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Abstrak: Tata letak fasilitas produksi adalah pengaturan posisi mesin dan area kerja 

dengan memperhatikan ruang dan alur pemindahan material agar efisien. Pada dasarnya 

perancangan layout yang baik penting untuk mendukung kelancaran dan efektivitas 

proses produksi. Tata letak yang tidak optimal dapat menyebabkan aliran kerja jadi 

terhambat, jarak perpindahan lebih jauh dan waktu yang dibutuhkan lebih lama, serta 

menurunkan efisiensi dan produktivitas secara keseluruhan. Penelitian ini bertujuan 

menghasilkan tata letak optimal dengan mengevaluasi kondisi existing layout yang ada 

agar alur material sesuai urutan proses. Hasil observasi di Perumda Perkebunan 

Kahyangan Jember menunjukkan penataan fasilitas dan aliran material belum tepat, 

sehingga terjadi arus bolak-balik, jarak perpindahan material terlalu jauh,dan terdapat 

fasilitas produksi yang menutupi pintu aliran produk ke gudang penyimpanan, membuat 

total perpindahan menjadi tinggi.Untuk itu, metode Systematic Layout Planning, 

mengumpulkan data lapanganm lalu menganalisis hubungan keterkaitan antar fasilitas, 

untuk membuat layout usulan dengan digambarkan dengan peta aliran proses dan dia-

gram aliran proses, kemudian Composite Performance Index, sebagai metode per-

bandingan dengan menentukan faktor pnilaian lalu memberikan bobot kemudian 

membandingkan hasil, nilai layout tertinggi dipilih sebagai rekomendasi, lalu diverifikasi dengan membandingkan layout lama. 

Hasilnya, jarak perpindahan berkurang dari 58,56 meter menjadi 38,66 meter (hemat 33,98%), dan waktu pindah dari 446,2 detik turun 

menjadi 353,2 detik (hemat 20,84%). 

Keywords: Metode SLP, CPI, Studi Waktu, Tata Letak, Total Perpindahan. 

 

PENDAHULUAN 

Perkebunan kopi di Indonesia, khususnya di Kabupaten Jember, memiliki potensi besar sebagai 

penggerak ekonomi daerah melalui produksi dan pengolahan kopi robusta (Purwandhini et al., 2023). Namun 

demikian, efektivitas produksi di industri pengolahan kopi seringkali terkendala oleh tata letak fasilitas yang 

kurang optimal, yang berakibat pada jalur aliran material yang berbelit, waktu proses yang panjang, dan 

biaya penanganan material yang tinggi. Menurut (Apple, 1990) Tata letak merupakan suatu proses 

perancangan dan pengaturan tata letak fasilitas fisik seperti mesin atau peralatan, lahan, bangunana dan 

ruang untuk mengoptimalkan keterkaitan antara pekerja, aliran bahan, aliran informasi. Menurut (Richard, 

2014) prinsip tata letak yang baik meliputi: Pripsip integrasi total, Prinsip aliran kerja yang lancar, Prinsip 

pemanfaatan ruang, Prinsip fleksibilitas, dan prinsip keselamatan dan kepuasan kerja. Dibutuhkan metode 

yang baik untuk mewujudkan tujuan perusahaan secara efisien, ekonomosi dan aman Berbagai penelitian 

sebelumnya telah mengkaji perancangan ulang tata letak fasilitas menggunakan metode Systematic Layout 

Planning (SLP) untuk merancang ulang aliran proses, memetakan hubungan aktivitas dan aliran material 

agar lebih terstruktur, serta metode Composite Performance Index (CPI) untuk membandingkan alternatif 

tata letak secara kuantitatif. Kendati pendekatan-pendekatan ini terbukti efektif pada berbagai studi di sektor 

agroindustri, keterbatasan yang sering muncul adalah kurangnya integrasi penilaian yang komprehensif 

antara perbaikan aliran material dan pemanfaatan ruang kerja aktual (Purnomo et al., 2019). Oleh karena itu, 
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penelitian ini menawarkan kebaruan berupa penerapan gabungan metode SLP dan CPI secara simultan pada 

unit pengolahan kopi milik Perusahaan Umum Daerah (Perumda) Perkebunan Kahyangan Jember untuk 

merancang ulang tata letak fasilitas produksi, meningkatkan produktivitas melalui aliran kerja yang lebih 

efisien dan waktu proses yang lebih singkat, sekaligus mengurangi biaya operasional dengan meminimalkan 

jarak perpindahan material, mengurangi pemborosan, serta mengoptimalkan penggunaan ruang dan sumber 

daya (Anik & Wibowo, 2020). 

Oleh karena itu, penelitian ini bermaksud untuk merancang ulang tata letak fasilitas produksi di 

Perumda Perkebunan Kahyangan Jember dengan mengombinasikan metode SLP dan CPI, sehingga dapat 

menghasilkan rekomendasi layout yang mampu meminimalkan jarak tempuh material, waktu perpindahan, 

dan meningkatkan efisiensi ruang secara keseluruhan. Tujuan dari penelitian ini adalah untuk merumuskan 

rancangan tata letak fasilitas produksi kopi sangrai dan kopi bubuk yang lebih efektif dan efisien, serta 

memberikan evaluasi kuantitatif melalui metode CPI guna mendukung peningkatan produktivitas di Perumda 

Perkebunan Kahyangan Jember. 

Beberapa peneliti fokus pada penerapan metode SLP atau CPI secara terpisah di berbagai industri 

pengolahan untuk meningkatkan efisiensi tata letak. Tidak ada peneliti yang berfokus pada integrasi metode 

SLP dan CPI secara simultan pada industri pengolahan kopi di tingkat daerah, khususnya di Perumda 

Perkebunan Kahyangan Jember. Penerapan integrasi SLP dan CPI pada industri menengah masih jarang 

dilakukan karena keterbatasan pemahaman teknis, sumber daya, serta minimnya referensi studi kasus yang 

relevan. Oleh karena itu, penelitian ini berfokus pada perancangan ulang tata letak fasilitas produksi kopi 

dengan mengombinasikan metode SLP dan CPI untuk menghasilkan layout yang lebih efektif dan efisien. 

Penelitian ini dilaksanakan dengan tujuan untuk merumuskan desain tata letak yang mampu meminimalkan 

jarak tempuh, waktu perpindahan material, serta meningkat. 

 

METODE 

Penelitian ini dilakukan di Perusahaan Umum Daerah (Perumda) Perkebunan Kahyangan Jember di area 

produksi pengolahan kopi, yang berlokasi di Kabupaten Jember, Jawa Timur. Dengan melakukan observassi 

langsung dan studi literatur, wawancara kepada expert judgement / supervisior dilakukan untuk menentukan 

nilai bobot dari kriteria dalam tata letak, menggunakan skoring sederhana (1-5) dengan pengumpulan data 

yang memberikan gambaran yang jelas tata letak fasilitas produksi dan permasalahan yang akan di teliti 

(Sibarani et al., 2024) untuk menjawab tujuan yag telah dirumuskan Setelah penyesuaian data untuk 

kebutuhan penelitian, pengolahan data selanjutnya yaitu menggunakan langkah-langkah penyesuaian metode 

Systematis Lyout Planning (SLP), karena metode SLP menawarkan pendekatan yang sistematis dan 

terstruktur dalam merancang tata letak, yang bertujuan untuk meningkatkan efisiensi dan meningkatkan 

kelancaran, SLP mempertimbangkan hubungan antar aktivitas, aliran material dan kebutuhan ruang, 

sehingga menghasilkan tata letak yang optimal (Naganingrum et al., 2018). 

 

Pendekatan studi waktu 

Menurut (Barnes, 1980), studi waktu adalah metode untuk mempelajari dan mencatat waktu yang diperlukan 

untuk mengerjakan setiap bagian yang terinci dari pekerjaan. Adapun menurut (Mundel, 1994)studi waktu 

adalah bagian dari prosedur pengukuran kerja yang digunakan, dimana usaha manusia menjadi bagaian dari 

aktivitas produkstif dan beberapa prosedur uang digunakan untuk mengukur “human time” untuk beberapa 

konsep dari sebuah level standar dari suatu usaha. Alat pengukuran studi waktu dengan metode langsung 
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terbagi menjadi dua yaitu menggunakan metode stopwatch time study, dimana menerapkan “sistem gerak 

dan waktu atau sistem waktu statis” dan metode “sampling aktivitas atau pekerjaan (Purbasari et al., 2023). 

 

Pembuatan layout awal dan identifikasi layout awal 

Pada pembuatan tata letak awal telah didapatkan data jarak antar stasiun kerja tata letak, maka dapat 

dilakukan perhitungan perbandingan jarak antar stasiun awal dan jarak stasiun alternatif. Identifikasi tata 

letak awal yang terjadi antar stasiun kerja beserta frekuensinya (Iskandar et al., 2020). Data ini digunakan 

untuk mengetahui aliran perpindahan yang terjadi antar stasiun yang nantinya diperlukan untuk menghitung 

total jarak tempuh. 

 

Pembuatan peta aliran proses Layout awal dan Layout usulan 

Peta Proses Operasi adalah diagram yang menunjukkan langkah-langkah proses yang dilalui bahan baku, 

mulai dari awal hingga menjadi produk jadi atau komponen, serta memuat informasi untuk analisis lanjutan 

(Surya & Maksum, 2024). Peta ini menggambarkan urutan aktivitas seperti operasi, pemeriksaan, 

transportasi, menunggu, dan penyimpanan untuk memperjelas aliran proses dan menemukan area yang dapat 

diperbaiki. Peta ini juga memberikan data tentang waktu tempuh, jumlah aktivitas, serta rincian tiap kegiatan. 

Informasi dari peta ini bermanfaat untuk menentukan kebutuhan mesin, bahan baku, tata letak pabrik, 

perbaikan cara kerja, hingga pelatihan kerja. Dalam pembuatannya, peta harus memuat judul, nomor langkah, 

simbol, uraian aktivitas, dan detail lain sesuai urutan dapat dilihat pada tabel 1. 

Table 1 Lambang peta aliran proses 

No Lambang Keterangan 

1  Operasi 

2  Pengangkutan 

3  Pemeriksaan 

4  Penundaan 

5  Penyimpanan 

 

ActivityRelationship Chart (ARC) 

Peta hubungan aktivitas (Activity Relationship Chart/ARC) adalah metode sederhana untuk merencanakan 

tata letak fasilitas atau departemen berdasarkan tingkat hubungan antar aktivitas. ARC dipilih untuk evaluasi 

tata letak karena mampu menunjukkan derajat hubungan antar aktivitas atau stasiun kerja, sehingga 

memudahkan dalam menentukan kedekatan yang tepat antar fasilitas agar aliran material lebih lancar dan 

efisien ARC menentukan keterkaitan antar mesin atau fasilitas melalui diskusi dan wawancara dengan 

operator. Hubungan ini menunjukkan kebutuhan kedekatan: jika hubungan kuat, mesin sebaiknya berdekatan, 

begitu pula sebaliknya.(Jamalludin et al., 2020) 

 

Pemilihan layout alternatif menggunakan teknik perbandingan index kinerja Composite Performance 

Index(CPI) 

CPI adalah metode perbandingan indeks kinerja yang digunakan untuk menilai atau memeringkat beberapa 

alternatif (i) berdasarkan kriteria (j). Penyusunan prioritas dilakukan melalui analisis dengan pendekatan 

sistem pakar, yaitu praktisi dan akademisi. Penentuan layout alternatif mempertimbangkan faktor-faktor 

seperti jarak, waktu, dan alur material handling (Santoso, 2020). CPI dipilih karena mampu mengukur dan 
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membandingkan kinerja alternatif tata letak secara kuantitatif, dengan mempertimbangkan faktor jarak, 

waktu, dan beban aktivitas sehingga hasil evaluasi lebih objektif dan terukur (Rumandan, 2022). Adapun 

teknik CPI digunakan sebagai acuan penilaian (Purnomo et al., 2019). 

 / ] x 100 

 = [(  / ] x 100 

  =  x  

   = S ( ) 

  = Nilai alternatif ke-i pada kriteria awal ke-j 

Keterangan: 

  = Nilai alternatif ke-i pada kriteria ke-j 

(min) = Nilai alternatif ke-i pada kriteria awal minimum ke-j 

 = Nilai alternatif ke-i+I pada kriteria awal ke-j 

 = Nilai alternatif ke-i+I pada kriteria awal ke-j 

Pj  = Bobot krprntingan kriteria ke-j 

Iij  = Indeks alternatif ke-i 

Ii  = Indeks gabungan kriteria pada alternatif ke-i 

I  = 1,2,3,…..,n 

J  = 1,2,3,…...m 

Untuk memperjelas perhitungan metode CPI, sebagai contoh: perhitungan total jarak dan total waktu dari 

layout awal dan layout ususlan, dilakukan transformasi nilai, dimana: 

1. Identifikasi kriteria trend positif (semakin tinggi nilainya semakin baik) dan trend negatif (semakin tinggi 

nilainya semakin buruk). 

2. Untuk kriteria trend positif, nilai minimum pada setiap kriteria ditransformasi ke seratus, sedangkan nilai 

lainnya ditransformasi secara proposional lebih tinggi. 

3. Untuk kriteria trend negatif, nilai minimum pada setiap kriteria ditransformasi ke seratus, sedangkan nilai 

lainnya diransformasi secara proposional lebih rendah. 

 

HASIL DAN PEMBAHASAN 

Activity Relationship Chart (ARC) 

Activity Relationship Chart (ARC) csebagai diagram yang digunakan untuk mendapatkan hubungan dari 

aktivitas-aktivitas tertentu, sehingga dapat ditentukan aktivitas yang harus berdekatan dan aktivitas yang 

harus berjauhan dalam suatu perancangan tata letak fasilitas (Casban & Nelfiyanti, 2020). Rekapitulasi ARC 

pada tabel 1 berikut 

http://proceeding.unmuhjember.ac.id/index.php/nsm


National Multidisciplinary Sciences 

UMJember Proceeding Series (2025) Vol. 4, No. 5: 117-128  SEMARTANI 4 

 

 

http://proceeding.unmuhjember.ac.id/index.php/nsm 121 

Table 2 hubungan antar aktivitas 

No Departemen 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

1 Gudang bahan baku - A I U U X X X X 

2 Mesin roasting A - A E U X X X X 

3 Timbangan I A - A I U X X U 

4 Mesin giling U E A - A E U X X 

5 Penampungan kopi bubuk U U I A - A E I U 

6 Mesin pengemasan X X U E A - A E I 

7 Penampungan produk X X X U E A - A I 

8 Lemari penyimpanan X X X X I E A - U 

9 Meja perkakas X X U X U I I U - 

 

Nampak pada tabel 2 terdapat hubungan mutlak didekatkan (A) pada stasiun mesin roasting dengan 

timbangan dan stasiun timbangan dengan stasiun penggilingan karena hubungan antar stasiun yang saling 

terkait karena kopi grenbean perlu ditimbang terlebih dahulu sebelum ke proses roasting, setelah dari proses 

roasting ditimbang lagi untuk mengetahui berapa banyak kemungkinan produk bisa di produksi sebelum ke 

proses penggilingan sehingga perlu didekatkan bisa dilihat juga penampungan kopi bubuk mutlak (A) pada 

stasiun penggilingan, setelah kopi di sangrai perlu adanya pendinginan karena setelah dari penggilingan kopi 

bubuk masih panas, setelah kopi bubuk didinginkan aliran selanjutnya adalah ke proses pengemasan kopi 

bubuk 150gram, sehingga penampungan kopi bubuk mutlak (A) perlu di dekatkan. 

 

Peta aliran proses dan diagram alir pengolahan kopi layout kondisi exixting 

Berdasarkan dari hasil Tabel 3 dapat diketahui bahwa kegiatan yang terjadi sebanyak 22 aktivitas yaitu: 2 

aktivitas penyimpanan 2 aktivitas pemeriksaan, 5 aktivitas operasi, 3 aktivitas menunggu. 10 aktivitas 

pengangkutan, pada peta aliran proses ini menjelaskan informasi cara pemindahan, serta waktu tempuh yang 

dibutuhkan untuk memindahkan bahan dari unit satu ke unit selanjutnya. 

 

Table 3 Peta aliran proses layout kondisi existing pengolahan kopi 

Langkah 

Operasi 

Uraian Aktivitas 

Alat 

Pemindah

an 

Waktu 

Tempuh 

(Detik) 

Jarak 

(M) 

Pengangkutan 

Pemeriksaan 

Penundaan 

Penyimpanan 

1  Penerimaan (Penimbangan bahan) - - - 

2  Ke penampungan kopi Manusia 15.7 6,34 

3  Penyimpanan kopi Grenbine -   

4  Ke Penimbangan Grimbean Manusia 95,8 6,50 

5  Penimbangan Grimbean -   

6  Ke Proses Roasting Manusia 47,5 7,28 

7  Proses Roasting - - - 

8  Bak penampung kopi - - - 

9  Ke Penimbangan kopi sangrai Manusia 38.2 4,45 
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10  Penimbangan kopi  - - - 

11  Ke tempat Penampungan kopi sangrai Manusia 12,8 2,97 

12  Penampungan kopi sangrai - - - 

13  Ke penggilingan Manusia 5.3 1,18 

14  Penggilingan - - - 

15  Ke tempat pendingan kopi bubuk Manusia 45.4 9,20 

16  Pendinginan kopi bubuk - - - 

17  Ke tempat Pengemasan kopi bubuk Manusia 111.7 9,50 

18  Pengemasan kopi bubuk - - - 

19  Ke penampungan barang jadi Manusia 20,6 2,86 

20  Penampungan barang jadi - - - 

21  Ke gudang penyimpanan Manusia 53,3 8,28 

22  Gudang penyimpanan - - - 

Total  446,2 58,56 

 

Dapat diketahui terdapat arus bolak-balik pada unit penimbangan, yaitu dari penyimpanan bahan baku ke 

unit penimbangan, kemudian dari unit penimbangan menuju mesin roasting, dan kembali lagi ke 

penimbangan. Pola aliran ini menunjukkan ketidakefisienan dan memilki jarak dan waktu yang cukup jauh, 

karena menyebabkan jarak tempuh material bertambah, waktu proses meningkat, dan potensi pemborosan 

energi serta tenaga kerja.  

 

Diagram alir layout kondisi existing 

Diagram alir pengolahan kopi Robusta digunakan untuk memperjelas peta aliran proses, dan dapat 

membentu dalam proses perbaikan tata letak tempat kerja. Diagram Alir pengolahan kopi robusta di 

Perusahaan Umum Daerah (Perumda) Perkebunan Kahyangan Jember dapat dilihat pada gambar 1. 

 

Gambar 1 Diagram alir pengolahan kopi layout kondisi existing 
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Menurut (Ritzman & Krajewski, 1996) Product Layout (tata letak produk), ketika strategi pemposisian yang 

kokoh ditunjukkan pada produksi yang repetitif (berulang kali) dan berkelanjutan, manajer operasi 

mendedikasikan secara khusus kepada satu produk atau berdasarkan urutan proses, kekurangan dari tata letak 

pabrik yang sekarang adalah pengaturan tata letak beberapa stasiun kerja yang belum sesuai karena belum 

memperhitungkan derajat tingkat efisiensi dan efektifitas antar stasiun kerja yang terlihat pada unit (I) ke unit 

Gudang penyimpanan (J). penempatan diletakkan menutupi pass box, pintu kecil yang menghubungkan jalur 

bahan jadi (box) ke gudang penyimpanan, Pada lokasi penampungan kopi bubuk (G) terdapat jarak yang 

cukup jauh dari unit Mesin pengemasan (H), verivikasi dilakukan melalui pendekatan studi waktu dan 

keterkaitan kedekatan antar stasiun / ActiVity Relationship Chart (ARC). 

 

Peta aliran proses dan diagram alir pengolahan kopi layout alternatif  

Departemen dummy merupakan departemen yang posisinya tidak berubah, sehingga lokasinya harus 

dipertahankan. Dengan pendekatan studi waktu, perubahan tata letak (relayout) dilakukan pada departemen 

pengolahan karena adanya arus bolak balik pada aliran bahan baku dan pada departemen pengemasan yang 

menutupi pintu aliran product ke ruang penyimpanan. Hal ini terjadi karena departemen timbangan dan 

departemen pengemasan bukan termasuk departemen dummy, sehingga secara umum letak dan kondisi 

fasilitas produksinya dapat diubah. Relayout hanya diterapkan pada bagian yang memungkinkan untuk 

dipindahkan, baik mesin maupun ruang produksinya, dengan mempertimbangkan berat mesin. Sementara itu, 

departemen dummy terdapat pada bagian pengolahan dan pengemasan. 

Berikut ini perincian mana saja fasilitas produksi akan berubah pada layout alternatif dan letak perubahanya 

dapat dijelaskan sebagai berikut: 

1. Unit penampungan kopi bubuk (G) ke unit penampungan barang jadi (I). 

2. Mesin pengemasan kopi bubuk 150g dipindahkan ke area yang kosong. 

3. Unit penampungan barang jadi ke meja perkakas dan tempat barang rejek. 

4. Unit meja perkakas dan tempat barang rejek ke unit penampungan kopi bubuk 

Verifikasi terhadap tata letak alternatif ini dilakukan dengan tujuan untuk memastikan apakah alur proses 

produksi sudah sesuai dengan aliran bahan yang optimal. Dengan demikian, diharapkan jarak dan waktu 

perpindahan material dapat diminimalkan sehingga menjadi lebih efisien (Hernan, 2019). Selain itu, 

verifikasi ini juga bertujuan untuk menghindari terjadinya arus balik (backtracking) yang dapat 

menyebabkan aliran proses menjadi tidak efisien. Untuk memperoleh pemahaman yang lebih mendetail, alur 

proses produksi ini dapat dilihat melalui peta aliran proses pada tabel Tabel 4.  

 

Table 4 Peta aliran alternatif pengolahan kopi 

Langkah 

Operasi 

Uraian Aktivitas Operator 
Waktu  

(Detik) 
Jarak (M) 

Pengangkutan 

Pemeriksaan 

Penundaan 

Penyimpanan 

1  Penerimaan (Penimbangan bahan) - - - 

2  Ke penampungan kopi Manusia 15.7 6,34 

3  Penyimpanan kopi Grenbine -  - 

4  Ke Penimbangan Grimbean Manusia 63,8 4,50 
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5  Penimbangan Grimbean -  - 

6  Ke Proses Roasting Manusia 31,5 5,28 

7  Proses Roasting - - - 

8  Bak penampung kopi - - - 

9  Ke Penimbangan kopi sangrai Manusia 28.2 4,15 

10  Penimbangan kopi  - - - 

11  Ke tempat Penampungan kopi sangrai Manusia 22,8 3,97 

12  Penampungan kopi sangrai - - - 

13  Ke penggilingan Manusia 5.3 1,18 

14  Penggilingan - - - 

15  Ke tempat pendingan kopi bubuk Manusia 28.6 5,65 

16  Pendinginan kopi bubuk - - - 

17  Ke tempat Pengemasan kopi bubuk Manusia 77.3 3,45 

18  Pengemasan kopi bubuk - - - 

19  Ke penampungan barang jadi Manusia 18,6 1,86 

20  Penampungan barang jadi - - - 

21  Ke gudang penyimpanan Manusia 32,7 2,28 

22  Gudang penyimpanan - - - 

Total  353,2 38,66 

 

Dapat dilihat pada tabe 4. Perubahan fasilitas produksi terjadi beberapa unit departemen penimbangan yang 

mulanya berjauhan dengan departemen roasting jadi di perpendek yang mulanya jaraknya 7,28meter dan 

waktu yang dibutuhkan 47,5detik menjadi 5,28meter dan waktu menjadi lebih singkat diperlukan 31,5detik 

karena sebelum kopi grenbean dimasukkan ke dalam mesin roasting, perlu ditimbang terlebih dahulu 

kemudian kembali ke mesin roasting untuk di proses dan pada unit penampungan kopi bubuk (G) ke unit 

penampungan barang jadi (I) dengan awal mula jarak yang dibutuhkan 9,20 meter waktu yang dibutuhkan 

45,4 detik, setelah dilakukan pertukaran fasilitas produksi jarak dapat di perpendek 5,65 meter dan waktu 

menjadi lebih singkat dengan waktu yang dibutuhkan untuk memindahkan kopi bubuk diperlukan 28.6 detik, 

pertukaran fasilitas dilakukan pada unit penampungan barang jadi ke unit meja alat perkakas dan barang 

reject. 

 

Diagram alir Pengolahan kopi alternatif 

Pada diagram alir tata letak alternatif, aliran bahan terlihat lebih efektif dan efisien dibandingkan layout 

sebelumnya karena unit (D) berdekatan dengan unit roasting dan penggilingan meskipun arus bolak balik 

tetap ada akan tetapi jarak di perpendek, dan jarak antara unit penggilingan (F) dan penampungan kopi 

bubuk (G) tidak lagi jauh dan tidak perlu melewati banyak fasilitas. Pertukaran fasilitas membuat proses 

lebih efisien. Selain itu, mesin pengemasan (H) dipindahkan ke area yang lebih luas sehingga alur dari 

penampungan barang jadi (I) ke gudang penyimpanan (J) menjadi lancar tanpa terhalang. Dengan perubahan 

ini, total pergerakan bahan pun berkurang bisa dilihat pada gambar 2 
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Gambar 2 Diagram alir pengolahan kopi 

 

Perbandingan layout kondisi existing dan layout alternatif 

Perbandingan jarak pada kondisi layout lama dan alternatif di produksi kopi robusta Perumda Perkebunan 

Kahyangan Jember menunjukkan total pergerakan awal 58,56 meter dengan waktu 446,2 detik. Setelah 

menggunakan layout baru, total jarak berkurang menjadi 38,66 meter dengan waktu 353,2 detik. Artinya, 

presentase jarak tempuh berkurang 19,9 meter (33,98%) dan waktu tempuh hemat 93 detik (20,84%)  

Dapat dilihat pada tabel 5 

 

Table 5 Perbandingan jarak dan waktu layout kondisi existing dan layout alternatif 

No Unit asal Unit tujuan 

Kondisi existing layout Layout alternatif 

Jarak (m) Waktu (detik) Jarak (m) Waktu 

(detik) 

1 A B 6,34 15.7 6,34 15.7 

2 B D 6,50 95,8 4,50 63,8 

3 D C 7,28 47,5 5,28 31,5 

4 C D 4,45 38.2 4,15 28.2 

5 D E 2,97 12,8 3,97 22,8 

6 E F 1,18 5.3 1,18 5.3 

7 F G 9,20 45.4 5,65 28.6 

8 G H 9,50 111.7 3,45 77.3 

9 H I 2,86 20,6 1,86 18,6 

10 I J 8,28 53,3 2,28 32,7 

Total 58,56 446,2 38,66 353,2 

Keterangan : 

A.Unit penerimaan (penimbangan bahan) 

B.Unit penampungan kopi Grembine 
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C.Unit proses roasting 

D.Unit penimbangan 

E.Unit penampungan kopi sangrai 

F.Unit penggilingan 

G.Unit penampugan kopi bubuk 

H.Unit pengemasan  

I.Penampungan barang jadi 

J.Unit penggudangan 

 

Nilai bobot faktor atau nilai kepentingan dalam pemilihan layout alternatif dari masing-masing faktor dan 

nilai kriteria layout alternatif gabungan yang telah diisi oleh responden disajikan pada Tabel 6, menunjukkan 

penilaian hasil alternatif keputusan pemilihan existing layout dan layout alternatif, terdapat dua kriteria total 

jarak dan total waktu. Semakin besar nilai bobot yang dihasilkan maka faktor tersebut semakin penting 

dibandingkan dengan faktor lain. 

Table 6 Nilai bobot faktor dan nilai alternatif layot 

Alternatif 
Kriteria 

Nilai Alternatif Peringkat 
TJ (Meter) TW (Detik) 

Kondisi 

existing 
66 79,15 72,5 2 

Layout usulan 
100 100 100 1 

Bobot Kriteria 
0.5 0.5 

  

Keterangan: 

TJ : Total Jarak (Meter) 

TW : Total Waktu (Detik) 

 

Nilai bobot atau tingkat kepentingan tiap faktor dalam pemilihan layout alternatif ditampilkan pada Tabel 4.6, 

yang memuat penilaian jarak total dan waktu total untuk existing layout dan layout alternatif. Semakin besar 

bobot, semakin penting faktor tersebut. Berdasarkan Tabel 5, layout alternatif dengan nilai 100 dipilih 

sebagai prioritas utama untuk pengolahan kopi robusta di Perumda Perkebunan Kahyangan Jember karena 

dinilai paling optimal sebagai hasil verifikasi dari layout lama. 

 

SIMPULAN 

Penentuan relayout tata letak fasilitas produksi dapat dilakukan dengan mengolah data jarak antar stasiun 

kerja dan waktu perpindahan menggunakan metode Systematic Layout Planning pendekatan studi waktu dan 

metode Composite Performance Index (CPI). Hasil perhitungan menunjukkan bahwa layout lama memiliki 

jarak dan waktu perpindahan yang cukup besar sehingga perlu perbaikan. Setelah dilakukan relayout pada 

fasilitas produksi kopi bubuk robusta, total jarak perpindahan berhasil dikurangi dari 58,56 meter menjadi 

38,66 meter dan total waktu berpindah menurun dari 446,2 detik menjadi 353,2 detik. Dengan demikian, 

relayout terbukti dapat meningkatkan efisiensi alur kerja. Saran bagi industri yang memiliki masalah tata 

letak yang tidak efektif dan efisien adalah melakukan evaluasi tata letak secara berkala dengan metode 

http://proceeding.unmuhjember.ac.id/index.php/nsm


National Multidisciplinary Sciences 

UMJember Proceeding Series (2025) Vol. 4, No. 5: 117-128  SEMARTANI 4 

 

 

http://proceeding.unmuhjember.ac.id/index.php/nsm 127 

Systematic Layout Planning (SLP), memetakan aliran material dan aktivitas, lalu merancang ulang posisi 

mesin dan stasiun kerja agar alur proses lebih pendek, efisien, serta mengurangi waktu tunggu dan biaya 

produksi. Diharapkan penelitian ini menambah referensi tentang perancangan tata letak, bagi industri 

memberikan solusi praktis untuk meningkatkan efisiensi, produktivitas, dan daya saing. Saran untuk 

penelitian selanjutnya adalah menambahkan variabel lain, seperti biaya operasional, konsumsi energi, atau 

aspek ergonomi, agar analisis tata letak lebih komprehensif dan hasilnya semakin relevan bagi 

pengembangan akademik maupun penerapan di industri. 
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