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ABSTRAK

Tata letak fasilitas produksi merupakan faktor penting dalam meningkatkan
efisiensi operasional dan produktivitas, terutama bagi UMKM dengan keterbatasan
sumber daya. Penelitian ini bertujuan merancang ulang tata letak produksi pada
UMKM Slondok Jangkang Emas menggunakan metode Systematic Layout
Planning (SLP) dan Computerized Relative Allocation of Facilities Technique
(CRAFT). UMKM ini menghadapi kendala ketidakefisienan aliran material akibat
jarak antar stasiun kerja yang berjauhan dan tata letak yang tidak berurutan sesuai
proses produksi, sehingga memperpanjang waktu proses dan menaikkan ongkos
penanganan material. Produksi rata-rata UMKM sebesar 400 kg per minggu belum
mampu memenuhi permintaan pasar yang mencapai 677,5 kg, sehingga terdapat
kekurangan 277,5 kg atau sekitar 41% dari permintaan. Melalui metode SLP,
diperoleh tata letak alternatif yang berhasil mengurangi jarak tempuh material
sebesar 222,24 m atau meningkatkan efisiensi produksi sebesar 15,33%. Metode
CRAFT digunakan untuk menguji kembali secara komputasional alternatif terbaik.
Hasil analisis CRAFT menunjukkan potensi pengurangan biaya perpindahan
material hingga 17,9% dalam kondisi ideal tanpa hambatan fisik. Perancangan
ulang tata letak ini menurunkan ongkos material handling dari Rp287.057 menjadi
Rp243.065 per siklus produksi, serta meningkatkan efisiensi dan kapasitas produksi
UMKM tanpa perlu ekspansi besar. Hasil penelitian ini dapat menjadi solusi praktis
bagi UMKM dalam meningkatkan daya saing dan responsivitas terhadap
permintaan pasar di industri makanan ringan lokal.

Kata kunci: Tata letak fasilitas, SLP, CRAFT, ARC, efisiensi produksi, aliran
material, ongkos material handling.
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ABSTRACT

Production facility layout plays a crucial role in enhancing operational efficiency
and productivity, especially for SMEs with limited resources. This study aims to
redesign the production layout of UMKM Slondok Jangkang Emas using the
Systematic Layout Planning (SLP) and Computerized Relative Allocation of
Facilities Technique (CRAFT) methods. The SME currently faces inefficiencies in
material flow due to long distances between workstations and a layout that does
not follow the production sequence, resulting in longer processing times and higher
material handling costs. With an average weekly production of 400 kg, the SME is
unable to meet the market demand of 677.5 kg, creating a shortfall of 277.5 kg, or
around 41%. By applying the SLP method, an alternative layout was developed that
reduced material travel distance by 222.24 meters and improved production
efficiency by 15.33%. The CRAFT method was then used to computationally test
and optimize the best alternative, showing a potential reduction in material
handling costs of up to 17.9% under ideal conditions without physical constraints.
The redesigned layout lowered material handling costs from IDR 287,057 to IDR
243,065 per production cycle, while enhancing the SME's production efficiency and
capacity without requiring significant expansion. These results offer a practical
solution for SMEs aiming to improve competitiveness and responsiveness to market
demand in the local snack industry.

Keywords: Facility layout, SLP, CRAFT, ARC, production efficiency, material
flow, material handling cost.
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BAB1
PENDAHULUAN
1.1. Latar Belakang Masalah

Tata letak fasilitas produksi merupakan salah satu faktor penting yang dapat
mempengaruhi efisiensi operasional dan produktivitas dalam suatu perusahaan.
Perancangan tata letak yang baik dapat mengoptimalkan aliran material,
mengurangi waktu tunggu antar proses, dan meminimalkan pemborosan dalam
proses produksi. Tata letak yang tidak sesuai dengan kebutuhan produksi dapat
menyebabkan berbagai permasalahan, seperti penumpukan barang, waktu
perpindahan yang lama, kelelahan pekerja, hingga keterlambatan produksi (Rozak
etal.2021).

Tata letak yang optimal sangat penting, tidak hanya bagi perusahaan besar,
tetapi juga bagi pelaku usaha skala kecil, termasuk industri makanan ringan. Salah
satu produk olahan lokal yang masih memiliki pangsa pasar cukup besar adalah
slondok, yaitu makanan ringan berbahan dasar singkong (Mukharomah et al. 2025).
Slondok Jangkang Emas adalah salah satu pelaku usaha mikro, kecil, dan menengah
(UMKM) yang memproduksi slondok sejak tahun 1998. Dengan pengalaman
puluhan tahun, UMKM ini mampu bertahan dan terus berkembang di berbagai
pasar lokal, seperti Pasar Berjo, Pasar Godean, Pasar Gamping, Pasar Ngino, dan
Pasar Plosokuning.

Seiring meningkatnya permintaan, UMKM Slondok Jangkang Emas
menghadapi kendala dalam proses produksi akibat tingginya aktivitas produksi.
Saat ini, mereka mampu memproduksi sekitar 400 kg slondok per minggu dengan

kapasitas produksi 200 kg per sekali produksi. Proses produksi berjalan secara



semi-otomatis menggunakan beberapa mesin bantu seperti mesin pencacah, mesin
giling, mesin cetak, dan alat peniris minyak. Meski alat bantu produksi sudah
tersedia, UMKM sering gagal memenuhi permintaan pasar secara tepat waktu.

Tabel 1. 1 Perbandingan Permintaan dan Jumlah Produksi

Keterangan Jumlah (kg/minggu)
Total Permintaan 677,5
Total Produksi 400,0
Kekurangan 271,5

Sumber: Analisis (2025)

Tabel 1.1 menunjukkan permintaan mingguan mencapai 677,5 kg, sedangkan
tingkat produksi hanya 400 kg, sehingga terjadi kekurangan 277,5 kg per minggu.
Kondisi ini menyebabkan pelanggan harus menunggu selama 1-2 hari sebelum
pesanan dapat terpenuhi. Hal tersebut mengindikasikan bahwa kapasitas produksi
saat ini belum mampu mengikuti laju pertumbuhan permintaan pasar yang terus
meningkat. Oleh karena itu, diperlukan upaya peningkatan kapasitas produksi agar
UMKM dapat memenuhi permintaan secara tepat waktu dan konsisten.

Upaya peningkatan kapasitas produksi melalui penambahan mesin dan
jumlah karyawan belum dapat dilakukan karena keterbatasan tempat, dana, serta
belum adanya niatan dari pemilik UMKM melakukan ekspansi usaha untuk jangka
panjang. Oleh karena itu, solusi yang paling realistis untuk meningkatkan kapasitas
produksi adalah dengan memperbaiki efisiensi melalui penataan ulang tata letak
fasilitas produksi. Permasalahan diperkuat dari beberapa tahapan proses produksi
tidak tersusun secara optimal. Adapun alur proses produksi yang menggambarkan

permasalahan tersebut secara lebih rinci dapat dilihat pada Gambar 1.1 berikut.
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Gambar 1. 1 Aliran Proses Produksi
Sumber: Analisis (2025)

Gambar 1.1 menunjukkan bahwa aliran material dalam produksi Slondok di
UMKM Slondok Jangkang Emas masih belum optimal. Kondisi ini terlihat dari
jalur aliran yang kurang efisien serta penempatan stasiun kerja yang berjauhan,
sehingga meningkatkan aktivitas material handling. Beberapa stasiun kerja yang
menjadi penyebab inefisiensi yaitu sebagai berikut. Pertama, jarak antara stasiun A
(pengupasan dan pencucian) dengan stasiun B (perebusan) sangat berjauhan.
Kedua, perpindahan dari stasiun E (penggilingan) ke stasiun F (pencetakan
slondok) juga memerlukan waktu dan tenaga ekstra karena letaknya tidak
berdekatan. Ketiga, stasiun H (penjemuran) saat ini tersebar di beberapa area,

sementara akan lebih efisien jika seluruh aktivitas penjemuran ditempatkan pada



satu lokasi yang terpusat. Kondisi ini memperpanjang jarak perpindahan material
dari stasiun H ke stasiun I (penggorengan), sehingga menyebabkan proses menjadi
kurang efisien.

Secara keseluruhan, susunan fasilitas produksi saat ini belum mengikuti
urutan proses yang linier, sehingga mengganggu kelancaran aliran produksi secara
keseluruhan. Seharusnya alur proses produksi tersusun secara berurutan dan setiap
stasiun kerja berada pada posisi yang berdekatan. Namun, merujuk pada Gambar
1.1 terlihat bahwa jarak antara stasiun A ke B, stasiun E ke F, dan stasiun H ke I,
berada cukup jauh sehingga proses menjadi tidak efisien. Ketidakefisienan ini
disebabkan oleh alur produksi yang bolak-balik dan harus menempuh jarak yang

jauh, sehingga jalur perpindahan menjadi lebih panjang.

Gambar 1. 2 Visual Tempat Produksi UMKM
Sumber: Analisis (2025)

Untuk mengatasi permasalahan ini, diperlukan perancangan ulang tata letak
produksi dengan pendekatan yang sistematis dan sesuai kondisi UMKM secara
nyata. Metode yang digunakan adalah Systematic Layout Planning (SLP). Metode

SLP memungkinkan identifikasi, visualisasi, serta evaluasi aktivitas dan hubungan



antar proses guna merancang tata letak yang lebih efisien (Suhardi et al. 2019).
Selanjutnya, untuk memperoleh hasil yang lebih optimal, alternatif tata letak dari
metode SLP diuji kembali dengan Computerized Relative Allocation of Facilities
Technique (CRAFT), yaitu metode meminimalkan biaya perpindahan material antar
stasiun kerja melalui simulasi iteratif (Mallick ez al. 2019)

Berdasarkan permasalahan yang telah diuraikan, penelitian ini bertujuan
merancang ulang tata letak produksi pada UMKM Slondok Jangkang Emas
menggunakan metode SLP dan CRAFT. Pendekatan ini diharapkan dapat
menghasilkan tata letak yang lebih optimal dengan mengurangi jarak antar proses
produksi, harapannya UMKM mampu memenuhi permintaan pasar dengan lebih
baik, siap menghadapi tantangan, dan meningkatkan daya saing dalam industri
makanan ringan lokal yang semakin kompetitif.

1.2. Pertanyaan Penelitian

Berdasarkan latar belakang sebelumnya, pertanyaan penelitian dirumuskan
sebagai berikut.

a.  Berapa jarak perpindahan material dalam tata letak produksi sebelum dan
sesudah dilakukan perbaikan menggunakan metode SLP?

b.  Berapa nilai efisiensi perpindahan material setelah dilakukan perancangan
ulang tata letak menggunakan metode SLP dan CRAFT?

c.  Berapa Ongkos Material Handling (OMH) setelah dilakukan perancangan
ulang tata letak menggunakan metode SLP?

1.3. Tujuan Penelitian
Berdasarkan pertanyaan penelitian, adapun tujuan dari penelitian adalah

sebagai berikut.



a.  Mengukur dan membandingkan perubahan jarak perpindahan material dalam
tata letak produksi, sebelum dan sesudah dilakukan perbaikan menggunakan
metode SLP.

b.  Menghitung peningkatan nilai efisiensi perpindahan material setelah
dilakukan penerapan perancangan ulang tata letak menggunakan metode SLP
dan CRAFT.

c.  Menghitung besar perubahan nilai Ongkos Material Handling (OMH) setelah
perancangan ulang tata letak menggunakan metode SLP.

1.4. Manfaat Penelitian
Adapun manfaat yang diharapkan penulis dari penelitian ini adalah sebagai

berikut.

a.  Memberikan usulan perbaikan tata letak yang paling optimal yang bisa
diterapkan di UMKM.

b.  Menyediakan data perbandingan jarak perpindahan material sebelum dan
sesudah perbaikan tata letak yang dapat dijadikan acuan untuk pengambilan
keputusan dalam pengelolaan tata letak produksi UMKM.

c.  Mendapatkan hasil evaluasi nilai efisiensi proses produksi UMKM setelah
penerapan perancangan ulang tata letak menggunakan metode SLP dan
CRAFT.

1.5. Batasan Penelitian
Agar penelitian lebih terarah, maka ruang lingkup penelitian dibatasi sebagai

berikut:

a.  Data yang digunakan dalam penelitian ini diperoleh dari hasil observasi,

wawancara, dan dokumentasi selama periode penelitian berlangsung,



sehingga bersifat kondisi saat itu dan tidak mencerminkan kondisi
sebelumnya.
b.  Tidak ada penambahan luas area fasilitas produksi pada alternatif usulan
perbaikan tata letak.
c.  Tidak ada penambahan atau pengurangan stasiun kerja, mesin produksi, dan
jumlah tenaga kerja.
d.  Penelitian hanya sampai pada tahap usulan rancangan tata letak produksi
baru, belum sampai melibatkan proses implementasi fisik di lapangan.
1.6. Sistematika Penulisan
Penelitian ini tersusun dalam lima bab yang disusun secara sistematis. Bab
pertama berisi pendahuluan, terdiri dari latar belakang, pertanyaan penelitian,
tujuan penelitian, manfaat penelitian, batasan penelitian, dan penjelasan sistematika
penulisan. Bab kedua berisi tinjauan pustaka yang mencakup penelitian-penelitian
terdahulu dan landasan teori terkait dengan topik penelitian. Bab tiga menguraikan
metode penelitian, yang meliputi objek penelitian, metode pengumpulan data,
validitas, variabel penelitian, model analisis, dan diagram alir penelitian. Bab empat
berisi analisis dan pembahasan penelitian yang telah dilakukan. Terakhir, pada Bab

lima disajikan kesimpulan dan saran dari penelitian yang telah dilakukan.



5.1.

BABYV
KESIMPULAN DAN SARAN
Kesimpulan

Berdasarkan rangkaian analisis dan pembahasan yang telah dilakukan dalam

bab sebelumnya, maka dapat disimpulkan sebagai berikut.

a.

5.2.

Jarak perpindahan material pada tata letak produksi sebelum perbaikan adalah
1.450,15 m, sedangkan setelah perbaikan pada tata letak alternatif 3 menjadi
1.227,91 m. Dengan demikian, terjadi penurunan jarak perpindahan sebesar
222,24 m untuk satu kali siklus produksi pada tata letak alternatif 3.
Efisiensi perpindahan material UMKM meningkat sebesar 15,33% setelah
perancangan ulang tata letak menggunakan metode SLP. Tata letak alternatif
3 menunjukkan jarak tempuh paling efisien dibandingkan alternatif 1 dan
alternatif 2. Analisis lanjutan menggunakan metode CRAFT menunjukkan
potensi peningkatan efisiensi hingga 17,9% dalam kondisi ideal, yakni tanpa
hambatan fisik seperti dinding.

Ongkos Material Handling (OMH) mengalami penurunan dibandingkan tata
letak sebelumnya. OMH pada tata letak awal sebesar Rp287.057 berhasil
dikurangi menjadi Rp243.065 pada tata letak alternatif 3, sehingga
menghasilkan penghematan sebesar Rp43.992 untuk setiap siklus produksi.
Saran Penelitian Selanjutnya

Berdasarkan hasil penelitian ini, terdapat beberapa saran yang dapat dijadikan

pertimbangan untuk perbaikan dan pengembangan ke depan, yaitu sebagai berikut:
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a.  Penelitian berikutnya disarankan untuk mengevaluasi pengaruh perubahan
tata letak produksi terhadap kapasitas produksi dan tingkat kepuasan

pelanggan.
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