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ABSTRACT 

 
PT. AP Tbk. A company engaged in the integrated textile industry, one of the 

companies that produce various types of high-quality production in yarn 

manufacturing. Problems that occur at PT. AP Tbk. Superior in yarn processing 

facilities. In the layout production facility has not been used optimally, location 

settings are not optimal. found a step back that caused the distance to be far 

away. For that, it is necessary to restructure the layout of these machines so that 

the total distance of material handling is faster. Based on the results of research 

and data processing using a systematic Layout Lay out method, the layout is more 

efficient when compared to the layout before repair. With the SLP method, two 

alternative layout locations are produced which can minimize the distance of the 

material flow and the cost of material handling. Layout 1 can save a distance of 

45 meters by issuing material handling costs of 3881.52 rupiah from the initial 

layout, while layout 2 can save a distance of 57 meters by looking for material 

handling costs of 4744.08 rupiah from the initial layout. Thus, layout 2 is more 

recommended so that activities and production results are more optimal and 

handling of cost material becomes smaller. 
 

Keywords: Layout, material handling, material handling costs, work efficiency, 

Systematic Layout Planning. 
 

 

1.  PENDAHULUAN 

Dalam dunia industri terutama industri 

manufaktur, tata letak menjadi faktor utama 

yang harus diperhatikan, karena suatu peru-

sahaan yang tidak memperhatikan bagaimana 

penataan dan penempatan ruang serta mesin 

yang baik, maka itu akan berpengaruh pada 

seluruh  proses yang ada di perusahaan itu 

nantinya. 

PT. AP Tbk. adalah satu perusahaan  yang 

bergerak dalam Industri tekstil, dan menjadi 

perusahaan tekstil terkemuka yang mem-

produksi berbagai macam jenis tekstil high 

quality. Sejak awal berdiri hingga sekarang 

PT. AP Tbk.  sudah berhasil mengirim barang 

tepat waktu kepada konsumen-konsumennya 

khususnya untuk produk benang. Mesin-mesin 

yang digunakan untuk proses pencelupan be-

nang cukup banyak dan bervariasi, tetapi pe-

nempatan mesin-mesin tersebut tidak ber-

aturan sehingga menjadi hambatan dalam 

proses produksi. Hal ini berdampak pada jarak 

total material handling menjadi sangat pan-

jang dan membuat waktu penyelesaian produk 

jauh lebih lama, untuk itu perlu ditata ulang 

kembali penempatan  mesin-mesin tersebut 

agar jarak total material handling lebih singkat 

sehingga dapat meningkatkan efisiensi dalam 

penyelesaian produk. Perencanaan tata letak 

sangat memegang peranan penting dalam 

membuat penjadwalan produksi terutama 

dalam pengaturan operasi atau penugasan ker-

ja yang harus dilakukan dan tercapailah 

efisiensi waktu yang makin meningkat. 

Penelitian ini dilakukan dengan tujuan: 

1. Menghitung jarak material handling pada 

layout awal untuk proses pencelupan be-

nang pada fasilitas produksi yarn pro-

cessing; 
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2. Menghitung total ongkos material 

handling pada layout awal untuk proses 

pencelupan benang pada fasilitas pro-

duksi yarn processing; dan 

3. Mengetahui perancangan tata letak 

fasilitas baru pada lantai produksi Yarn 

Processing sehingga dapat mengurangi 

jarak total material handling dan ongkos 

yang diperlukan bisa lebih efektif dan 

efisien. 
 

2.  METODOLOGI PENELITIAN 

1.  Teknik Pengumpulan Data 

Untuk mendapatkan semua data primer 

maupun data sekunder, data diambil meng-

gunakan teknik-teknik sebagai berikut: 

1. Wawancara 

2. Observasi 
3. Angket (Kuisioner) 
4. Studi dokumen  

 

2. Teknik Analisis 

Setelah data-data yang diperlukan ter-

kumpul, lalu data diolah  dengan metode sys-

tematic layout planning: 

1.    Mengumpulkan data-data yang dibutuh-

kan untuk membuat relayout fasilitas 

produksi Yarn processing PT. AP Tbk, 

seperti data luas bangunan, jarak antar 

stasiun kerja dan waktu produksi perhari;  

2.     Membuat data aliran material dari setiap 

stasiun kerja dari material masuk sampai 

produk jadi; 

3.    Membuat grafik hubungan aktivitas (acti-

vity relationship chart) untuk menentu-

kan deraja hubungan antar stasiun kerja;  

4.    Membuat diagram hubungan aktivitas 

(activity relationship diagram) untuk  

mengkombinasikan antara derajat hu-

bungan aktivitas dengan aliran material; 

5.    Menghitung luas area yang tersedia pada 

setiap stasiun kerja sesuai dengan luas 

bangunan pabrik yang tersedia; 

6.     Mengevaluasi kebutuhan luas area untuk 

pengaturan segala fasilitas stasiun kerja 

yang    dibutuhkan; 

7.    Menghitung frekuensi aliran material pro-

ses produksi; 

8.     Menghitung jarak antar stasiun kerja 

layout awal dengan metode rectilinear; 

9.     Menghitung ongkos material handling 

pada layout awal; 

10.   Memodifikasi layout bersadarkan pertim-

bangan praktis. Pertimbangan-pertim-

bangan itu    sendiri berkaitan dengan ben-

tuk bangunan, letak kolom penyangga, 

dan lain-lain yang merupakan dasar pert-

imbangan untuk memperbaiki alternatif 

desain layout yang diusulkan 

11.   Menghitung jarak antar stasiun kerja 

layout alternatif dengan metode rectili-

near 

12.  Menghitung ongkos material handling 

layout alternative 

       Perhitungan Ongkos material handling 

(OMH) per meter gerakan. Dalam mela-

kukan perhitungan kegiatan material 

handling dilantai produksi dilakukan 

dengan mengunakan formula berikut: 

1. Ongkos material handling dengan alat  

 

 
 

2. Ongkos Manusia 

     Upah per jam = 
UMK per bulan

Waktu bekerja per bulan
 

 

     Upah Per Detik = 
UMK per jam

60 menit x 60 detik
  

   

   

3. Perhitungan per meter handjack & 

manusia Kecepatan rata rata asumsi 3 

detik / meter 

Biaya per meter = waktu x  (handjack 

+ manusia) 
 

13.   Mengevaluasi alternatif layout untuk 

fasilitas produksi yarn processing; dan  

14.   Penentuan alternatif layout sesuai dengan 

perbandingan yang telah dilakukan. 
 

3. ANALISA DAN PEMBAHASAN 

1.  Layout Awal 

Layout awal merupakan kondisi actual 

yang ada di departemen Yarn processing saat 

ini, dengan data layout awal ini juga menjadi 

patokan  dalam perancangan layout alternatif. 

Berikut adalah gambar layout awal depar-

temen Yarn processing: 
 

 
Gambar 1. Layout Unit Yarn processing 
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Gambar 2. Layout Awal Departemen Yarn processing 

 

Prinsip kerja proses produksi Yarn 

processing. Pertama-tama berasal dari bahan 

baku yaitu benang greige, lalu di proses 

melalui mesin softwinder dan mesin warper 

lalu diteruskan hingga proses terakhir yaitu 

proses R.T.W. Hasil dari proses R.T.W  yaitu 

berupa benang yang sudah berwarna yang se-

lanjutnya di packing dan dipasarkan. 

Proses produksi yang ada pada Yarn 

processing yaitu: 

1. Softwinder  

Menggulung benang dari bentuk paper 

cones ke bentuk stainless tube untuk proses 

dyeing.  

2. Warper 

Pemindahan gulungan dari gulungan cones 

menjadi gulungan boom sesuai dengan pan-

jang yang ditentukan 

3. Dyeing 

Mencelup benang dalam bentuk cheese atau 

beam mulai dari proses scouring, bleaching 

sampai pewarnaan.  

4. Dryer 

Mengeringkan benang dengan mengguna-

kan uap panas yang dialirkan dengan 

bantuan blower.  

5. R.T.W 

Menggulung benang dari bentuk cone tube 

ke bentuk cone paper dan boom. 

6. Packing 

Pengepakan benang yang disesuaikan 

menurut lot, warna dan lain-lain. 
 

2.  Aliran Material 

Pola aliran material yang ada pada Yarn 

processing adalah aliran material berbentuk U, 

dimana aliran masuk dan aliran keluar produk 

berada pada lokasi yang relatif sama. Dan pola 

aliran material tersebut terdapat beberapa 

aliran yang cukup memiliki jarak cukup jauh, 

yaitu salah satunya pada area dyeing 2 yang 

berlokasi jauh diluar proses warping, sehingga 

diperlukan waktu cukup lama untuk menuju 

area tersebut.  
 

 
Gambar 3. Pola Aliran Material Produksi Yarn 

processing 
 

Keterangan: 

Garis kuning: produk 1 

Garis merah: produk 2 
 

3. Activity relationship chart 

Activity relationship chart (ARC) ini 

menggambarkan hubungan kedekatan antar 

setiap ruangan yang ada pada departemen Yarn 

processing. Dalam pembuatan diagram ARC 

ini secara khusus hanya berfokus pada area 

proses produksi. Hal ini untuk mempermudah 

dalam pembuatan lokasi perancangan layout 

terutama pada area produksi yang sangat me-

nunjang. Berdasarkan observasi di lapangan 

dalam penentuan faktor yang mempengaruhi 

derajat kedekatan ada 6 faktor utama yang 

menjadi dasar penentuan derajat kedekatan 

yaitu: 
 

Tabel 1. Faktor Derajat Kedekatan 

 
                                         

 (sumber: Yudawan, 2011) 

4. Hubungan Aktivitas Area Proses Pro-

duksi  

ARC area produksi menggambarkan hu-

bungan kedekatan tiap stasiun kerja secara ha-

nya pada area proses produksi yang berhu-

bungan secara langsung dalam urutan material 

dan proses yang ada di departemen Yarn 

processing. Hal ini dapat dilihat pada gambar  

berikut: 

1

 

2 

7 

9 
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Gambar 4.  ARC Area Proses Produksi Yarn processing 

                                    

    Tabel 2. Faktor Kedekatan dan Derajat Kedekatan 

 
 

Tabel 3.  Kebutuhan Luas Area Produksi 

 
Sumber: data diolah 

 

Tabel 4. Kebutuhan Luas Area Pendukung 

 
Sumber: data yang diolah 

 

Luas area yang tersedia untuk relayout 

adalah 9401 𝑚2, sementara kebutuhan luas 

area adalah 6349.5 𝑚2, masih terdapat 

3051,5 𝑚2.  
 

Tabel 5. Frekuensi Material handling 

 
Sumber: PT. AP Tbk. 

 

 

 

Tabel 6. Jarak Antar Stasiun 

 
Sumber: data yang diolah 

 

5.  Analisis Perhitungan Jarak Dan Ongkos 

Material handling 

Berdasarkan perhitungan yang telah di-

akukan pada layout awal dan usulan, maka 

akan disajikan tabel perbandingan antara 

layout Awal dan alternatif sebagai alternatif 

yang lebih direkomendasikan untuk digunakan 

karena mendapatkan jarak yang lebih kecil 

serta ongkos material handling yang kecil. 
 

Tabel 7. Perhitungan Ongkos Material handling 

 
Sumber: data yang diolah 

 

Tabel 8. Perbandingan OMH Layout Awal Dan Aternatif 

 
Sumber: data yang diolah 

 

6. Alternatif Layout Final 
Tabel 9. Perbandingan Jarak Tempuh Layout Awal dan 

Alternatif 

 
Sumber: data yang diolah 

 

Alternatif yang disarankan untuk dipilih 

adalah pada alternatif 2, karena diperoleh jarak 

yang lebih pendek dan ongkos material yang 

lebih sedikit yang diharapkan dapat membantu 

peningkatan proses produksi departemen Yarn 

processing. Berdasarkan keputusan tersebut 

maka alternatif layout final departemen Yarn 

processing disajikan dalam gambar 5 berikut: 
 

R.T.W 1

R.T.W 2

Packing 1

Packing 2

Bahan Baku

Softwinder

Warper

Dying 1

Dying 2

Dryer

A

I

A

A

A

I

A

A

E

U

U

U

U

X

I

I

I

I

X

I

I

1,3

3,4

1,3,4,5

1,3,4

1,3

1,3

1,4
1,3
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3,4

3,4

3

3

3,4

A

A

A

I I

U

U

U

U

1,3,4,5I

I

3

3,4

3,4
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1,3,4

1,3,4
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U

1,4 X
1,4

3,4
I

X
1,4,5

1,4,5
X

I
3,4

O
4

I
3

O
4

U

I
3

U

I
3,4

3,4

no area panjang (m) lebar (m) lebar (m) jumlah ruangan total luas ruangan (m2) allowance (50%) total (m2)

1 Bahan Baku 12 12 144 1 144 72 216

2 Softwinder 30 20 600 1 600 300 900

3 Warper 30 12 360 1 360 180 540

4 Dying 1 50 10 500 1 500 250 750

5 Dying 2 25 10 250 1 250 125 375

6 Dryer 20 10 200 1 200 100 300

7 R.T.W 1 48 27 1296 1 1296 648 1944

8 R.T.W 2 30 12 360 1 360 180 540

9 Packing 1 12 12 144 1 144 72 216

10 Packing 2 12 10 120 1 120 60 180

total 5961

no area panjang (m) lebar (m) lebar (m) jumlah ruangan total luas ruangan (m2) allowance (50%) total (m2)

1 kantor

ruang qc 10 4 40 1 40 20 60

ruang meeting 6 4 24 1 24 12 36

2 mushola 5 3 15 1 15 7.5 22.5

3 lab 10 5 50 1 50 25 75

4 ruang maintenance 20 5 100 1 100 50 150

5 kamar kecil

pria 5 3 15 1 15 7.5 22.5

wanita 5 3 15 1 15 7.5 22.5

total 388.5

A Bahan Baku 72 74

1 Softwinder 93 70 17

2 Warper 114 65 33

3 Dying 1 51 37 75

4 Dying 2 33 36 110

5 Dryer 61 22 5

5 Dryer A 61 22 14

6 R.T.W 1 94,5 31 42,5

7 R.T.W 2 114 35 66

8 Packing 1 75 13 37,5

9 Packing 2 114 15 20

Kode Area X Y Jarak (m)

x y jarak (m) frekuensi total jarak (m) total ongkos (Rp) jarak (m) frekuensi total jarak (m) total ongkos (Rp)

A Bahan Baku 72 74

1 Softwinder 93 70 Handjack 17,97 17 6 102 1832,94 17 0 0

2 Warper 114 65 Handjack 17,97 33 0 0 33 4 132 2372,04

3 Dying 1 51 37 Handjack 17,97 75 6 450 8086,5 75 0 0

4 Dying 2 33 36 Handjack 17,97 110 0 0 110 4 440 7906,8

5 Dryer 61 22 Handjack 17,97 5 6 30 539,1 5 0 0

5 Dryer A 61 22 Handjack 17,97 14 0 0 14 4 56 1006,32

6 R.T.W 1 94,5 31 Handjack 17,97 42,5 4 170 3054,9 42,5 0 0

7 R.T.W 2 114 35 Handjack 17,97 66 0 0 66 4 264 4744,08

8 Packing 1 75 13 Handjack 17,97 37,5 3 112,5 2021,625 37,5 0 0

9 Packing 2 114 15 Handjack 17,97 20 0 0 20 4 80 1437,6

15535,065 17466,84

produk 1 produk 2

grand total Rp. 33.001,905

total

kode aktifitas
koordinat

alat angkut
biaya angkut/meter 

(Rp)

Layout Awal Layout Alternatif 1 Layout Alternatif 2

33.001,91 29.120,39 28.257,83 4.744,08 14,38%

Ongkos Material 

Handling (Rp)/hari

Ongkos Material 

Handling (Rp)/hari

Ongkos Material 

Handling (Rp)/hari

Selisih (Rp) Penghematan

Layout Awal Layout Alternatif 1 Layout Alternatif 2

420 375 363 57 13.57%

Selisih (m) PenghematanTotal Jarak Material 

Handling (m)

Total Jarak Material 

Handling (m)

Total Jarak Material 

Handling (m)
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Gambar 5. Layout Final Departemen Yarn processing 

 

4. KESIMPULAN 

Berdasarkan hasil penelitian, anaisa dan 

pembahasan, maka didapatkan kesimpulan se-

bagai berikut: 

1. Total jarak material handling layout awal 

untuk proses pencelupan benang pada 

fasilitas produksi yarn processing yaitu 

bahan baku ke softwinder sepanjang 17 

meter, bahan baku ke warper sepanjang 

33 meter, softwinder ke dyeing 1 

sepanjang 75 meter, warper ke dyeing 2 

sepanjang 110 meter, dyeing1 ke dryer 

sepanjang 5 meter, dyeing 2 ke dryer 

sepanjang 14 meter, dryer ke R.T.W 1 

sepanjang 42,5 meter, dryer ke R.T.W 2 

sepanjang 66 meter, R.T.W 1 ke packing 1 

sepanjang 37,5 meter, R.T.W 2 ke packing 

2 sepanjang 20 meter. Dengan total jarak 

tempuh keseluruhan sepanjang 420 meter.  

2. Total ongkos material handling layout 

awal untuk proses pencelupan benang 

pada fasilitas produksi yarn processing 

yaitu bahan baku ke softwinder sebesar 

1.832,94 rupiah, bahan baku ke warper 

sebesar 2.372,04 rupiah, softwinder ke 

dyeing 1 sebesar 8.086,5 rupiah, warper 

ke dyeing 2 sebesar 7.906,8 rupiah, 

dyeing1 ke dryer sebesar 539,1 rupiah, 

dyeing 2 ke dryer sebesar 1.006,32 

rupiah, dryer ke R.T.W 1 sebesar 3.054,9 

rupiah, dryer ke R.T.W 2 sebesar 4.744,08 

rupiah, R.T.W 1 ke packing 1 sebesar 

2.021,625 rupiah dan R.T.W 2 ke packing 

2 sebesar 1.437,6 rupiah. Dengan total 

biaya ongkos material handling kese-

luruhan sebesar 33.001,905 rupiah. 

3. Berdasarkan pengolahan data meng-

gunakan metode Systematic Layout Plan-

ning,  didapatkan 2 alternatif. Dari kedua 

alternatif yang diberikan alternatif yang 

paling sesuai adalah pada alternatif ke 

dua. Pertimbangan ini adalah berdasarkan 

pada perhitungan yang telah dilakukan 

melalui data dan informasi yang telah 

didapatkan dan juga melalui perhitungan 

jarak dan ongkos material handing di-

mana hasil capaian jarak dan ongkos ma-

terial handling yang dipilih adalah yang 

paling pendek dan sedikit. Sedangkan 

dari kapasitas kebutuhan luas, kedua al-

ternatif yang dibuat sudah menyesuaikan 

dengan kebutuhan area pada layout awal 

sehingga tidak akan terjadi masalah. Be-

rikut ini adalah tabel hasil total jarak 

tempuh dan total ongkos material 

handling yang membandingkan layout 

awal dengan layout alternatif. 
 

Tabel 10. Perbandingan Jarak Tempuh Total 

 

Tabel 11. Perbandingan Ongkos Material handling 

Total 
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