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ABSTRAK

UMKM Ragil’s Handycraft merupakan usaha kerajinan kayu yang memproduksi
peralatan rumah tangga seperti spatula, sendok kayu, dan telenan dengan kapasitas
produksi 1.000 — 1.400 unit per minggu. Permasalahan utama yang dihadapi adalah
ketidakefisienan tata letak fasilitas produksi yang ditandai dengan adanya aliran
material bolak-balik dan jalur yang saling berpotongan antar stasiun kerja akibat
penempatan stasiun yang tidak mengikuti urutan proses produksi. Kondisi ini
mengakibatkan total jarak perpindahan material mencapai 1094,11 meter per hari
dengan total OMH sebesar Rp16.145,72 per pekerja per hari, atau Rp371.352 per
hari untuk keseluruhan 23 pekerja. Penelitian ini menggunakan pendekatan
integrasi metode Systematic Layout Planning (SLP) dan Fuzz-AHP untuk
merancang ulang tata letak fasilitas produksi. Fuzzy-AHP digunakan untuk
menentukan hubungan kedekatan antar stasiun kerja secara objektif berdasarkan
tiga kriteria, yaitu aliran material (0,656) sebagai prioritas utama, keterkaitan proses
produksi (0,257), dan lingkungan kerja (0,084), yang selanjutnya dikonveris dalam
ke dalam bentuk Activity Relationship Chart (ARC). Berdasarkan ARC tersebut,
dirancang dua alternatif tata letak yang kemudian dievaluasi menggunakan simulasi
Flexsim. Hasil simulasi menunjukkan bahwa alternatif 2 merupakan tata letak
terbaik dengan total jarak perpindahan material sebesar 919,28 meter per hari,
menurun 174,83 meter atau 15,98% dibandingkan kondisi eksisting. Penurunan ini
berdampak pada berkurangnya OMH menjadi Rp13.565,76 per pekerja per hari,
atau terjadi penghematan sebesar Rp2.579,96 per pekerja per hari. Secara
keseluruhan, penghematan total OMH untuk 23 pekerja mencapai Rp312.013 per
hari, setara dengan Rp81.123.268,1 per tahun.

Kata Kunci: Tata Letak Fasilitas, Systematic Layout Planning, Fuzzy-AHP,
Activity Relationship Chart, Flexsim, Ongkos Material Handling
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ABSTRACT

Ragil’s Handycraf is a small-scale wood craft business that produces household
utensils such as spatulas, wooden spoons, and cutting boards with a production
capacity of 1,000 — 1,400 units per week. The main problem faced is the inefficiency
of the production facility layout, characterized by back and forth material flow and
intersecting paths between workstasions due to improper station placement that
does not follow the production process sequence. This condition resulsts in a total
material transfer distance of 1,094.11 meters per day with a total Material
Handling Cost (MHC) of IDR 16,145.72 per worker per day, or IDR 371,352.00
per day for all 23 workers. This study applies an integrated approach combining
Systematic Layout Planning (SLP) and Fuzzy-AHP methods to redesing the
production facility layout. Fuzzy-AHP was used to objectively determine the
closeness relationship between workstations based on three criteria: material flow
(0.656) as the main priority, production process relatedness (0.257), and work
environment (0.084), which were subsequently converted into an Activity
Relationship Chart (ARC). Based on the ARC, two alternaive layouts were designed
and evaluated using Flexsim Simulation. The simulation results indicate the
Alternative 2 is the best layout, achieving a total material transfer distance of
919.28 meters per day, a reduction of 174.83 meters or 15.98% compared to the
existing condition. This reduction lowers the MHC to IDR 13,565.76 per worker
per day, representing a saving of IDR 2,579.96 per worker per day. In total, the
MHC savings for all 23 workers amount to IDR 312,013 per day, equivalent to IDR
81,123,268.1 per year.

Keywords: Facility Layout, Systematic Layout Planning, Fuzzy-AHP, Activity
Relationship Chart, Flexsim, Material Handling Cost.
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BAB 1
PENDAHULUAN
1.1. Latar Belakang Masalah

Perkembangan ilmu pengetahuan dan teknologi yang semakin pesat,
khususnya dalam sektor industri, mendorong tingkat persaingan industri menjadi
semakin kompleks dan kompetitif. Perusahaan dituntut tidak hanya mampu
menghasilkan produk yang berkualitas, tetapi juga memenuhi permintaan pasar
secara tepat waktu dan berkelanjutan (Utomo et al., 2022). Perancangan tata letak
fasilitas yang efisien merupakan metode krusial untuk meningkatkan produktivitas
dan mengurangi biaya melalui pengurangan atau penghapusan semua aktivitas yang
tidak perlu atau boros (Tompkins et al., 2010). Oleh karena itu, perancangan tata
letak fasilitas perlu dilakukan dengan pertimbangan yang matang agar kegiatan
produksi dapat berjalan optimal.

Perancangan tata letak fasilitas mempunyai peran strategis yang signifikan
dalam operasional industri. Tata letak yang optimal sangat penting untuk efisiensi
dan penghematan biaya manufaktur. Perancangan yang efektif menjamin
perpindahan material yang efisien, yang secara langsung meminimalkan jarak,
waktu tempuh, dan biaya material handling (Hartari & Herwanto, 2021). Akan
tetapi, tata letak yang tidak terencana dengan baik dapat memicu terjadinya aliran
material yang tidak efisien dan berulang, menyebabkan peningkatan jarak tempuh
dan pada akhirnya, kenaikan ongkos material handling (OMH) serta penurunan
produktivitas secara keseluruhan (Sibarani et al., 2024).

Permasalahan tersebut secara nyata ditemukan pada UMKM Ragil’s

Handycraft yang berlokasi di Desa Krebet, Kecamatan Pajangan, Kabupaten



Bantul, Daerah Istimewa Yogyakarta. UMKM ini memproduksi kerajinan berbahan
dasar kayu berupa peralatan rumah tangga, yaitu spatula, sendok kayu, sutil, dan
telenan, dengan kapasitas produksi 1.000 hingga 1.400 unit per minggu. Proses
produksi meliputi sembilan tahapan, yaitu pembuatan pola, pemotongan 1,
pemotongan 2, pembuatan lubang, pengamplasan 40, pengeringan, pengamplasan
150, pengamplasan 360, dan finishing. Dengan total 9 tahapan tersebut, berikut

untuk tata letak yang ada pada UMKM Ragil’s Handycraft.

17,3 m

Pembuangan Pembuangan 1 Gudang
Serbuk Kayu Potongan Kayu Penyimpanan

wy'pl

194 m

6 6 L_

——
Area
o Penjemuran
2
o | Ny = el =

Keterangan:

1. Pola

2, Pemotongan 1

3. Pemotongan 2

4. Pelubangan

5. Pembentukan(Amplas 40)
6. Pengasaran( Amplas 150)
7. Penghalusan (Amplas 360)
8. Finishing

<+—> : Aliran Material dan Manusia

103 m

Gambar 1.1. Tata Letak Eksisting



Gambar 1.2 menunjukkan kondisi tata letak fasilitas eksisting yang
menggambarkan posisi stasiun kerja dan aliran perpindahan material antar proses
produksi. Berdasarkan hasil observasi, kondisi tata letak fasilitas eksisting pada
Ragil’s Handycraft menunjukkan beberapa permasalahan yang saling berkaitan.
Pertama, terdapat aliran material yang bolak-balik pada lintasan antara stasiun
pemotongan 1, pemotongan 2, pelubangan, dan pengamplasan 40, serta terdapat
jalur yang saling berpotongan akibat penempatan stasiun kerja yang tidak
mengikuti urutan proses produksi, seperti pada lintasan dari stasiun pola ke
pemotongan 1 dan dari pelubangan ke pengamplasan 40. Kedua, lebar aisle yang
tersedia hanya berkisar 75-115 cm, sehingga hanya memungkinkan satu orang
melintas dalam satu waktu. Kondisi ini belum memenuhi standar kelayakan yang
ditetapkan oleh Tompkins et al., (2010), yaitu lebar aisle dua arah minimal 150 cm.
Keseluruhan kondisi tersebut mengakibatkan operator harus menempubh total jarak
perpindahan material yang tidak efisien, yang secara langsung berdampak pada
peningkatan ongkos material handling (OMH).

Untuk mengatasi tantangan perancangan tata letak yang kompleks, penelitian
ini mengadopsi pendekatan metodologi yang komprehensif, dimulai dengan
kerangka kerja Systematic Layout Planning (SLP). Metode ini menyediakan
kerangka kerja yang sistematis dalam merancang tata letak berdasarkan aliran
material dan hubungan aktivitas From-To Chart (FTC) dan Activity Relationship
Chart (ARC) (Sibarani et al., 2024). Metode ini telah banyak diterapkan di berbagai
bidang, seperti industri pengolahan kedelai (Immanuel et al., 2023), industri kaolin
(Nurudeen et al., 2024), gudang distribusi produk pangan (Zhou et al., 2025), serta

industri sablon (Khofiyah et al., 2025).



Akan tetapi, dalam penerapannya, penentuan tingkat kedekatan pada ARC
sering kali bersifat subjektif karena bergantung pada penilaian kualitatif perancang,
sehingga berpotensi menimbulkan konsistensi dan kurangnya objektivitas dalam
pengambilan keputusa tata letak (Dweiri, 1999). Untuk mengatasi kelemahan
tersebut, penelitian ini mengintegrasikan metode SLP dengan pendekatan Fuzzy
Analytical Hierarchy Process (Fuzzy-AHP). Pendekatan ini memanfaatkan konsep
logika Fuzzy untuk merepresentasikan sifat penilaian yang samat dan tidak pasti
dari responden, sementara AHP berperan dalam pengujian konsistensi penilaian dan
penentuan bobot kepentingan antar kriteria secara sistematis (Arifin &
Martianingsih, 2022). Kelebihan utama dari integrasi ini adalah kemampuannya
dalam mempertimbangkan hubungan kedekatan antar stasiun kerja secara multi-
kriteria, tidak hanya berdasarkan aliran material dan keterkaitan proses produksi,
tetapi juga faktor lingkungan kerja yang turut memengaruhi kenyamanan dan
keselamatan operator. Dengan demikian integrasi Fuzzy-AHP mampu
menyamakan perbedaan persepsi antar responden menjadi satu representasi
penilaian kelompok yang lebih objektif dan terukur, sekaligus menghasilkan ARC
yang lebih rasional sebagai dasar perancangan tata letak (Fadhlan et al., 2020).

Selain objektivitas dalam perancangan, diperlukan alat evaluasi yang mampu
merepresentasikan kondisi operasional secara dinamis untuk memvalidasi alternatif
tata letak yang dihasilkan. Discrete Event Simulation (DES) merupakan salah satu
pendekatan yang digunakan untuk memodelkan sistem dengan perubahan status
yang terjadi pada titik waktu diskret (Senaras, 2019). Salah satu perangkat lunak
yang umum digunakan adalah Flexsim, yaitu program simulasi komputer yang

berfungsi untuk merancang, menjalankan, dan memberikan gambaran visual dari



sebuah sistem kerja secara dinamis dalam bentuk animasi tiga dimensi yang realitis

(Zhu et al., 2014). Oleh karena itu, penelitian ini bertujuan merancang usulan tata

letak fasilitas yang lebih optimal pada area produksi Ragil’s Handycraf melalui

integrasi metode SLP dengan penentuan hubungan kedekatan antar stasiun kerja

menggunakan Fuzzy-AHP, serta evaluasi kinerja tata letak menggunakan simulasi

Flexsim, guna meminimalkan total jarak perpindahan material dan OMH.

1.2

1.3.

Pertanyaan Penelitian

Adapun pertanyaan penelitian yang digunakan pada penelitian ini.
Bagaimana kondisi tata letak fasiltias eksisting berdasarkan perhitungan jarak
perpindahan material dan ongkos material handling sesuai aliran proses
produksi?

Bagaimana hasil penentuan hubungan kedekatan antar stasiun kerja
menggunakan integrasi metode SLP dan Fuzzy-AHP?

Bagaimana rancangan alternatif tata letak fasilitas usulan yang mampu
meminimalkan total jarak perpindahan material dan ongkos material
handling berdasarkan hasil simulasi Flexsim?

Tujuan Penelitian

Adapun tujuan dari penelitian ini adalah sebagai berikut.

Mengidentifikasi kondisi tata letak fasilitas eksisting berdasarkan jarak
perpindahan material dan ongkos material handling sesuai aliran proses.
Menentukan hubungan kedekatan antar stasiun kerja secara objektif
menggunakan integrasi metode SLP dan Fuzzy-AHP sebagai dasar

penyusunan ARC.



3. Merancang dan mengevaluasi alternatif tata letak fasilitas produksi yang
optimal dalam meminimalkan total jarak perpindahan material dan ongkos
material handling melalui simulasi Flexsim.

1.4. Manfaat Penelitian
Adapun manfaat dari penelitian ini adalah sebagai berikut.

1.  Memberikan rekomendasi kepada perusahaan terkait tata letak fasilitas
produksi yang memiliki jarak perpindahan yang kecil sehingga dapat
diperoleh tata letak fasilitas yang lebih efisien.

2. Memberikan kontribusi keilmuan dalam bidang perancangan tata letak
fasilitas, khususnya mengenai penerapan integrsi metode SLP dan Fuzzy-
AHP dalam penentuan hubungan kedekatan antar stasiun kerja.

1.5. Batasan Penelitian
Adapun batasan masalah yang digunakan pada penelitian ini adalah sebagai

berikut.

1. Penelitian ini dilakukan di UMKM Ragil’s Handycraft pada area produksi.

2.  Pengamatan hanya dilakukan pada produk Spatula kayu.

3. Penentuan kedekatan dilakukan oleh pekerja dengan minimal bekerja selama
1 tahun.

4.  Penentuan allowance tidak mempertimbangkan Physical strains.

1.6. Sistematika Penulisan

Penulisan laporan penelitian ini disusun secara sistematis ke dalam beberapa

bab untuk memudahkan pemahaman alur penelitian. Bab satu berisi identifikasi

permasalahan tata letak fasilitas produksi, rumusan masalah, tujuan, manfaat, dan

batasan penelitian. Berikutnya adalah bab dua yang membahas penelitian terdahulu



yang relevan serta dasar teori yang digunakan, yaitu perancangan tata letak fasilitas,
SLP, ARC, Fuzzy-AHP, simulasi Flexsim, serta OMH. Kemudian, bab tiga
menjelaskan metode penelitian termasuk objek penelitian, teknik pengumpulan
data, dan tahapan analisis. Selanjutnya, bab empat merupakan hasil analisis dan
pembahasan mengenai kondisi tata letak eksisting, penentuan hubungan kedekatan
antar stasiun kerja, perancangan alternatif tata letak usulan, serta evaluasi kinerja
menggunakan simulasi Flexsim. Terakhir, bab lima berisi simpulan atas

keseluruhan hasil penelitian dansaran untuk penelitian selanjutnya.



5.1.

BABYV
KESIMPULAN DAN SARAN
Kesimpulan

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan menganai perancangan

ulang tata letak fasilitas produksi pada UMKM Ragil’s Handycraft, dapat ditarik

kesimpulan sebagai berikut.

1.

Kondisi tata letak eksisting pada area produksi Ragil’s Handycraft
menunjukkan adanya ketidakefisienan perpindahan material. Tata letak
eksisting memiliki total jarak perpindahan material sebesar 1094,11 meter
dalam satu hari kerja (8 jam) dengan total OMH sebesar Rp16.145,72 per hari
per pekerja, atau Rp373.352 per hari untuk 23 pekerja. Selain itu, terdapat
pergerakan material dan manusia yang bolak-balik dan bersilangan antar
stasiun kerja.

Penentuan hubungan kedekatan antar stasiun kerja dilakukan menggunakan
integrasi metode SLP dan Fuzzy-AHP berdasarkan penilaian empat
responden terhadap tiga kriteria. dari tiga kriteria yang dinilai, aliran material
menjadi prioritas utama dengan bobot tertinggi (0,656), diikuti keterkaitan
proses produksi (0,257), dan lingkungan kerja (0,084). Hasil penilaian
terbobot kemudian dikonversikan ke dalam ARC, dengan derajat kedekatan
A hingga U, yang menjadi dasar objektif dalam perancangan alternatif tata
letak.

Berdasarkan alternatif tata letak usulan yang telah disusun dengan
menyesuaikan posisi stasiun kerja berdasarkan derajat kedekatan ARC,

sehingga aliran material menjadi lebih teratur dan pergerakan bolak-baik serta
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persilangan antar stasiun dapat diminimalkan. Evaluasi melalui simulasi
Flexsim menunjukkan Alternatif 2 sebagai tata letak usulan terbaik karena
menghasilkan penurunan total jarak perpindahan material paling besar, yaitu
sebesar 174,83 meter (15,98%) dibandingkan tata letak eksisting. Alternatif 2
juga menghasilkan penurunan total OMH sebesar Rp2.579,96 (15,98%) per
hari per pekerja, atau setara dengan Rp15.428.140,5 per tahun untuk 23

pekerja.

5.2. Saran

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan, terdapat beberapa saran

yang dapat diberikan untuk keperluan penelitian selanjutnya.

1.

Penelitian selanjutnya diharapkan dapat mempertimbangkan penambahan
variabel analisis seperti produktivitas output, serta ergonomi pekerja dalam
proses evaluasi tata letak fasilitas sehingga keputusan perancangan tata letak
dapat lebih akurat.

Penelitian lebih lanjut dapat mengembangkan model Fuzzy-AHP dengan
melibatkan lebih banyak responden dan kriteria penilaian kedekatan yang
lebih beragam, sehingga hasil penelitian hubungan kedekatan antar stasiun

kerja dapat semakin ditingkatkan.
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