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ABSTRAK 

Pada saat ini, industri kuliner berkembang pesat di dunia, khususnya di Indonesia. Salah 

satu industri kuliner yang juga berkembang pesat adalah industri kue kering. PT. X merupakan 

salah satu perusahaan industri rumahan yang bergerak dalam bidang industri kue kering. PT. X 

memulai usaha dengan tempat dan modal yang sangat terbatas, namun seiring berjalannya waktu 

PT. X terus berkembang dan memperluas lokasi perusahaan dengan membeli rumah-rumah yang 

berada di belakang pabrik. PT. X memproduksi berbagai macam kue kering. Kue kering tersebut 

dapat dibagi menjadi empat bagian, yaitu proses produksi kue kering secara manual, proses 

produksi kue kering menggunakan mesin, proses produksi kue sagu, dan proses produksi kue soes 

kering.  

Pada saat musim sibuk seperti saat menjelang Lebaran, PT. X mengalami peningkatan 

permintaan yang sangat pesat sehingga membutuhkan karyawan yang lebih banyak untuk 

membantu dalam proses produksi. Dampak dari peningkatan pesanan dan karyawan 

mengakibatkan kondisi pabrik menjadi sangat tidak kondusif karena seluruh bahan-bahan untuk 

membuat kue, kue yang telah matang, dan karyawan dalam pabrik sangat memenuhi ruangan 

pabrik. Selain itu, tata letak pabrik saat ini mengakibatkan sering terjadi tumbukan antar karyawan 

pada satu proses produksi dengan proses produksi lainnya. Dengan kondisi seperti itu, waktu yang 

dibutuhkan dalam memproduksi kue kering menjadi lebih lambat dan tidak efisien.  

Metode load distance merupakan metode yang meminimalisasi biaya material handling 

dengan mengalikan jarak dan beban yang ada. Masing-masing proses produksi tata letak pabrik 

dihitung jarak dan bebannya dan dibandingkan dengan jarak dan beban proses produksi tata letak 

usulan. 

Dengan menggunakan tata letak usulan, baik jarak tempuh maupun  load distance rating 

tiap proses produksi menjadi lebih cepat. Untuk proses produksi kue kering secara manual jarak 

tempuh semula 51,8 meter dan jarak tempuh setelah tata letak usulan 50,7 meter. Sedangkan load 

distance rating semula 56,58 menjadi 56,1. Untuk proses produksi kue kering menggunakan 

mesin jarak tempuh semula 58,2 meter dan jarak tempuh setelah tata letak usulan 42 meter. 

Sedangkan load distance rating semula 63,26 menjadi 47,4. Untuk proses produksi kue sagu jarak 

tempuh semula 51 meter dan jarak tempuh setelah tata letak usulan 43,3 meter. Sedangkan load 

distance rating semula 56,56 menjadi 47,76. Untuk proses produksi kue soes kering jarak tempuh 

semula 52,9 meter dan jarak tempuh setelah tata letak usulan 33,7 meter. Sedangkan load distance 

rating semula 59,208 menjadi 37,065. 

Selain mengurangi jarak tempuh dan load distance rating, tata letak usulan juga 

mengurangi tumbukan yang ada. Pada tata letak pabrik, semula terdapat 24 tumbukan, namun 

pada tata letak usulan hanya terdapat 8 tumbukan.  

Dalam melakukan tata letak ulang, PT. X perlu memperhatikan efisiensi dengan 

melakukan pengurangan jarak tempuh dan jumlah tumbukan. Karena dengan adanya pengurangan 

jarak tempuh yang lebih pendek dan jumlah tumbukan yang lebih sedikit berdampak pada waktu 

pengerjaan proses produksi yang lebih efisien. 
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BAB 1 

PENDAHULUAN 

1.1. Latar Belakang Penelitian 

Pada saat ini, industri kuliner berkembang pesat di dunia, khususnya di Indonesia. 

Perkembangan industri kuliner dapat dilihat dari meningkatnya jumlah restoran, kedai 

makan, toko kue, dan tempat makan lainnya di Indonesia. Salah satu industri kuliner yang 

juga berkembang pesat adalah industri kue kering. Banyak orang membeli kue kering 

karena kue kering dapat dijadikan camilan dan juga lebih tahan lama dibandingkan kue 

basah. Selain itu, pada saat hari raya seperti Lebaran ataupun Natal dan tahun baru, kue 

kering dapat dijadikan bingkisan untuk dikirim kepada rekan maupun kerabat. Menurut 

Pikiran Rakyat pada tanggal 30 Juni 2016 dengan judul “Penjualan Kue Kering Meningkat 

Tajam” penjualan kue kering pada tahun 2016 mengalami peningkatan yang signifikan 

dibandingkan tahun sebelumnya, bahkan kenaikan penjualan dapat naik hingga 200-

300%.  

PT. X merupakan salah satu perusahaan industri rumahan yang bergerak dalam 

bidang industri kue kering. PT. X didirikan pada tahun 1990 di Cijerah. PT. X memulai 

usaha dengan tempat dan modal yang sangat terbatas dan dikerjakan oleh pemilik sendiri. 

Seiring berjalannya waktu, teknologi yang digunakan maupun tenaga kerja terus 

meningkat dan perusahaan pun semakin berkembang dan memperluas lokasi perusahaan 

dengan membeli rumah-rumah yang berada di belakang pabrik.  

PT. X memproduksi berbagai macam jenis kue kering. Proses produksi kue kering 

tersebut dapat dibagi menjadi empat bagian berdasarkan mesin yang digunakan dan urutan 

dalam memproduksi, yaitu proses produksi kue kering secara manual, proses produksi kue 

kering menggunakan mesin, proses produksi kue sagu, dan proses produksi kue soes 

kering. Seluruh proses produksi tersebut dilakukan pada waktu dan tempat yang 

bersamaan. PT. X memiliki 60-70 jenis varian kue kering dan karyawan tetap yang 

berjumlah 50 orang. 

Pada saat musim sibuk seperti saat menjelang Lebaran, PT. X mengalami 

peningkatan permintaan yang sangat pesat. Sebanyak 40 jenis varian mengalami 

peningkatan permintaan hingga dua sampai tiga kali lipat. Dengan peningkatan 
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permintaan yang begitu tinggi, PT. X membutuhkan karyawan yang lebih banyak untuk 

membantu dalam proses produksi. Jumlah karyawan bisa mencapai hingga 100 orang 

yang berarti dua kali lipat dibandingkan hari biasa. 

Dampak dari peningkatan pesanan dan karyawan yang begitu tinggi dan tata letak 

pabrik saat ini, sering terjadi tumbukan antar karyawan pada satu proses produksi dengan 

proses produksi lainnya. Seluruh bahan-bahan untuk membuat kue, kue yang telah 

matang, dan karyawan yang berada dalam pabrik sangat memenuhi ruangan pabrik, 

sehingga kondisi pabrik menjadi sangat tidak kondusif dan para karyawan tidak memiliki 

ruang gerak yang cukup untuk bekerja.  

Dengan kondisi  seperti itu, waktu yang dibutuhkan dalam memproduksi kue kering 

menjadi lebih lambat dan tidak efisien. Karena itu dibuat tata letak usulan agar jarak 

tempuh karyawan dalam memproduksi kue kering menjadi lebih singkat. Dengan jarak 

tempuh yang lebih singkat akan berdampak pada waktu untuk memproduksi menjadi lebih 

cepat, sehingga secara tidak langsung waktu pengerjaan menjadi lebih efisien saat 

menggunakan tata letak usulan. Berdasarkan uraian tersebut, dilakukan penelitian untuk  

“Analisis Tata Letak untuk Meningkatkan Efisiensi Jarak Tempuh pada PT. X” 

 

1.2. Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang yang ada, dapat dirumuskan masalah sebagai berikut: 

1. Bagaimana pembagian proses produksi di PT. X? 

2. Bagaimana tata letak pabrik di PT. X? 

3. Bagaimana tata letak masing-masing proses produksi di PT. X? 

4. Bagaimana tata letak pabrik usulan di PT. X? 

5. Bagaimana peningkatan efisiensi di PT. X? 

6. Bagaimana kelebihan tata letak usulan dibandingkan tata letak pabrik? 

 

1.3. Tujuan Penelitian 

Tujuan dari penelitian ini adalah: 

1. Ingin mengetahui bagaimana pembagian proses produksi di PT. X. 

2. Ingin mengetahui bagaimana tata letak pabrik di PT. X. 
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3. Ingin mengetahui bagaimana tata letak masing-masing proses produksi di PT. X. 

4. Ingin mengetahui bagaimana tata letak pabrik usulan di PT. X. 

5. Ingin mengetahui bagaimana peningkatan efisiensi di PT. X. 

6. Ingin mengetahui bagaimana kelebihan tata letak usulan dibandingkan tata letak 

pabrik? 

 

1.4. Manfaat Penelitian 

Manfaat penelitian ini adalah memberikan masukan kepada PT. X mengenai tata 

letak pabrik yang membuat proses produksi dapat berjalan lebih cepat dan tumbukan yang 

terjadi semakin berkurang, sehingga operasional perusahaan dapat menjadi lebih efektif 

dan efisien. 

 

1.5. Kerangka Pemikiran 

Proses produksi merupakan proses penting dalam suatu perusahaan manufaktur. 

Salah satu kegiatan dalam proses produksi adalah mengatur tata letak. Perusahaan perlu 

mengatur tata letak dengan baik agar proses produksi berjalan dengan lancar.  

Layout dibagi dalam 7 jenis (Heizer dan Render, 2011:376), yaitu:  

1. Office layout 

2. Retail layout 

3. Warehouse layout 

4. Fixed-position layout 

5. Process-oriented layout 

6. Work-cell layout 

7. Product-oriented layout 

Process-oriented layout merupakan tata letak dimana setiap proses yang memiliki 

fungsi yang sama dikelompokan dalam satu pusat kerja. Tata letak jenis ini sesuai untuk 

perusahaan yang memproduksi barang dalam jumlah yang sedikit dengan banyak variasi, 

mesin, dan peralatan dikelompokkan berdasarkan fungsinya, proses produksinya 

intermittent, terputus-putus. Disebut juga job lots yaitu pemrosesan sekelompok 
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komponen secara berasamaan. Process-oriented layout tidak hanya digunakan dalam 

manufaktur, tapi juga digunakan di sekolah, perpustakaan, bank, dan lain-lain.  

Perhitungan untuk menentukan tata letak dengan Load Distance Model dengan 

meminimalkan aliran produk berdasarkan jumlah muatan yang dipindahkan dan ajrak 

antara pusat kerja/departemen (work center). Sebelumnya perlu dibuat beberapa alternatif 

tata letak yang memungkinkan, kemudian dilakukan perhitungan untuk menghitung biaya 

material handling dari masing-masing alternative dengan cara mengkalikan jarak dan 

beban, tata letak dengan rating yang terendah adalah tata letak yang terbaik. 

Heizer dan Render (2011:384) menjabarkan cara meminimalisir biaya material 

handling: 

Minimize cost: 

∑ ∑ 𝑋ij 𝐶ij

𝑛

𝑗=1

𝑛

𝑖=1

 

Where: 

n  = total number of work centers or departments 

i,j = individual departments 

Xij  = number of loads moved from department i to department j 

Cij = cost to move a load between department i and department j 

 

 

Gambar 1.1 

Bagan Model Konseptual 

  

Perencanaan 
Tata Letak

Efisiensi 
Jarak Tempuhmeningkat 

………………………..………………………………………………………………………………………….(1.1) 




