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ABSTRAK 

PT Ruby Artisan Internasional adalah perusahaan manufaktur yang bergerak di 

bidang industri kerajinan kayu dan telah menembus pasar internasional seperti 

Malaysia, Kamboja, dan Jepang. Namun, perusahaan menghadapi permasalahan 

dalam penataan area produksi, seperti peletakan bahan baku yang tidak rapi, jalur 

akses yang terhalang, penumpukan limbah, serta urutan stasiun kerja yang tidak 

sesuai alur proses. Hal ini menyebabkan jalur antar stasiun saling bertabrakan dan 

mengurangi efisiensi kerja. Penelitian ini bertujuan merancang alternatif tata letak 

fasilitas produksi yang lebih efisien dengan meminimalkan jarak perpindahan dan 

ongkos material handling (OMH). Pendekatan yang digunakan meliputi Fuzzy-

Activity Relationship Chart (Fuzzy-ARC) untuk menganalisis hubungan antar 

stasiun, metode CRAFT untuk merancang tata letak usulan, serta simulasi 

menggunakan FlexSim untuk membandingkan OMH tata letak awal dan usulan. 

Hasil penelitian menunjukkan bahwa tata letak usulan mampu mengurangi jarak 

perpindahan pada proses produksi sendok sebesar 689 meter dan mangkuk sebesar 

44 meter. Pengurangan OMH tercatat sebesar Rp14.550,00 (efisiensi 40,60%) untuk 

sendok dan Rp900,00 (efisiensi 23,77%) untuk mangkok. 

 

Kata Kunci: Fuzzy, Activity Relationship Chart (ARC), CRAFT, FlexSim, Ongkos 

Material Handling (OMH). 
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ABSTRACT 

PT Ruby Artisan Internasional is a manufacturing company engaged in the wood 

craft industry and has penetrated international markets such as Malaysia, Cambodia 

and Japan. However, the company faces problems in the arrangement of the 

production area, such as untidy laying of raw materials, obstructed access paths, 

accumulation of waste, and the order of work stations that do not match the process 

flow. This causes the paths between stations to collide with each other and reduces 

work efficiency.This research aims to design an alternative layout of production 

facilities that is more efficient by minimizing displacement distance and material 

handling costs (OMH). The approaches used include Fuzzy-Activity Relationship 

Chart (Fuzzy-ARC) to analyze the relationship between stations, CRAFT method 

to design the proposed layout, and simulation using FlexSim to compare the OMH 

of the initial and proposed layouts.The results showed that the proposed layout was 

able to reduce the displacement distance in the spoon production process by 689 

meters and the bowl by 44 meters. OMH reduction was recorded at Rp14,550 

(40.60% efficiency) for spoon and Rp900 (23.77% efficiency) for bowl. 

 

Keyword: Fuzzy, Activity Relationship Chart (ARC), CRAFT, FlexSim, Ongkos 

Material Handling (OMH).
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1.  Latar Belakang 

Dalam dunia industri efisiensi operasional menjadi kunci utama dalam 

keberhasilan perusahaan. Setiap perusahaan manufaktur atau layanan berusaha 

untuk meningkatkan kinerja operasionalnya melalui berbagai cara, salah satunya 

adalah dengan mengoptimalkan desain tata letak (Nazwa & Rochman, 2024). 

Perancangan Tata Letak Fasilitas (PTLF) mencakup pengaturan lokasi, ruang, dan 

hubungan antar fasilitas untuk memastikan aliran material, informasi, dan manusia 

berlangsung secara optimal (Tompkins et al., 2011). Tujuan utama dari perancangan 

tata letak fasilitas yaitu mengurangi biaya produksi dan memperoleh efisiensi 

perpindahan paling minimum (Sahriyanto et al., 2022). Perancangan tata letak 

fasilitas dapat memanfaatkan luas area (space) untuk penempatan mesin atau 

fasilitas penunjang produksi lainnya, kelancaran pergerakan material, penyimpanan 

material (Aziz & Kurnia, 2023). 

PT. Ruby Artisan Internasional merupakan perusahaan manufaktur yang 

bergerak dibidang industri handicraft kayu. Perusahaan yang berdiri sejak 2019 ini 

memproduksi berbagai produk seperti mangkok, sendok, piring, talenan, tempat 

makan, tumbler, gelas, tempat alat makan, cangkir, kotak tisu, spatula, vas bunga. 

Dalam perkembangan bisinisnya, perusahaan ini mampu menembus pasar 

internaisonal seperti Malaysia, Kamboja dan Jepang. Perusahaan ini memproduksi 

barang dengan kayu baru maupun memanfaatkan kayu bekas.  
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Berdasarkan hasil observasi di tempat produksi ditemukan beberapa masalah 

yang ada ditempat produksi yang ditunjukkan pada gambar berikut. 

 
Gambar 1. 1. Kondisi Awal Perusahaan 

Sumber : Analisis (2025) 

 
Gambar 1. 2. Alur Produksi Mangkok 

Sumber : Analisis (2025) 

Gambar 1.1. di atas menunjukkan bahwa adanya permasalahan di area 

produksi tidak tertata dengan baik seperti lokasi bahan baku yang tidak rapih, jalur 
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akses ke bahan baku terhalang dan limbah proses produksi yang menumpuk. Pada 

gambar 1.2. merupakan alur proses produksi mangkok yang diambil sampel 

produksinya karena mangkok memamakai 7 fasilitas yaitu bahan baku, table saw, 

mesin bubut, amplas halus, cnc laser, finishing, dan storage. Diketahui bahwa 

perpindahan material yang jauh pada stasiun amplas halus ke Finishing yaitu 

sebesar ± 15 meter hal tersebut jika dilakukan berulang akan bertabrakan dengan 

pekerja pada stasiun amplas halus dan stasiun table saw karena pekerja harus 

melewati stasiun amplas halus dan stasiun table saw. Untuk mengatasi 

permasalahan di PT. Ruby Artisan Internasional perlu adanya suatu pertimbangan 

bagaimana membuat atau mengubah tata letak fasilitas yang ada sehingga dapat 

mengurangi biaya material handling dan meminimalkan jarak perpindahan. 

Perbaikan tata letak produksi ini bertujuan untuk mengurangi jarak dan biaya 

produksi, terutama biaya material handling yang dapat dicapai melalui 

Perancangan Tata Letak Fasilitas (PTLF). Terdapat beberapa metode PTLF yaitu 

Computerized Relative Allocation of Facilities Techniques (CRAFT), Computerized 

Facilities Design (COFAD), Plant Layout Analysis and Evaluation Technique 

(PLANET), Computerized Relationship Layout Technique (CORELAP), 

Automated Layout Design Program (ALDEP), dan Block Layout Overview with 

Computerized Planning (BLOCPLAN) (Risnandar & Triyono, 2012). 

Metode CRAFT merupakan metode untuk merancang tata letak dengan 

mengukur ongkos perpindahan material sebagai acuan, dimana perpindahan 

material didefinisikan sebagai aliran produk, jarak dan biaya unit pengangkutan 

(Maheswari & Firdauzy, 2015). Keunggulan dari metode CRAFT adalah 

menggunakan layout awal sebagai input sehingga cocok digunakan pada penelitian 
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ini, selain itu juga memiliki keunggulan lain yaitu dapat mengakomodasi bentuk 

bangunan yang tidak presisi, waktu pemrosesan yang singkat dan dapat menentukan 

lokasi tertentu (Risnandar & Triyono, 2012) 

Dalam perkembangan metode CRAFT di Indonesia maupun internasional, 

pengolahan taat letak fasilitas biasanya dilakukan dengan kombinasi metode lain, 

seperti Activity Relationship Chart (ARC), untuk mengoptimalkan hasil serta 

mengevaluasi efisiensi tata letak (Patria et al., 2022). Hasil dari metode CRAFT ini 

selanjutnya disimulasikan menggunakan perangkat lunak seperti FlexSim, 

AnyLogic, Arena, dan MATLAB SimEvent (Devi & Prabowo, 2023). Selain itu, 

metode ini juga sering dikombinasikan dengan perhitungan biaya material handling 

guna memperoleh tata letak yang lebih efisien secara ekonomi (Alyousef & 

Alahmad, 2024). 

Metode Fuzzy atau disebut metode kabur merupakan metode yang apabila 

istilah tersebut tidak dapat didefinisikan secara tegas atau pasti sehingga 

membutuhkan adanya penegasan (Sari et al., 2021). Metode Fuzzy ini digunakan 

untuk mengolah kuesioner melalui tiga tahap yaitu Fuzzyfikasi, Agregasi dan 

Defuzzyfikasi, kuesinoner ini berisi tentang hubungan antar stasiun yang nantinya 

digunakan untuk Activity Relationship Chart (ARC). Fuzzy-ARC mampu 

mengakomodasi variasi pendapat, mengurangi subjektivitas, dan menghasilkan 

agregasi yang lebih mewakili melalui konsep derajat keanggotaan Fuzzy. Metode 

CRAFT dan ARC sangat bagus untuk digabungkan karena memungkinkan 

pembuatan tata letak yang tidak hanya efisien secara biaya material handling, tetapi 

juga sesuai dengan kebutuhan hubungan kerja antar stasiun. 
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Simulasi FlexSim adalah metode analisis yang digunakan untuk 

merepresentasikan dan mempelajari sistem nyata dalam lingkungan virtual. 

FlexSim adalah perangkat lunak simulasi berbasis visual yang dirancang untuk 

memodelkan, menganalisis, dan mengoptimalkan sistem manufaktur, logistik, serta 

sistem produksi lainnya (Nurhasanah et al., 2015). Tujuan dari simulasi ini untuk 

mengetahui perbandingan total travel distance dan throughput tata letak awal 

dengan tata letak usulan yang nantinya digunakan untuk menghitung perbandingan 

Ongkos Material Handling 

1.2.  Pertanyaan Penelitian 

Adapun pertanyaan penelitian yang digunakan pada penelitian ini yaitu 

sebagai berikut. 

1. Berapa perbandingan jarak stasiun pada tata letak fasilitas produksi antara tata 

letak awal dengan tata letak produksi menggunakan Fuzzy-ARC, CRAFT, 

dan FlexSim? 

2. Berapa perbandingan biaya material handling tata letak fasilitas produksi 

antara tata letak awal dengan tata letak produksi menggunakan Fuzzy-ARC, 

CRAFT, FlexSim dan OMH? 

3. Berapa perbangingan efisiensi tata letak fasilitas awal dengan tata letak 

fasilitas menggunakan Fuzzy-ARC, CRAFT, FlexSim dan OMH? 

1.3.  Tujuan Penelitian 

Adapun tujuan dalam penelitian ini yaitu sebagai berikut. 

1. Mengidentifikasi perbandingan jarak stasiun pada tata letak fasilitas produksi 

antara tata letak awal dengan tata letak produksi menggunakan Fuzzy-ARC, 

CRAFT, dan FlexSim. 
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2. Mengidentifikasi perbandingan biaya material handling tata letak fasilitas 

produksi antara tata letak awal dengan tata letak produksi menggunakan 

Fuzzy-ARC, CRAFT, FlexSim dan OMH. 

3. Mengetahui perbangingan efisiensi tata letak fasilitas awal dengan tata letak 

fasilitas menggunakan Fuzzy-ARC, CRAFT, FlexSim dan OMH. 

1.4.  Manfaat Penelitian 

Adapun manfaat dalam penelitian ini yaitu sebagai berikut. 

1. Memberikan rekomendasi kepada perusahaan terkait tata letak fasilitas 

produksi yang memiliki jarak perpindan yang kecil dan biaya material 

handling yang kecil sehingga dapat diperoleh tata letak fasilitas yang lebih 

efisien. 

1.5.  Batasan Masalah 

Adapun batasan masalah yang digunakan pada penelttian ini yaitu sebagai 

berikut. 

1. Penelitian ini dilakukan di departemen produksi, khususnya pada tata letak 

fasilitas produksi. 

2. Produk yang diteliti yaitu sendok dan mangkok. 

3. Tidak terdapat penambahan produk, mesin, stasiun saat penelitian dilakukan. 

1.6.  Sistematika Penulisan 

Penulisan pada penelitian ini terbagi menjadi lima bab. Bab pertama yang 

berisi pendahuluan menguraikan latar belakang permasalahan tata letak fasilitas 

yang pada departemen produksi, rumusan masalah, tujuan penelitian, manfaat 

penelitian, batasan penelitian, dan sistematika penelitian. Bab ini menjelaskan 

mengenai pentingnya perencanaan tata letak fasilitas untuk mengurangi jarak 
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tempuh dan biaya material handling. Kemudian, bab dua mencakup tinjauan 

pustaka yang berisi penjelasan mengenai penelitian terdahulu terkait perencanaan 

tata letak fasilitas dan landasan teori yang digunakan sebagai acuan serta referensi 

dalam penelitian ini. Teori yang akan dibahas meliputi perencanaan tata letak 

fasilitas, Fuzzy, ARC, CRAFT, dan Simulasi menggunakan FlexSim dan 

menghitung biaya material handling dengan OMH.  

Lalu selanjutnya pada bab tiga berisi objek penelitian terdapat metode 

pengumpulan data dilakukan melalui observasi, wawancara, dan kuesioner. 

Variabel penelitian yang digunakan serta model analisis, dan diagram alir penelitian 

juga disajikan dalam bab ini untuk memperjelas alur proses penelitian. 

Pada bab empat berisi gambaran umum perusahaan yang menggambarkan 

perusahaan dan alur proses produksi, kemudian dilanjutkan dengan hasil 

pengumpulan data seperti ukuran tiap stasiun, hubungan antar stasiun, ukuran area 

produksi, gaji pekerja, hari kerja, dan waktu produksi. Setelah didapatkan data 

tersebut dilanjutkan pengolahan data seperti mengolah kuesioner dengan 

menggunakan Excel, membuat ARC, membuat CRAFT dengan Matlab, simulasi 

menggunaakn FlexSim, dan yang terakhir menghitung Ongkos Material Handling 

untuk mengukur perbedadan biaya antara tata letak awal dengan tata letak usulan.  

Selanjtunya dilanjutkan dengan pembahasan dimana hasil pengolahan tersebut akan 

dibahas seperti pengambilan keputusan dari setiap metode, hasil pengolahan dan 

bagaimana perbedaan dengan kajian pustaka. Setelah dilakukan pembahasan 

dilanjutkan dengan implikasi manajerial yaitu dengan mejelaskan manfaat 

penelitian serta temuan penelitian yang akan dikembangkan kedepannya. 
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Pada bab terakhir atau bab lima yang berisi kesimpulan dan saran penelitian 

kedepannya. Pada bagian kesimpulan tertulis rangkuman singkat dari seluruh hasil 

penelitian dan menjawab seluruh pertanyaan penelitian. Pada bab saran penelitian 

selanjutnya berii tentang kelemahan penelitian yang tidak bisa dikontrol secara 

angsung oleh penulis seperti keterbatasan data. 
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1. Kesimpulan 

Adapun kesimpulan yang didapat dari penelitian ini yaitu sebagai berikut. 

1. Perbandingan jarak stasiun pada tata letak fasilitas produksi sebelum 

perbaikan pada proses produksi sendok yaitu sebesar 1729m dan setelah 

perbaikan menjadi 1040m atau dengan menggunakan metode Fuzzy-ARC, 

CRAFT, FlexSim dan OMH dapat mengurangi total travel distance sebesar 

689m. Sedangkan Tata letak fasilitas sebelum perbaikan pada proses produksi 

mangkok memiliki total travel distance sebesar 185m dan setelah perbaikan 

menjadi 141m atau dengan menggunakan metode Fuzzy-ARC, CRAFT, 

FlexSim dan OMH dapat mengurangi total travel distance sebesar 44m.  

2. Perbandingan biaya material handling tata letak fasilitas produksi sebelum 

perbaikan pada proses produksi sendok memiliki Ongkos Material Handling 

(OMH) sebesar Rp35.838,00 dan setelah perbaikan menjadi Rp21.288,00 

atau dengan menggunakan metode Fuzzy-ARC, CRAFT, FlexSim dan OMH 

dapat mengurangi sebesar Rp14.550,00. Sedangkan baiya material handling 

tata letak fasilitas produksi sebelum perbaikan pada proses produksi mangkok 

sebesar Rp3.786,00 dan setelah perbaikan menjadi Rp2.886,00 atau dengan 

menggunakan metode Fuzzy-ARC, CRAFT, FlexSim dan OMH dapat 

mengurangi sebesar Rp900,00. 

3. Perbandingan efisiensi tata letak fasilitas awal dengan tata letak fasilitas 

menggunakan Fuzzy-ARC, CRAFT, FlexSim dan OMH pada proses produksi 

sendok sebesar 40,60% dan pada proses produksi mangkok sebesar 23,77%. 
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Secara keseluruhan dengan metode ini dapat meningkatkan efisiensi dalam 

pengelolaan jarak perpindahan dan OMH pada produksi PT. Ruby Artisan 

Internasional. 

5.2. Saran 

Adapun saran yang didapat dalam penelitian ini yaitu sebagai berikut. 

1. Berdasarkan observasi, diketahui bahwa tidak ada Standard Operating 

Procedure (SOP), oleh karena itu penelitian selanjutnya dapat membuat SOP 

untuk membantu dalam mengatur alur kerja, meningkatkan konsistensi 

proses, serta mempermudah evaluasi. 

2. Berdasarkan obserasi, area produksi PT. Ruby Artisan Internasional tidak 

memperhatikan ergonomi seperti lingkungan kerja dalam pencahayaan, 

kebisingan, suhu dan kelembapan. Oleh karena itu penelitian selanjutnya 

dapat membuat analisis ergonomi secara spesifik utnuk meningkatkan 

keselamatan dan kenyamanan kerja jangka panjang.  
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