahan pada penataan alur proses bengkel produksi di PT. BERLINA Tbk. Adalah penempatan area fasilitas yang kurang sesuai fungsi
keterkaitannya dan menghasilkaan perpindahan jarak antar area fasilitas yang menghambat aliran proses material handling.

1. Berikut adalah gambar hasil dari re- layout usulan, didapatkan tata letak fasilitas dengan titik koordinat yang mengurangi jarak perpindahan material



antar area fasilitas, sesuai dengan prinsip Shitsuke) dan Systematic Layout Planning (SLP) dengan
menggunakan perhitungan jarak rectilinear yang disesuai dengan keterkaitan hubungan dari fasilitas (A) menuju fasilitas (B) sampai dengan akhir proses
pada area fasilitas (F).

2.

3. Gambar 5. Hasil koordinat Re-layout dari Layout Usulan

4. Gambar 5 titik koordinat re-layout dari hasil penelitian perhitungan total jarak material handling dengan rectilinier menghasilkan re-layout dari
perencanaan layout usulan, dengan perbaikan pada titik koordinat (A,B,C,D,E) sampai dengan titik koordinat (F) sesuai kebutuhan luas lantai yang
menghubungkan antar area fasilitas dengan perbaikan semua titik area koordinat dari fasilitas (A) menuju fasilitas (B) sampai dengan fasilitas (F) yang
menempati koordinat perancangan ulang fasilitas dengan prinsip 5S dan Systematic Layout Planning (SLP), sebagaimana berikut dijelaskan pada tabel
13 titik koordinat layout usulan.

5. Tabel 13. Titik Koordinat Layout Usulan

Koordinat

Kode Fasilitas X Y

A Material besi 3,5 12

B  Mesin Gergaji 9 11,5

C Mesin Gerinda10 10,5

D MesinBOR 11 10,5

E  Mesin LAS 13 10,5

F  Assembling dan Finishing 12 8
6.

7. Dari hasil perbaikan titik koordinat layout usulan pada tabel 13 menghasilkan perubahan tata letak fasilitas (A,B,C,D,E) sampai dengan fasilitas (F)
sebagai dasar perhitungan jarak antar fasilitas, selanjutnya contoh perhitungan jarak perpindahan material antar fasilitas mengunakan metode hitung
Rectilinear sebagai berikut:

8. Perhitungan jarak perpindahan dari titik (B) ke (C)

9. Koordinat B (X :Y) = (9; 11,5)

10. Koordinat C (X :Y) =(10; 10,5)

11. Jarak Rectilinear = |xi - xj| + |yi - yij|
12. =(9-10)+(11,5-10,5)

13. =(1+1)

14. =2

15. Berdasarkan perhitungan dari hasil perancangan ulang titik koordinat area fasilitas serta menentukan kembali hubungan keterkaitan antar fasilitas,
selanjutnya menentukan nilai perhitungan jarak yang dihasilan dari tabel titik koordinat layout usulan dengan hasil perhitungan yang dapat dilihat pada
tabel 14.
16. Tabel 14. Jarak Antar Area Fasilitas Setelah Re-layout
Perhitungan Jarak Usulan
Kode Departemen  Xi-Xj Yi-Yj Total
A-B Material besi ke Mesin Gergaiji 55 05 6
B-C Mesin Gergaji ke Mesin Gerinda 1 1 2
C-D Mesin Gerinda ke Mesin BOR 1 0o 1
D-E Mesin Gerinda ke Mesin LAS 2 0 2
E-F Mesin LAS ke Assembling dan Finishing 1 25 3,5
Total 14,5

17. Berdasarkan tabel 14 hasil yang diperoleh dari perbaikan titik koordinat area fasilitas pada layout usulan menghasilkan perbaikan urutan hubungan
antar area fasilitas dan jarak perpindahan material handling dengan titik koordinat fasilitas (A) ke (B) sampai dengan fasilitas (E) ke (F) yang mengurangi
jarak perpindahan material dengan efisiensi jarak bernilai total sebesar 14,5 m.

18. Perbandingan Jarak Perindahan dan Tata Letak Usulan

Berdasarkan hasil pada re-layout dari Systematic Layout Planning (SLP) beserta pendekatan 5S (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu dan Shitsuke) yang
menghasilkan layout usulan dengan perbandingan penurunan jarak perindahan material yang dihitung mengunakan perhitungan rectilinear memberikan
usulan layout beseta hasil efisiensi yang ditawarkan seperti pada tabel 15.

Tabel 15. Perbandingan Jarak Perindahan

Layout Total Jarak Perpindahan / m Total Penurunan Jarak / m

Layout awal 26,5

Re-Layout usulan 14,5 12

1. Pada tabel 15 perbandingan jarak perpindahan menunjukan perbaikan hasil pada re-layout usulan yang menghasilkan penurunan jarak sebesar 12 m
dengan perhitungan total jarak perpindahan dihasilkan sebesar 14,5 m, maka perencanaan ulang tata letak fasilitas bengkel menjadikan re-layout
usulan sebagai layout usulan pada perbaikan perancangan ulang tata letak fasilitas bengkel dengan pendekatan 5S dan metode Systematic
Layout Planning (SLP) di PT. BERLINA Tbk.

2. Adapun hasil perbandingan dari koordinat layout awal dan layout usulan setelah pendekatan 5S (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu dan Shitsuke)
pada re-layout dari Systematic Layout Planning (SLP) menghasilkan penurunan jarak perindahan material yang dihitung mengunakan perhitungan
rectilinear dengan perbaikan tata letak koordinat fasilitas untuk menghasilkan layout usulan yang dapat divisualisasikan pada perbandingan gambar
layout dibawah ini:

3.

4. Gambar 6. Perbandingan layout Awal dan layout usulan

5. Keterangan gambar :




6. A = Material Besi

7. B = Mesin Gergaji

8. C = Mesin Gerinda

9. D = Mesin BOR

10. E = Mesin LAS

11. F = Assembling dan Finishing

12. Gambar 6 layout awal dan layout usulan, merupakan visual perbandingan hasil layout dari Systematic Layout Planning (SLP) yang menunjukan
perubahan tata letak fasilitas bengkel dengan hasil perancangan ulang titik koordinat yang menghasilkan perubahan total titik koordinat (A,B,C,D,E dan
F) serta penataan aliran proses antar fasilitas lebih efisien dari urutan fasilitas (A) menuju fasilitas (B) sampai dengan fasilitas (F) , pada pendekantan
dapat dilihat dari gambar layout usulan lebih ringkas dan meningkatnya area terbuka untuk felsibilitas perkerjaan serta menurunkan jarak perpindahan
antar fasilitas sebesar 54% dari hasil perbandingan perbindahan antar fasilitas dari titik koordinat layout awal dengan jarak total perpindahan sebesar
26,5 m, yang menurun menjadi 14,5 m sebagai total jarak perpindahan material antar fasilitas setelah perbaikan pada layout usulan.

1IV. KESIMPULAN

1. Penyelesaian permasalahan jarak perpindahan material handling yang dihasilkan perancangan ulang tata letak fasilitas area fasilitas pada bengkel di
PT. BERLINA Tbk. Mengunakan pendekatan 5S dengan pengolahan data Systematic Layout Planning (SLP) yang melalui tahapan penyusunan Activity
Relationship Chart (ARC), Activity Relationship Diagram (ARD) dan menentukan perhitungan jarak rectilinier untuk setiap jarak perpindahan
material handling antar fasilitas. Menghasilkan perbaikan perancangan ulang tata letak titik koordinat dari setiap fasilitas dan hubungan keterkaitan antar
fasilitas kerja, maka efisiensi dari re-layout usulan menghasilkan penurunan jarak perpindahan material handling sebesar 54% dari total jarak layout awal
yang sebelumnya 26,5 m, setelah Re-layout perbaikan menghasilkan efisiensi dengan jarak total material handling menjadi 14,5 m dan pendekatan 5S
(Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu dan Shitsuke) menciptakan fleksibilitas pekerjaan dan kerapihan didalam lingkungan kerja.
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