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KATA PENGANTAR 

Assalamu ‘Alaikum Wr. Wb 

Puja dan juga puji syukur selalu kami panjatkan kehadirat Allah Swt yang telah memberikan semua 

nikmatnya sehingga Seminar Nasional Teknik Industri dan Manajemen Industri pertama yang 

diselenggarakan oleh Program Studi Teknik Industri, Fakultas Teknologi Industri, Universitas 

Muslim Indonesia yang telah diamanahkan oleh Badan Kerjasama Penyelenggara Pendidikan 

Tinggi Teknik Industri (BKSTI) sebagai tuan rumah kongres ke – IX secara daring (online) pada 

tanggal 7 – 9 Oktober 2020 dapat terlaksana dengan baik.  

Seminar Nasional Teknik dan Manajemen Industri (SENTRA) merupakan wadah bagi akademisi 

program studi Teknik Industri untuk berbagi dan membahas berbagai isu dalam perkembangan 

industri yang berkelanjutan termasuk Teknik, lingkungan, sosial budaya, pertumbuhan ekonomi, 

kebijakan, dan topik terkait kelimuan Teknik industri lainnya. Seminar Nasional Teknik Manajemen 

Industri (SENTRA) ini melibatkan 2 Guru besar sebagai keynote speaker dari Institut Teknologi 

Bandung (ITB) dan Institut Teknologi Sepuluh November (ITS). Peserta Seminar Nasional Terdiri 

dari 200 perwakilan Universitas yang memiliki program studi Teknik industry di Indonesia.  

Panitia Kongres BKSTI ke – IX dan Seminar Nasional Teknik dan Manajemen Industri (SENTRA) 

mengucapkan terima kasih kepada keynote spreaker yaitu Bapak Prof. Dr. Ir. Senator Nur Bahagia 

(Guru Besar Institut Teknologi Bandung) dan Prof. Ir. I Nyoman Pujawan, M Eng.,Ph.D (Guru Besar 

Institut Teknologi Sepuluh November) . 

Ucapan Terima kasih khusus kami sampaikan kepada Badan Kerjasama Penyelenggara Pendidikan 

Tinggi Teknik Industri (BKSTI), Badan Kejuruan Teknik Industri Persatuan Insinyur Indonesia 

(BKTI PII), Ikatan Sarjana Teknik Industri dan Manajemen Industri Indonesia (ISTMI), Fakultas 

Teknologi Industri Universitas Muslim Indonesia, dan Universitas Muhammadiyah Luwuk Banggai 

yang telah memberikan bantuan dan kepercayaan sehinggara acara Kongres BKSTI ke – IX di 

Universitas Muslim Indonesia, Makassar dapat terselenggara dengan baik.  

Saya sangat berterima kasih kepada panitia tuan rumah Kongres BKSTI ke – IX, Pengurus Pusat 

BKSTI priode 2017-2020, dan mahasiswa Teknik Industri, Fakultas Teknologi Industri Universitas 

Muslim Indonesia yang berkontribusi tanpa pamrih untuk keberhasilan Kongres ke – IX BKSTI dan 

Seminar Nasional (SENTRA) 2020. Juga kami berterima kasih kepada semua penulis yang 

berkontribusi menyerahkan makalah untuk kesusksesan Seminar Nasional (SENTRA) 2020,  

Buku prosiding ini menyajikan semua makalah yang diterima untuk presentasi lisan dalam Seminar 

Nasional (SENTRA) 2020. Saya harap buku ini dapat memberikan informasi yang berguna untuk 

studi peneliti Teknik industri untuk lebih mengembangkan keilmuan Teknik industri lebih maju. 

Terima Kasih, 

Wallahu Walliyut Taufiq Walhidayah 

Wassalamu ‘Alaikum Wr. Wb 

        

Ketua Panitia Kongres BKSTI ke – IX  

 

 

 

 

       

Ir. Ahmad Padhil, ST.,MT.,IPM.,AER 
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ABSTRAK 

     CV. Hero Tailor and Textile merupakan salah satu perusahaan yang bergerak di bidang industri 

garment (pakaian). Sistem produksi perusahaan ini bersifat make to stock. Perusahaan ini 
memproduksi pakaian pria dan wanita seperti Jas, kebaya, kemeja, pakaian dinas dan celana. Saat 

ini, perusahaan seringkali mengerjakan pakaian dalam waktu yang tidak sesuai dengan kesepakatan 

awal dengan pelanggan, lambatnya proses produksi dikarenakan terhambatnya aliran material 
dilantai produksi. Salah satu penyebab terjadinya hal-hal tersebut adalah tata letak departemen-

departemen produksi di CV. Hero Tailor and Textile yang tidak efisien. Berdasarkan pengamatan 

awal, aliran material di lantai produksi saling berpotongan karena peletakan departemen tidak 

selaras dengan urutan departemen yang dikunjungi oleh material. Sehingga peneliti menentukan 
tata letak fasilitas usulan pada stasiun-stasiun guna mengurangi pemborosan waktu dan 

kenyamanan bagi para pekerja dan mengatur area space pada perusahaan agar aliran material tidak 

terhambat. Dalam proses yang sedang berjalan yaitu proses aliran material dengan menggunakan 
penerapan 5S sebagai penerapan agar proses produksi memenuhi kriteria seiri, seiton, seiso, 

seiketsu, shitsuke atau dalam bahasa Indonesia Ringkas, rapi, resik, rawat dan rajin, serta 

menggunakan analisis peta dari-ke dan ARC pada pengolahan data 

mailto:alifkamuhammadazwar@gmail.com
mailto:afifah@gmail.com
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Kata kunci — Tata Letak, Sistem Produksi, 5S. 

I. Pendahuluan 

Pakaian merupakan kebutuhan yang paling 

penting bagi manusia. Pakaian termasuk 

barang yang mudah untuk didapatkan. 

Umumnya, orang-orang mendapatkan 
pakaian dengan cara membelinya di toko-

toko kesayangan mereka. Namun, ada juga 

orang yang lebih suka untuk pergi ke tukang 
jahit daripada pergi ke toko untuk 

mendapatkan pakaian yang mereka butuhkan 

dari kebutuhan tersebut banyak perusahaan 
yang bergerak dibidang produksi pakaian 

seperti pada CV. Hero Tailor and Textile 

yang merupakan perusahaan produksi 

pakaian pria dan wanita seperti Jas, kebaya, 
kemeja, pakaian dinas dan celana untuk 

memenuhi kebutuhan tersebut, namun 

kendala yang terjadi pada perusahaan adalah 
perusahaan seringkali mengerjakan pakaian 

dalam waktu yang tidak sesuai dengan 

kesepakatan awal dengan pelanggan, 

lambatnya proses produksi dikarenakan 
terhambatnya aliran material dilantai 

produksi. Salah satu penyebab terjadinya hal-

hal tersebut adalah tata letak departemen-
departemen produksi di CV. Hero Tailor and 

Textile yang tidak efisien karena aliran 

material dilantai produksi saling berpotongan 
yaitu peletakan departemen tidak selaras 

dengan urutan departemen yang dikunjungi 

oleh material. Hal ini tentu saja mengganggu 

produktivitas serta kenyamanan pada saat 
bekerja. Dari hasil pengamatan, tata letak 

bangunan dapat mereduksi biaya pemindahan 

bahan (material handling) [1]. Fasilitas Tata 
Letak memainkan peranan penting dalam 

sebuah sistem produksi yang efektif dan 

efisien [2]. [3] mendefinisikan tata letak 
sebagai kumpulan unsur-unsur fisik yang 

diatur mengikuti aturan atau logika tertentu. 

Sistem material handling yang kurang 

sistimatis menjadi masalah yang cukup besar 
dan mengganggu kelancaran proses produksi 

sehingga mempengaruhi sistem secara 

keseluruhan. Sehingga tujuan yang ingin 
dicapai dalam penelitian ini adalah 

Menentukan tata letak fasilitas usulan pada 

stasiun-stasiun kerja yang berada di CV. Hero 

Tailor and Textile guna mengurangi 
pemborosan waktu dan kenyamanan bagi 

para pekerja dan Mengatur area space pada 

perusahaan CV. Hero Tailor and Textile agar 
aliran material tidak terhambat. Manfaat yang 

diharapkan dari penelitian ini yaitu dapat 
Mengetahui langkah-langkah yang ditempuh 

atas hasil sebuah analisis perbaikan dan 

menghilangkan pemborosan yang tidak 

memberikan nilai tambah. Konsep metode 5S 
yang mencakup seiri (pemilahan), seiton 

(penataan), seisou (pembersihan), seiketsu 

(pembiasaan) dan shitsuke (pendisiplinan) 
dirancang untuk menghilangkan pemborosan 

sehingga  memungkinkan suatu perusahaan 

untuk mempertahankan  kedudukannya 
dengan  perusahaan lainnya dengan 

melakukan pendisiplinan dan improve secara 

berkelanjutan melalui inovasi-inovasi 

Menurut Chen (2008) [4].  

 
2. Metode Penelitian 

2.1 Waktu dan Tempat Penelitian 

Penelitian dilakukan pada layout departemen 
kerja pada perusahaan Jahitan CV. Hero 

Tailor and Textile kota Makassar, Indonesia 

90234. Waktu penelitian dilakukan selama 1 

bulan pada bulan Maret-April 2020. 

 

2.2 Jenis dan Sumber Data 

2.2.1 Jenis data yang digunakan  
Jenis data yang digunakan berupa data 

kuantitatif dan kuantitatif, yang diperoleh 

langsung dari perusahaan Jahitan CV. Hero 
Tailor and Textile. Yaitu informasi da data 

dalam bentuk angka. 

2.2.2 Sumber Data 

a. Data Primer, hasil dari pengolaham data 
yang telah dilakukan pada penelitian ini. 

b. Data sekunder, data yang diperoleh dari 

bahan dokumen dan bahan laporan. 

2.3 Metode Pengumpulan Data 

Data observasi dilakukan dengan mengamati 

objek yang diteliti pada CV. Hero Tailor and 

Textile Kota Makassar. 

2.4 Pendekatan Metode Penelitian 

Metode Pendekatan 5S. 

 dengan pengolahan data sebagai berikut: 

a. Pengumpulan Data (kapasitas produksi, 
jam kerja, rancangan fasilitas) dengan 

mempertimbangkan layout lama. 

b. Analisis Peta Dari-Ke (From to Chart) 
c. Pembuatan Activity Relationship Chart 
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d. Penerapan 5S (seiri, seiton, seiso, 
seiketsu, shitsuke) 

e. Pembuatan Tamplate atau layout 

3. Hasil dan Pembahasan 

Penelitian pada CV. Hero Tailor and Textile 
ini memiliki  terdiri dari luas sekitar 45,6 m2

 

terdiri dari lantai 1 dan lantai 2. Untuk lantai 

1 merupakan bangunan utama yang terdiri 
dari kantor, administrasi, tempat pengukuran 

pelanggan dan tempat pakaian jadi di simpan. 

Sementara untuk lantai kedua khusus 
digunakan sebagai tempat produksi jahitan. 

Untuk layout bangunan lantai 1 dapat dilihat 

pada Gambar 4.2, sedangkan untuk layout 

bangunan lantai 2 dapat dilihat pada Gambar 
4.3. 

 

 
 

 

 
 

 

 

 

Tabel 1. Hasil kuesioner terbuka 

 

 

 

 

Gambar 3.1 layout Bangunan Lantai 1 

 

Gambar 3.2 layout Bangunan Lantai 2 

Bangunan lantai 1 dan lantai 2 memiliki luas 

yang sama sekitar 45.6 m2. Dari gambar 

tersebut bisa dijelaskan letak ruang produksi 
dan ruang administrasi dipisahkan seperti 

tempat penyimpanan pakaian jadi berada 

dilantai 1 dan ruang produksi keseluruhan 

berada di lantai 2. 

3.1 Analisis Peta dari-ke (From to Chart) 

melakukan analisis Peta Dari-Ke, terlebih 
dahulu ditentukan stasiun kerja/departemen 

yang ada. 

Tabel 3.1 Luas tiap department 

Nama Stasiun 

Kerja/Departemen 

Luas Area 

(m2) 

A. Lemari Kain 1 5,83 

B. Lemari Kain Puring 2 4,31 

C. Meja Kasir 0,23 

D. Lemari Aksesoris 1,00 

E. Lemari Baju Jadi 1 2,20 

F. Lemari Baju Jadi 2 0,85 

G. Lemari Baju Jadi 3 0,34 

H. Lemari Celana Jadi 0,42 

I. Gantungan Jas 0,92 

J. Meja Ukur 0,23 

K. Meja Pengecekan 0,23 

L. Kamar Pass 0,53 

M. Lemari Benang 0,27 

N. Meja Gunting 0,61 

O. Lemari Kain Yang 

Telah Dipola 

0,91 

P. Meja Setrika 1 4,16 

Q. Meja Setrika 2 2,20 

R1. Area Menjahit 3,75 

R2. Area Menjahit 3,23 

S. Mesin Press 1,18 

T. Meja Setrika Uap 1 0,98 

U. Meja Setrika Uap 2 0,56 

V. Mesin/Meja Obras 0,50 

W. Mesin/Meja Kancing 0,55 

Total 35,99 

dalam penyusunan metode ini adalah 

menentukan kuantitas dan urutan produksi. 
Jumlah material yang dipindahkan adalah 

kebutuhan bahan dalam seharinya untuk 

memenuhi 2-3 lembar pakaian per 1 tenaga 
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kerja dibidang penjahitan. Bahan-bahan yang 
dibutuhkan merupakan bahan-bahan untuk 

membuat pakaian seperti kemeja, jas, dan 

celana, jumlah bahan merupakan jumlah rata-

rata yang dibutuhkan per hari. Selain itu juga 
peralatan jahit berupa benang, kancing serta 

peralatan-peralatan menjahit dimasukkan 

kedalam aliran material karena peralatan 
tersebut merupakan material yang berpindah 

pada stasiun kerja dan merupakan material 

pendukung.  

Tabel 3.2 From-To Chart 

 

Bahan/Material 

Jumlah 

Rata-

Rata/Hari 

 

Urutan Proses 

1. Kain 30 

meter 
A→J→N→O→ R1/R2  

2. Benang 7 buah M→R1/R2→W 

3. Benang 

Obras 

5 buah 
M→V 

4. Kancing 300 

buah 
D→W 

5. Jarum 

Jahit 

11 Buah 
D→R1/R2→V→W 

6. Jarum 

Kancing 

1 Buah 
D→W 

7. Kain 

Puring 

30 

meter 
B→J→N→O→R1/R2 

8. Pakaian 

setengah 

jadi  

(kemeja 

dan 

celana) 

30 

lembar 

 R1→V→S→W→P→K→ 

E→H 

9. Jas 

setengah 

jadi 

5 

lembar 

R2→V→S→W→Q→T→ 

U→K→ I 

 

Tabel 3.2 menunjukan nama bahan dan 

barang yang dibutuhkan untuk mebuat 

Pakaian seperti kemeja, celana dan jas dalam 

perhari. Urutan proses dimulai dari 
penyimpanan kain dan berakhir di lemari 

penyimpanan pakaian jadi. Untuk peralatan 

menjahit dan perlengkapan menjahit 
merupakan material penunjang produksi, dan 

tujuannya dimasukkan kedalam metode ini 

adalah untuk memudahkan pengerjaan 
dengan software.  

 

Tabel 3.3 

Matriks aliran 

perpindahan material tiap department 

kerja 

 
Tabel 3.3 menunjukkan jumlah perpindahan 

bahan dan barang antar stasiun kerja setiap 

harinya. Misalnya, jumlah bahan yang 
dipindahkan dari stasiun kerja J (Meja Ukur) 

menuju stasiun kerja N (Meja Gunting) setiap 

harinya sebanyak 120 meter. Jumlah tersebut 

diperoleh dari total bahan yang diterima dari 
Tempat Penyimpanan kain  

berupa kain utama sebanyak 60 meter, kain 

puring sebanyak 60 meter.  
Berdasarkan perhitungan maka jarak antar 

pusat stasiun kerja dapat dilihat pada Tabel 

3.3 yang menunjukkan jarak antar stasiun 
kerja, sehingga bisa dilihat total jarak yang 

ditempuh oleh material yang diproses untuk 

membuat sekitar 2-3 lembar untuk 1 mesin 

jahit dalam sehari. 
3.2 activitry Relation Chart 

Pada pembuatan Activity Relation Chart 

(ARC), terdapat penggunaan kode-kode 
alasan untuk mempermudah peneliti dalam 

menganalisis hubungan antara departemen 

baik untuk ruang produksi dan gudang serta 
keseluruhan pabrik Wignjosoebroto (1996). 
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Gambar 3.3 Diagram Activity 

Relationship Chart 

Tabel 3.5 simbol dan keterangan                      

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Tabel 3.6 angka dan alasan  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Dari Gambar 3.3 diatas menunjukan 

hubungan keterkaitan aktivitas antar 

departemen berdasarkan alasan yang 
ditunjukkan Tabel 3.5 dan Tabel 3.6 misalkan 

Lemari Benang harus mutlak dekat dengan 

Meja/Mesin Jahit, Meja/Mesin Obras, 

Meja/Mesin Kancing, karena alasan urutan 
proses, berkurangnya pemborosan waktu, 

dan Fungsi yang saling menunjang produksi.  

3.3 Layout Usulan pada Perusahaan Hero 

Tailor and Textile dengan   menggunakan 

penerapan 5S 

Gambar 3.4 Layout Usulan Lantai 1 

 

 

Gamnbar 3.5 layout usulan lantai 2 

Jika dibandingkan dengan layout awal, 

Keterangan Simbol 

A  = Mutlak Didekatkan 

E = Sangat Penting 

I = Penting 

O = Biasa 

U = Tidak penting 

X = Tidak diinginkan untuk didekatkan 

 Alasan 

1 = Aliran Informasi 

2 = Urutan aliran kerja 

3 = Aliran material 

4 = Fungsi saling menunjang 

5 =Fasilitas saling berhubungan 

6 = Tidak berhubungan  
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terjadi banyak perubahan pada area 

produksi dilantai 2 seperti penempatan 

area jahit saling berdekatan. Selain itu, 

meja setrika uap berdekatan dengan 

mesin press dan meja setrika karena 

memiliki fungsi yang hampir sama 

sebagai finishing, adapun perpindahan 

lemari benang dari lantai 1 ke lantai 2. 

Hal tersebut menjadikan alur proses 

produksi menjadi lebih singkat. Selain 

menghasilkan layout [5], program ini 

juga menghasilkan titik pusat tiap stasiun 

kerja atau departemen yang baru dan 

jarak antar stasiun kerja yang baru dari 

hasil pengolahan data dengan algoritma 

DE. Bisa dijelaskan jarak titik pusat dari 

M ke R1 adalah sejauh 4,16 meter, M ke 

R2 adalah sejauh 3,83 meter dan 

seterusnya, karena dalam penelitian ini 

memfokuskan untuk memperbaiki jarak 

aliran material dan tata letak pada ruang 

produksi di lantai 2. Dari perhitungan 

tersebut bisa dijelaskan bahwa jarak 

material flow pada CV. Hero Tailor and 

Textile dengan layout yang baru berubah 

yang tadinya 247,67 meter menjadi 

195,915 meter dan terjadi pengurangan 

jarak awal sejauh 51,755 meter juga 

berkurangnya waktu produksi yang 

awalnya memakan waktu karena jarak 

tempuh antar tiap departemen yang 

berhubungan saling berjauhan sehingga 

dapat meminimasi waktu. Berdasarkan 

hasil yang didapatkan maka bisa 

disimpulkan bahwa layout usulan dengan 

memperhitungkan melalui tata letak 

layout awal menghasilkan layout usulan 

yang lebih efisien karena menggunakan 

penerapan 5S. 

 
4. Kesimpulan dan Saran 

4.1 Kesimpulan 

Dalam meminimasi proses produksi pakaian 

yang paling penting untuk diperhatikan 
adalah jarak tiap departemen kerja yang 

saling berhubungan, seberapa banyak jarak 

aliran material, sehingga diperoleh waktu 
produksi  minimum yang awalnya pekerja 

menggunakan waktu yang cukup berlebih 

untuk menuju ke departemen yang lain 

setelah adanya layout usulan ini departemen 
menjadi lebih dekat sesuai dengan 

urutan/alirannya, yang berdampak pada 

produktivitas perusahaan. Berdasarkan hasil 

analisa, dengan menggunakan penerapan 5S 
sebagai penunjang dalam perkembangan 

perusahaan serta gerakan bolak-balik yang 

tidak diperlukan, dengan adanya layout 
usulan ini menjadikan proses produksi 

menjadi lebih lancar karena besarnya area 

space dan jarak antar departemen yang saling 
berhubungan menjadi lebih dekat. 

4.2 Saran  

Saran yang dapat diberikan pada penelitian 

yang akan datang  Untuk meminimum waktu 
produksi dan aliran material karena 

penempatan departemen kerja yang kurang 

efisien sehingga mengakibatkan waktu 
penyelesaian produk yang berlebih dengan 

Memperbaiki tata letak departemen kerja, 

mendekatkan tiap departemen yang saling 
berhubungan, Menggunakan model sistem 

layout planning untuk meminimasi ongkos 

material handling, mengurangi waktu 

produksi, menambah area spece, untuk 
menghemat biaya produksi dan 

meningkatkan laba perusahaan serta 

mengurangi gerakan bolak-balik yang tidak 

perlu pada proses produksi berlangsung. 
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