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Article Info Abstrak

Kata kunci: UD. Mawar merupakan usaha kecil menengah yang memproduksi kerupuk di
Tata Letak Fasilitas; Kecamatan Menganti, Gresik, namun tata letak fasilitas eksisting masih
Material Handling; menimbulkan ketidakefisienan seperti jarak perpindahan material yang panjang,
Produktivitas, alur bolak-balik, dan pemanfaatan ruang yang kurang optimal. Penelitian ini
Flexsim; bertujuan merancang ulang tata letak produksi menggunakan Activity

Activity Relationship Chart Relationship Chart (ARC), Activity Relationship Diagram (ARD), serta
memvalidasi hasilnya melalui simulasi FlexSim 2019. Hasil penelitian
menunjukkan bahwa tata letak usulan dengan pola U-Flow mampu mengurangi
jarak perpindahan bulanan dari 11.616 m menjadi 4.800 m (58,7%), menurunkan
waktu perpindahan dari 100,17 menit menjadi 88,33 menit (11,8%), dan
menekan biaya material handling dari Rp 363.000 menjadi Rp 150.000 per bulan
(58,7%). Produktivitas meningkat dari 239,5 menjadi 271,7 kg/jam (13,4%). Tata
letak usulan direkomendasikan untuk meningkatkan efisiensi operasional.

Keywords:

Facility Layout; Abstract

Material Handling;

Productivity; UD. Mawar is a small-scale cracker manufacturing enterprise located in Menganti,
Flexsim; Gresik, which requires efficient material flow to support its daily production
Activity Relationship activities. However, the existing facility layout presents inefficiencies such as long
Chart travel distances, backtracking, and suboptimal space utilization, resulting in

increased transfer time, high material handling costs, and reduced productivity. This
study aims to redesign the production layout using Activity Relationship Chart
(ARC), Activity Relationship Diagram (ARD), supported by simulation modeling with
FlexSim 2019. Findings show that the proposed U-Flow layout reduces monthly
material travel distance from 11,616 m to 4,800 m (58.7%,), decreases transfer time
from 100.17 to 88.33 minutes (11.8%), and lowers handling costs from IDR 363,000
to IDR 150,000 (58.7%). Productivity increases from 239.5 to 271.7 kg/hour (13.4%).
The redesigned layout is recommended to enhance operational efficiency.
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1. PENDAHULUAN

Salah satu bagian dari industri makanan ringan, industri kerupuk, memainkan peran penting dalam
mendorong pertumbuhan bisnis kecil dan menengah di Indonesia. Banyak orang di masyarakat yang
mengonsumsi kerupuk dan menjadi bagian dari kebutuhan makanan sehari-hari. Akibatnya, permintaan terhadap
produk ini cenderung stabil dan terus meningkat. Banyak bisnis rumahan beralih ke produksi berskala kecil dengan
kapasitas yang lebih besar karena kondisi tersebut. UD Mawar, sebuah perusahaan kecil dengan kapasitas
produksi 1.200 hingga 1.400 kg kerupuk per hari, adalah salah satu perusahaan yang bergerak di sektor ini.

Proses produksi UD Mawar terdiri dari beberapa langkah utama. Ini termasuk pengambilan bahan baku,
pencampuran, penggilingan, pencetakan, perebusan, pengeringan menggunakan oven, pemisahan, dan akhirnya
tahap akhir, yaitu pengarungan dan penyimpanan produk yang telah dibuat. Seluruh proses memerlukan aliran
material yang teratur dan tata letak fasilitas yang memungkinkan perpindahan bahan yang lancar. Namun, seiring
meningkatnya permintaan dan volume produksi, bisnis mulai menghadapi masalah dengan efisiensi proses,
terutama terkait dengan pengendalian material, jarak perpindahan yang cukup panjang, dan ketidaksesuaian
antara kapasitas fasilitas dengan kebutuhan operasional.

Layout yang buruk menyebabkan waktu tunggu, penumpukan material (work-in-process), dan perjalanan
operator dari satu stasiun ke stasiun lain. Selain itu, troli 400 kg yang digunakan untuk memindahkan bahan harus
melakukan beberapa perjalanan setiap hari. Waktu perpindahan merupakan salah satu faktor yang memengaruhi
produktivitas. Problem ini menunjukkan bahwa untuk meningkatkan kinerja sistem produksi secara keseluruhan,
tata letak fasilitas dan aliran proses UD Mawar harus dianalisis kembali dengan pendekatan ilmiah.

Penelitian ini penting karena dapat meningkatkan produktivitas dengan mengurangi biaya material
handling, dengan merancang tata letak fasilitas produksi kerupuk UD.Mawar dengan berdasarkan prinsip tata
letak fasilitas dengan melakukan simulasi agar perancangan dapat dilakukan tanpa langsung mengubah
dilapangan. Pendekatan ini didukung oleh penelitian relevan mengenai perancangan tata letak, seperti penelitian
oleh Saputra et al., (2020) yang juga mengkaji perancangan tata letak produksi kerupuk dengan menggunakan
metode yang sama, begitu juga seperti penelitian Rahmadita & Cahyana, n.d. (2022) yang melakukan penelitian
terhadap produksi kerupuk dengan menggunakan metode ARC sebagai acuan perancangan tata letak, Amanda
& Murnawan, (2025) yang melakukan penelitian perancangan tata letak dengan menggunakan simulasi flexsim
begitu pula dengan penelitian Santoso et al., (2025) juga melakukan perancangan tata letak dengan simulasi
flexsim.

Berdasarkan hal tersebut, penelitian ini penting dilakukan karena dapat memberikan solusi yang terukur
dan berbasis data untuk meningkatkan efisiensi produksi kerupuk pada perusahaan UD. Mawar. Menggunakan
perancangan tata letak dapat mengurangi jarak atau dapat mengurangi pergerakan material handling dengan
pertimbangan alur aliran material yang ada pada perusahaan. Melalui analisis tata letak eksisting, perancangan
usulan berbasis metode ARC, dan ARD serta validasi menggunakan simulasi FlexSim, penelitian ini diharapkan
mampu memberikan rekomendasi perbaikan yang dapat meningkatkan produktivitas, mengurangi waktu dan
biaya material handling.

2. METODE

Aliran material, efisiensi proses, dan tata letak fasilitas di industri kerupuk berskala kecil dikaji melalui
metode deskriptif-kuantitatif. Berikut merupakan tahapan tahapan nya:
1. Pengumpulan Data
- Observasi langsung aliran material dan fasilitas produksi kerupuk
- Wawancara dengan pemilik usaha dan pekerja produksi
- Pengukuran waktu proses produksi dan waktu perpindahan material
- Pengukuran jarak perpindahan berdasarkan layout eksisting
2. Pemodelan Proses Produksi
- Pembuatan flow process chart dan flow diagram produksi kerupuk untuk mengetahui urutan
aktivitas proses produksi
- Mengindetifikasi kapasitas troli, waktu loading-unloading, serta kecepatan perpindahan
material
3. Analisis Tata Letak Eksisting
- Perhitungan jarak dan frekuensi perpindahan material
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Identifikasi perpindahan yang tidak perlu seperti perpindahan bolak-balik dan penumpukan
material
Penyusunan Activity Relationship Chart (ARC) untuk mengetahui tingkat kedekatan antar
aktivitas
Pembuatan Activity Relationship Diagram (ARD) untuk menvisualisasikan hasil dari ARC.
- Menghitung material handling pada tata letak eksisting dan juga ongkos material handling.
- Analisis produktivitas terhadap tata letak eksisting
4. Perancangan Tata Letak Usulan
- Berdasarkan hasil dari ARC dan ARD yang telah dibuat untuk membuat perancangan tata letak
usulan.
- Perancangan tata letak terbaik dengan berdasarkan jarak, efisiensi aliran material, dan juga
ongkos perpindahan material handling.
5. Simulasi Model Tata Letak
- Membuat model tata letak eksisting dan juga tata letak usulan dengan menggunakan software
flexsim
- Melakukan pengujian kedua model tersebut dengan berdasarkan waktu proses, hingga output
produksi
6. Evaluasi dan Validasi
- Melakukan perbandingan terhadap tata letak eksisting dan juga tata letak usulan dari
perhitungan material handling, biaya material handling, jarak perpindahan, hingga simulasi
- Analisis peningkatan efisiensi, produktivitas dan pengurangan biaya.

3. HASIL DAN PEMBAHASAN

3.1 Kondisi Tata Letak Eksisting

Proses produksi kerupuk pada perusahaan menggunakan beberapa jenis mesin agar dapat menyesuaikan
dengan keinginan berdasarkan alur produksi yang ditetapkan sehingga mesin yang digunakan sesuai dengan
proses produksi yang ada. Berikut merupakan aliran dari proses produksi kerupuk:

Penyimpanan | Peracikan Mesin Mesin Mesin
Beban Baban | Pengadukan | Pendinginan | o+ S
Baku Baku Adonan EHEEIEAN | gy

ot OO DO
Pengumpulan Mesin Mesin

B/mzOs208x0axOnmlmm Y
Gambar 3. 1 Aliran dari Proses Produksi
Gambar 3.1 menunjukkan ada 8 proses produksi berdasarkan dari alur dari proses produksi yang ada pada
perusahaan UD. Mawar dari bahan baku masuk hingga produk jadi keluar.

Pemisahan | Pengemasan

Tabel 3. 1 Aliran dan Jarak antar Departemen

Keterangan From - To Nama Dapartemen Jarak (M)
Tempa( penyimpanan bahan baku A B |Alat pengaduk 33
menuju proses pencampuran
Alur hasil penrc: ampuran ‘bahan baku B |C |Alt pengailing 4
menuju proses penggilingan
Hasil penggilingan berlanjut ke proses C D [Mesin cetak kerupukc 185
pencetakan kerupuk
Hasil cetakan kerupuk menuju pada b |E Penumpukan pallct 3
penyusunan pallet
Penumpukan pallet dari hasil kerupuk £ F Tempat Percbusan 275
menuju pada proses perebusan
Hasil proses perebusan menuju pada F G |Tempat Pengeringan atau Oven 12

Pproses pengeringan
Hasil proses pengeringan menuju pada G

P2 H  |Alat Pemisahan 20
tempat p
Hasil proses Pemisahan menuju pada o Tempat Karung 3
Proses pengarungan
Hasil dari pengarungan disusun .
1 - Tempat Karung

ditempat
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Tabel 3.1 menunjukkan aliran perpindahan material dan jarak antar departemen selama proses produksi
kerupuk. Proses produksi dimulai dengan penyimpanan bahan baku dan berakhir dengan penyusunan produk
jadi. Tabel tersebut menunjukkan bahwa jarak perpindahan material berbeda di setiap stasiun kerja. Jarak
terpanjang adalah 33 meter dari tempat penyimpanan bahan baku ke alat pengaduk, dan jarak terpendek adalah
3 meter selama proses penumpukan pallet dan pemindahan hasil pemisahan ke tempat karung.
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Gambar 3. 2 Layout Produksi Kerupuk

Berdasarkan gambar 3.2 menunjukkan tata letak awal dari produksi kerupuk milik perusahaan UD.
MAWAR dan juga alur perpindahan material dari tempat penyimpanan bahan baku hingga tempat karung. Berikut
merupakan keterangan dari huruf yang ada dilayout.

ARC disusun berdasarkan hasil identifikasi aktivitas yang saling berhubungan, kemudian setiap pasangan
aktivitas diberi simbol huruf sesuai dengan tingkat kedekatan hubungannya. Simbol tersebut terdiri dari:

Tabel 3.2 Tabel Derajat Hubungan

Kode Derajat Hubungan Kode Warna

A |Mutlak perlu didekatkan

E |Sangat penting untuk didekatkan

I |Penting untuk didekatkan

O  |Cukup/biasa

U |Tidak penting

X |Tidah dikehendaki berdekatan

Menentukan seberapa penting dua area ditempatkan berdekatan, alasan-alasan ini digunakan untuk
membuat Activity Relationship Chart (ARC). Tabel 3.2 berikut berisi deskripsi alasan hubungan antar aktivitas
tersebut.

Tabel 3.3 Tabel Deskripsi Alasan Hubungan

No. Alasan

Urutan aliran kesja

2 |Memudahkan perpindahan barang

3 |Menggunakan peralatan yang sama

Menggunakan tenaga kerja yang sama

5 |Kebutuhan ruang penyimpanan sementara

6 |Akses keluar-masuk bahan baku dan produk jadi

Penghematan biaya material handling

8 | Kondisi lingkungan yang panas, asap, debu

9 |Keamanan dan Kesclamatan Kerja (Risiko Uap dan Listrik)

Simbol-simbol ini diperoleh dari hasil analisis aliran material, urutan proses, serta pertimbangan praktis
seperti keselamatan kerja, kebersihan, dan efisiensi pemindahan bahan. Berikut merupakan Activity Relationship
Chart (ARC):

Page 366 of 373



[Tempat Penyimpanan Bahan Baku

|Tempat Pencampuran & Peracikan
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Gambar 3.3 Activity Relationship Chart
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Pada Gambar 3.3 menunjukkan hasil identifikasi, terlihat bahwa beberapa area memiliki hubungan yang
sangat erat, misalnya antara empat penyimpanan bahan baku dengan pencampuran dan peracikan harus
berdekatan hingga Tempat pencetakan kerupuk dengan perebusan. Berikut merupakan tabel dari Tingkat
kedekatan pengolahan ARC:

Tabel 3.4 Tingkat Kedekatan Pengolahan ARC

Kode 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Fasilitas

1 ; A E 0 0 X X 0 | A
2 A - A o 0 U U ) 0 U
3 E A ; A 0 0 o 0 U U
4 0 0 A - A A E U U E
5 0 o 0 A - A E E E E
6 X U 0 A A ; A o 0 U
7 X u 0 E E A ; A 0 E
8 0 0 0 U E 0 A - A E
9 | ) U u E 0 0 A - A
10 A U U E E U E E A ;

Tabel 3.4 merupakan hasil pengolahan data ARC yang dituangkan ke dalam bentuk matriks hubungan
antar fasilitas. Dari tabel tersebut dapat diketahui area mana yang memiliki hubungan paling kuat dan mana yang
lemabh. Informasi ini menjadi dasar dalam tahap selanjutnya, yaitu menghitung nilai Total Closeness Ratio (TCR).
Tabel 3.5 Perhitungan Total Closeness Ratio (TCR)

Kode 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 TCR Level
Fasilitas SCORE Score
1 - 32 16 4 4 -32 -32 4 8 32 36 10
2 32 - 32 4 4 2 2 4 4 2 86 8
3 16 32 - 32 4 4 4 4 2 2 100 6
4 4 4 32 - 32 32 16 2 2 16 140 1
5 4 4 4 32 - 32 16 16 16 16 140 2
6 -32 2 4 32 32 - 32 4 4 2 80 9
7 -32 2 3 16 16 32 - 32 4 16 90 7
8 4 4 4 2 16 4 32 - 32 16 114 4
9 8 4 2 2 16 4 4 32 - 32 104 5
10 32 2 2 16 16 2 16 16 32 - 134 3

Tabel 3.5 menampilkan hasil perhitungan Total Closeness Ratio (TCR) untuk setiap fasilitas. Nilai TCR

diperoleh dengan mengkonversi simbol hubungan (A, E, |, O, U, X) menjadi nilai numerik tertentu, misalnya simbol
A=32E=16,1=80=4U=2X=-32

Dengan demikian, hasil analisis ARC dan TCR ini digunakan untuk menentukan urutan prioritas
penempatan fasilitas pada rancangan tata letak baru agar proses produksi berjalan lebih efisien, mengurangi jarak

perpindahan bahan, serta meningkatkan kelancaran aliran kerja.

Tabel 3.6 Worksheet Pembuatan ARD

Stasiun Kerja

Derajat Keterkaitan

(o)

Tempat Penyimpanan Bahan

Baku

2,10

9

4,58

6,7

Page 367 of 373



Jutin : Jurnal Teknik Industri Terintegrasi, 2026, 9(1), Pages 362-373

. . Derajat Keterkaitan
No. Stasiun Kerja A E I o T X
> Tempgt Pencampuran & 13 . . 4589 67 )
Peracikan
3. Tempat Penggilingan 2,4 1 - 56,78 9,10 -
4. Tempat Pencetakan Kerupuk 3,5,6 7,10 - 1,2 8,9
5. Pallet 4,6 7,89,10 - 1,2,3 - -
6. Tempat Perebusan 34,7 - - 3,89 2,10 1
7. Tempat Pengeringan 6,8 4,510 - 3,9 2 1
8. Tempat Pemisahan 7.9 5,10 - 1,2,3,6 4 -
9. Tempat Karung 8,10 5 1 2,6,7 34 -
10. Tempat Troli 1,9 4,578 - - 2,3,6 -

Tabel 3.6, menunjukkan hubungan antar stasiun kerja berdasarkan tingkat kedekatannya, mulai dari yang
mutlak perlu didekatkan (A) hingga yang tidak dihendaki berdekatan (X). Nilai-nilai keterkaitan ini digunakan
untuk menentukan urutan prioritas penempatan fasilitas produksi pada rancangan tata letak baru agar aliran
material menjadi lebih efisien dan jarak perpindahan bahan dapat diminimalkan.

3.2 Usulan Tata Letak Produksi

Tata letak produksi kerupuk baru diusulkan berdasarkan hasil analisis hubungan aktivitas (ARC), hubungan
aktivitas (ARD), dan perhitungan rasio kedekatan total (TCR). Dengan mempertimbangkan tingkat kedekatan antar
fasilitas produksi, usulan tata letak ini dimaksudkan untuk mengurangi jarak perpindahan material, mengurangi
biaya pengelolaan material, dan meningkatkan efisiensi alur kerja. Berdasarkan perhitungan Total Closeness Ratio
(TCR) akan ditentukan prioritas penempatan fasilitas berikut merupakan urutan berdasarkan TCR:

Tabel 3.7 Tabel Hasil Total Closeness Ratio (TCR)

Level Fasilitas TCR Kode
Score Score | Fasilitas
1 Tempat Pencetakan Kerupuk 140 4
2 Pallet 140 5
3 Tempat Troli 134 10
4 Tempat Pemisahan 114 8
5 Tempat Karung 104 9
6 Tempat Penggilingan 100 3
7 Tempat Pengeringan 90 7
8 Tempat Pencampuran & Peracikan 86 2
9 Tempat Perebusan 80 6
10 Tempat Penyimpanan Bahan Baku 36 1

Berdasarkan tabel 3.7, fasilitas produksi diurutkan berdasarkan nilai Total Closeness Ratio (TCR). Fasilitas
dengan skor TCR tertinggi, seperti Tempat Pencetakan Kerupuk (Fasilitas 4) dan Tempat Karung (Fasilitas 9),
berada di posisi sentral karena memiliki hubungan yang paling erat dengan berbagai fasilitas lainnya.

3.3 Perbandingan Tata Letak Eksisting dan Usulan
Berikut merupakan perbandingan tata letak yang ada dengan tata letak usulan:

Tata Letak Eksisting

il
151
L

Tempol TinagalHaryawar
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Gambar 3,3 Perbandingan antara Tata Letak Eksisting dengan Tata Letak Usulan

Berdasarkan yang diatas, dapat dilihat bahwa ada beberapa stasiun kerja yang dipindahkan tanpa
merubah ukuran dari kebutuhan ukuran lantai setiap stasiun kerja. Dapat dilihat pula, berdasarkan panah merah
menunjukkan aliran perpindahan material dari awal hingga akhir yang pada layout eksisting terjadinya jarak
perpindahan yang panjang dan juga terjadinya proses bolak balik, pada usulan tata letak sudah diperbaiki dengan
menggunakan sistem perpindahan dengan pola U-Flow dan juga jarak pada setiap stasiun kerja lebih dekat akan
perpindahan nya.

Berdasarkan perbandingan antara tata letak eksisting dengan tata letak usulan juga mengalami perbedaan
pada jarak perpindahan antar stasiun kerja berikut merupakan perbandingan nya:

Tabel 3.8 Perbandingan Jarak Tata Letak Eksisting dan Tata Letak Usulan

Tata Letak Eksisting

No. Keterangan From - To Nama Dapartemen Jarak (M) | Total Jarak/hari
1 Tcmplat penyimpanan bahan baku A | B |Alst pengaduk 13 132
menuju proses pencampuran
) Alur l?asll penreamputan bahan baku B C |Alat penggiling 4 16
menuju proses penggilingan
Hasil penggilingan berlanjut ke proses .
3 C | D |Mesin cetak kerupuk 18.5 74
pencetakan kerupuk
4 Hasil cetakan kerupuk menuju pada b E |Penumpukan pallst 3 12
penyusunan pallet
5 Pmullnplﬂ(an pallet dari hasil kerupuk E F | Tempat Percbusan 275 110
menuju pada proses perebusan
6 Hasil proses p.crcbusan menyju pada F G |Tempat Pengeringan atau Oven 12 48
proses pengeringan
5 Hasil pro: ses p?ngermgan menuju pada G | H |Alat Pemisahan 20 0
tempat p
s Hasil proses Pemisahan menuju pada H 1 |Tempat Rarung 3 1
proses pengarungan
Hasil dari pengarungan disusun .
90, 1 - |Tempat Karung
ditempat
Tata Letak Usulan
No. Keterangan From - To Nama Dapartemen Jarak (M) | Total Jarak/hari
1 Tempat penyimpanan bahan baku A | B |Alt pengaduk 3 1
menuju proscs pencampuran
[Pl basi penscampusan baban baka | T S .
menuju proses p
3 Hasil pinggllmgan berlanjut ke proses ¢ | D |Mesin cetak kerupuk s 24
D kerupuk
4 [Tl ectakan kerupud memgupda | | g R 5
penyusunan pallet
5 [Pemampukan pallt dar hasil kerwpule | | (1o I o
menuju pada proses perebusan
s Hasil proses p.el'eb\wan menuju pada F G |Tempat Pengeringan atau Oven 1 48
proses p
7 [Basil proses pengerngan memuju pada || Ly ol s 24
tempat p
g [Hsilproses Pemisahan menjupada | 4| p e R =
proses pengarungan
Hasil dari pengarungan disusun -
9 I 1 - |Tempat Karung
ditempat

Berdasarkan tabel 3.8, dapat dilihat perbandingan jarak antara tata letak eksisting dan juga tata letak
usulan yang jarak nya dapat dikurangi jarak perpindahan antar stasiun kerja nya, sebelumnya jarak dari A ke B
sepanjang 33 meter dengan total jarak per hari sepanjang 132 meter, pada tata letak usulan jarak bisa dikurangi
dengan perpindahan yang sama yaitu dari A ke B sepanjang 3 meter dengan total jarak per hari adalah 12 meter.
Jarak perpindahan per hari jika ditotal dari awal hingga selesai untuk tata letak eksisting yaitu 484 meter dan tata
letak usulan yaitu 200 meter, yang menunjukkan penurunan sebesar 58,7% dalam total jarak perpindahan material
harian.

Tabel 3.9 Perbandingan Biaya Material Handling Tata Letak Eksisting dengan Tata Letak Usulan
Tata Letak Eksisting

Total Jarak Biaya Material
No. | From To Jarak (M) Harian (F x Total :larak BuI:'.-man. Handling (,TJ
(TJ harian x Hari Kerja bulanan x Biaya
Jarak)
per meter)
1 A B 33 132 3168 Rp 99.000
2 B C 4 16 384 Rp 12.000
3 C D 18,5 74 1776 Rp 55.500
4 D E 3 12 288 Rp 9.000
5 E F 27,5 110 2640 Rp 82.500
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Total Jarak Biaya Material
. Total Jarak Bulanan Handling (TJ
No. | From To Jarak (M) Harian (F x . . . .
(TJ harian x Hari Kerja bulanan x Biaya
Jarak)
per meter)

6 12 48 1152 Rp 36.000

7 H 20 80 1920 Rp 60.000

8 H | 3 12 288 Rp 9.000

Total 11616 Rp 363.000

Tata Letak Usulan
. Total Jarak Biaya Material
No. | From To Jarak (M) Total Jarak Harian Bulanan (TJ harian Handling (TJ bulanan
(F x Jarak) . . .
x Hari Kerja x Biaya per meter)

1 A B 3 12 288 Rp 9.000
2 B C 2 8 192 Rp 6.000
3 C D 6 24 576 Rp 18.000
4 D E 3 12 288 Rp 9.000
5 E F 15 60 1440 Rp 45.000
6 F G 12 48 1152 Rp 36.000
7 G H 6 24 576 Rp 18.000
8 H | 3 12 288 Rp 9.000
Total 4800 Rp 150.000

Berdasarkan tabel 3.9 menunjukkan perbandingan biaya material handling pada tata letak eksisting dan
juga tata letak usulan yang dimana total jarak bulanan pada tata letak eksisting mencapai 11.616 meter per bulan
dan biaya material handling nya yaitu Rp. 363.000. Sedangkan total jarak dari tata letak usulan yaitu 4.800 meter
dengan biaya material handling sebanyak Rp.150.000. Hal ini menunjukkan bahwa dari tata letak usulan dapat
mengurangi total jarak bulanan dan juga biaya material handling sebesar 58,7%.

Tabel 3.10 Perbandingan Waktu Perpindahan Material Handling Tata Letak Eksisting dengan Tata Letak

Usulan
Tata Letak Eksisting
No. | From To Jarak (M) K((e:::r::a)m (Jar;,;;(lt(::::;:an) (Wjalan +W‘?L:I:;:1;::I?Ilunloading)
1 A B 33 6 55 15,5
2 B C 4 6 0,7 10,7
3 C D 18,5 6 31 13,1
4 D E 3 6 0,5 10,5
5 E F 275 6 4,6 14,6
6 F G 12 6 2,0 12,0
7 G H 20 6 33 13,3
8 H | 3 6 0,5 10,5
Total 20,17 100,17
Tata Letak Usulan
No. | From To Jarak Kecepa.tan Waktu Jalan ] Wakt.u Total ]
(M) (menit) (Jarak/Kecepatan) | (Wjalan+WIloading+Wunloading)
1 A 3 6 0,5 10,5
2 B C 2 6 0.3 10,3
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No. | From To Jarak | Kecepatan Waktu Jalan Waktu Total

(M) (menit) (Jarak/Kecepatan) | (Wjalan+WIloading+Wunloading)
3 ¢ D 6 6 1,0 110
4 D E 3 6 05 10,5
5 E F 15 6 25 125
6 F G 12 6 2.0 12,0
! G H 6 6 1.0 11,0
8 H | 3 6 0,5 10,5
Total 8,33 88,33

Berdasarkan pada gambar 3.10 menunjukkan perbandingan waktu perpindahan material handling dari
tata letak eksisting dan juga tata letak usulan, yang dimana perbedaan pada jarak sehingga untuk waktu total
perpindahan untuk tata letak eksisting yaitu 100,17 meter per menit sedangnkan tata letak usulan yaitu 88,33
meter per menit. Oleh karena itu, dengan tata letak usulan dapat mengurangi waktu perpindahan material
handling sebanyak 11,8%.

3.4 Produktivitas Material Handling

Dilakukan perbandingan untuk melihat bagaimana peningkatan data waktu perpindahan material
memengaruhi efisiensi sistem pengendalian material. Data baru lebih akurat setelah perbaikan layout atau
peninjauan ulang jarak antar stasiun, tetapi data lama menunjukkan waktu perpindahan total yang lebih lama dan
jarak antar stasiun yang lebih panjang.

Tabel 3.11 Perbandingan produktivitas Material Handling Tata Letak Eksisting dengan Tata Letak

Usulan
Keterangan Tata Letak Eksisting Tata Letak Usulan
Waktu Total Per Trip 100,17 x 4 = 400,68 menit 88,33 x = 353,32 menit
Jumlah Rute (8) 3205,44 menit 2826,56 menit
53,42 jam 47,10 jam
Produktivitas 239,5 kg/jam 271,7 kg/jam

Tata Letak

Keterangan | Tata Letak Eksisting Usulan

Waktu Total | 100,17 x 4 = 400,68 88.33x4=

Per Trip menit 353.32 menit
Jumlah Rute 3205.44 menit 3205.44 menit
8
) 53.42 jam 47.11 jam
Produktivitas 239.5 kg/jam 271.7 kg/jam

Berdasarkan tabel 3.11 menunjukkan perbandingan produktivitas material handling pada tata letak
eksisting dan tata letak usulan dengan tata letak eksisting dengan waktu 43,42 jam produktivitas nya sebanyak
239,5 kg/jam. Sedankan untuk tata letak usulan waktu nya yaitu sebanyak 47,11 jam dengan produktivitas 271,7
kg/jam. Pada tata letak usulan mengalami kenaikan produktivitas sebanyak 32,2 kg/jam dengan persentase
kenaikan sebanyak 13,4% dan terjadinya penghematan waktu material handling per hari sebanyak 6,31 jam dan
mengalami peningkatan sebesar 11,8%.

4. KESIMPULAN

Rancangan tata letak usulan, yang didukung oleh ARC dan ARD, berhasil dibuat. Tata letak yang diusulkan
ternyata lebih efisien dan meningkatkan kinerja produksi. Penggunaan pola U-Flow menghasilkan pengurangan
total jarak perpindahan material sebesar 58,7%, yang mengakibatkan penurunan waktu perpindahan dari 100,17
menit menjadi 88,33 menit, atau penurunan 11,8%. Selain itu, produktivitas handling material meningkat dari 239,5
kg/jam menjadi 271,7 kg/jam, atau peningkatan 13,4%.
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Perbaikan tata letak fasilitas meningkatkan aliran material dan secara signifikan menurunkan biaya
pengelolaan material handling. Biaya material handling turun dari Rp 363.000 per bulan pada tata letak saat ini
menjadi Rp 150.000 per bulan pada tata letak usulan, atau terjadi penghematan sebesar 58,7%. Ini menunjukkan
bahwa tata letak usulan efektif dalam mengurangi biaya operasional dan meningkatkan efisiensi bisnis.
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