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ABSTRAK

UD. Mawar merupakan sebuah usaha kecil menengah yang memproduksi
kerupuk dengan kapasitas produksi harian cukup besar dan berlokasi di Kecamatan
Menganti, Kabupaten Gresik. Aktivitas produksi yang berlangsung setiap hari
menuntut aliran material yang efisien, namun kondisi tata letak eksisting
menunjukkan beberapa hambatan seperti jarak antar stasiun kerja yang berjauhan, alur
perpindahan bolak-balik, serta penggunaan ruang yang belum optimal. Kondisi ini
menyebabkan meningkatnya waktu perpindahan, tingginya biaya material handling,
dan menurunnya produktivitas perusahaan. Untuk mengatasi permasalahan tersebut,
penelitian ini menerapkan beberapa metode analisis tata letak, yaitu Activity
Relationship Chart (ARC) dan Activity Relationship Diagram (ARD) untuk
memetakan tingkat kedekatan antar aktivitas, serta Systematic Layout Planning (SLP)
sebagai dasar perancangan tata letak baru. Selain itu, dilakukan pemodelan dan
simulasi menggunakan FlexSim 2019 untuk membandingkan performa tata letak
eksisting dan tata letak usulan. Hasil penelitian menunjukkan bahwa tata letak usulan
dengan pola U-Flow mampu meningkatkan efisiensi secara signifikan. Total jarak
perpindahan material berkurang dari 11.616 meter/bulan menjadi 4.800 meter/bulan,
atau pengurangan sebesar 58,7%. Waktu perpindahan menurun dari 100,17 menit
menjadi 88,33 menit, atau penghematan 11,8%. Biaya material handling turun dari
Rp 363.000 menjadi Rp 150.000 per bulan, atau pengurangan 58,7%. Produktivitas
material handling meningkat dari 239,5 kg/jam menjadi 271,7 kg/jam, atau
peningkatan 13,4% dengan penghematan waktu harian sebesar 6,31 jam. Simulasi
FlexSim memperlihatkan peningkatan throughput dan penurunan waktu tunggu,
sehingga tata letak usulan terbukti lebih efektif dalam mendukung peningkatan
produktivitas UD. Mawar.

Kata kunci: Tata Letak Fasilitas, Kerupuk, Meningkatkan Produktivitas

viii



ABSTRACT

UD. Mawar is a small-to-medium enterprise engaged in cracker production
located in Menganti District, Gresik Regency. The production activities, carried out
daily at a relatively high capacity, require an efficient flow of materials. However, the
existing facility Layout presents several issues, including long distances between
workstations, backtracking in material movement, and suboptimal space utilization.
These conditions result in increased transfer time, higher material handling costs, and
reduced overall productivity. To address these issues, this study employs several
facility Layout analysis methods, including the Activity Relationship Chart (ARC) and
Activity Relationship Diagram (ARD) to identify activity proximity requirements, and
Systematic Layout Planning (SLP) as the basis for designing the improved Layout. A
simulation model was also developed using FlexSim 2019 to compare the
performance of the existing Layout with the proposed Layout. The results indicate that
the proposed U-Flow Layout significantly improves operational efficiency. The total
material travel distance is reduced from 11,616 meters per month to 4,800 meters per
month, representing a 58.7% reduction. Material transfer time decreases from 100.17
minutes to 88.33 minutes, or an 11.8% improvement. Material handling costs drop
from IDR 363,000 to IDR 150,000 per month, also a 58.7% reduction. Material
handling productivity increases from 239.5 kg/hour to 271.7 kg/hour, reflecting a
13.4% improvement, along with a daily time savings of 6.31 hours. FlexSim
simulation results further show increased throughput and reduced waiting time,
confirming that the proposed Layout is more effective in supporting productivity
improvements at UD. Mawar.

Keywords: Facility Layout, Crackers Production, Increase Productivity



DAFTAR ISI

HALAMAN JUDUL TUGAS AKHIR ....ooiiiiiiiiiiieieesteeie e 2
LEMBAR PENGESAHAN TUGAS AKHIR .......cooiiiiieiieee e il
HALAMAN PERNYATAAN KEASLIAN TUGAS AKHIR ......ccocoviiiiiiieiee v
LEMBAR PERNYATAAN PERSETUJUAN PUBLIKASI KARYA ILMIAH
UNTUK KEPENTINGAN AKADEMIS ..ottt v
KATA PENGANTAR ...ttt ettt st st sne e s e enes vi
DAFTAR IST ..ottt sttt ettt be e e X
DAFTAR GAMBAR ...ttt Xiv
DAFTAR TABEL......oiiiieeee ettt et se e enne s XV
DAFTAR LAMPIRAN L...ooiiieeeteee ettt ettt e ennas XVi
BAB I PENDAHULUAN ...ttt sttt e 1
1.1 Latar BelaKang..........cccoeiieiiiiiieieieeee ettt 1
1.2 Rumusan Masalah..........c.ccoooiiiiiiiiniiieeee e 7
1.3 Tujuan Penelitian ..........ccceeevieiieiienieiiecee et sve et sene e 7
1.4 Ruang Lingkup Penelitian ............ccccevveiieiiieiieniesiecie e 8
1.4.1  Batasan Penelitian ...........cccccoeiieniiniiniiiieee et 8
1.4.2  Asumsi Penelitian.........cccoecieiiiniiniiiiieiieeeeeeeeee e 8
BAB II TINJAUAN PUSTAKA ...ttt 9
2.1 Perancangan Tata Letak Fasilitas..........cccoccvevienieniiniiiniieeeeeceeeeee 9
2.2 Tujuan Perancangan Tata Letak.........ccccooovviieniiniiniiiiiceeeeee e, 9
2.3 Ciri-ciri Tata Letak yang Baik .........c.cccccoviiviiiiiiiicieeeeseeceecre e 10
2.4 Teknis Perancangan Pengukuran Aliran Bahan ..............cccooooeiiiee 11
2.5 Material RANAIING ...........c.cocveveeeieeieeieecieeceee ettt 11
2.6 Tujuan Material RANAIING .............c..covevvevieeieeieeceeee e 12
2.7 From t0 Chart (FTC) ..ottt 13
2.8 ANalisa FOrm To CRAFE .......coeeviiiiiiiiiiiiiiiieeeeeest et 13
2.9 Activity RelationShip CRAFL..........cccooeeeevoininiiiiniieieeeseeeeeseeee s 14



2.10  Activity Relationship Diagram (ARD) ...........ccccoevoieioiiioenonniniieeenne 15

2.11  Systematic Layout PlANNING.............ccccccueveveecieciecieciesiesiesiessesaaenieens 16
2.12  Biaya Material Randling ..............ccccoveeveviesienieeciieceeeeeseesiesnesseenieens 18
2.13  Aspek-aspek Biaya Pemindahan Material.............ccccocovevinnciiniinnnnnnnn. 18
2.14  Kapasitas ProdUKSi.........ccceeviriiriiriiieiieieeseecee sttt ene e 21
2,15  ProduktiVitas .......cccceoereerierieeieieecetesie ettt 22
2,16  APUKAST FIOXSIM.c..eeeieieieeiieeeeeeee ettt 23
2.17  Langkah Penggunaan FlexSim 2019 .......ccccoviiriiriiniieiienienieeie e 23
2,18 SEMULAST ceeeeieiietietieie ettt sttt ettt b et et ee 25
2.19  Penelitian Terdahult .........cccoooiiiiiiiiiee e 26
BAB III METODOLOGI PENELITTAN ......ccotiiiiieierieeteeeeetee et 31
3.1 Observasi Lapangan..........ccccuecveieeiieerieeneeniesiesre e ereesseesnesesesssesseens 31
3.2 Studi LItETatur.......ooveeeieiiieeieeeee et 31
33 Identifikasi Masalah..........ccccoiiiiiiiiiiii e 31
34 Pengumpulan Data.........coceeiieiiiiiiiieieeeee e 31
3.5 ANALISIS Data.......ooiiiiiieee e 32
3.6 ANalisis Hasil........oooiiiiiiiiiiiee e 35
3.7 Kesimpulan dan Saran ............ccccceeeveniniininiininneeeeeseee e 36
3.8 Tempat PEenelitian ...........cccecveviiiiieiiie ettt re v e esreereens 36
3.9 Jadwal Penelitian ..........coceoeeieiinieeeeee et 37
3.10  Flowchart Penelitian..........ccoocvevuieiiiiiieiieieeiesteeee et 38
BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN ......oooiiiteee ettt 39
4.1 Pengumpulan Data.........ccceovieiiiiiiiiieciecrecie e 39
4.1.1  Proses Produksi ........cccoereerieririeniiieteseeee et 39
4.1.2  Mesin yang digunakan...........ccceevuierienienienieeieeeeieesee e see e 40
4.1.3  Hasil Produksi .....ocoeieiiiiieeeeeeee e 41
4.1.4  Layout Aliran Awal dan Aliran Jarak antar Dapertemen ..................... 42
4.1.5 Luas Area Produksi........c.ceeeririeninieiiiieieeeeeeeteeeeee e 43
4.1.6  Data Produksi ......c.coceriiiiiiiniiiieiieeeeee e 44
4.2 Pengolahan Data ..........ccccviiiiiiiiiiiicciecece e 45

Xi



4.2.1  Perhitungan Kapasitas dan Jumlah Mesin..........ccccceeoeeniiniininnnennenn. 45

4.2.2  Operation Process CRAVE...........cccevvueeceeeceecieciieseeseesieessesssssesnsnens 47
4.2.3  Flowchart Kondisi Tata Letak EKSiSting..........cccccovevvervenceencienieennnnns 48
4.2.4  FloW Process CRATE ........ccoocieiieiieiieiieeieee ettt 48
4.2.5  Activity Relationship Chart (ARC).......ccecuvveriecieiienieiieeieeieeieeiens 49
4.2.6  Activity Relationship Diagram (ARD) .........coeevvevivevienieniieieeieeiens 54
4.2.7  Analisis Material handling...............ccoccoeveeioiiiiieiieiiieiiieneeieeeeene 56
4.2.8  Waktu Perpindahan Material handling.................ccccovveevvvevncvninnnann. 57
4.2.9  Frekuensi Perpindahan Material...........cccccceevierieniienieneeniieie e 58
4.2.10 Perhitungan Material handling pada Layout Saat Ini ..................... 59
4.2.11 Analisis Pemborosan Material handling................ccccoveuvveeevennacn. 59
4.2.12 Analisis Produktivitas ...........ccooeeeiererierienenieresieeee e 62
4.2.13 SIMULAST FIEXSIM. ..o 63
4.2.14 Usulan Tata Letak Produksi ..........ccoceeviieiieiiiniiiieeeeeeeee 64
4.2.15 Flowchart Kondisi Tata Letak Usulan ............coocovieiiniieiceneennen. 67
4.2.16 Flow Process Chart Tata Letak Usulan...........c.ccooceeievincenieceenne. 68
4.2.17 Analisis Material handling Usulan .............cccoecovvevveninninnnnene. 69
4.2.18 Waktu Perpindahan Material handling ................cccoeeevcevveveieennann. 70
4.2.19 Frekuensi Perpindahan Material ............cccceeevievievienienresieeieeienns 71
4.2.20 Perhitungan Material handling pada Tata Letak Usulan................. 71
4.2.21 Analisis Produktivitas pada Tata Letak Usulan.........c..ccccceeveennne. 72
4222 Simulasi FlexSim Tata Letak Usulan...........cooceveieviieiiniienieeen. 73
43 ANALiSIS HaSIL......oouiiieiieee e 74
a JATAK . e 75

b.  Biaya Material handling ...............cccooveveeevvieoeiiiieneenieeie e 77

c.  Waktu Perpindahan Material handling ................ccccovevvevvenvenvvencveenenn, 78

d.  Produktivitas Material handling ..............c..cccccevvvvevveveeneeneenireecreeneenn, 78

€. SIMUIAST FIEXSIM ..ottt 79
BAB V KESIMPULAN DAN SARAN ....ccooitiiiitiiene ettt 81
5.1 KeSTMPULAN .....eviiiiiiieciiecee ettt e et tre s aeesbeesbeereens 81

xii



52 SATAN ..eeiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeee ettt ettt at et a e et et e aataaatatataaaaaaaaaaa
DAFTAR PUSTALKA ...ttt ettt e e e e s e e e e e e s e seseaaaaeeeeeeeas

LAMPIRAN

xiii



DAFTAR GAMBAR

Gambar 1. 1 Alur Proses Pembuatan Kerupuk..........cccoccvevvevieniiencieiciieieeeeceeeenn 1
Gambar 1. 2 Layout dan Alur Proses Produksi Kerupuk ..........cccoooeiiiiiiiiiiinnnn. 3
Gambar 2. 1 Activitiy Relationship CRAFE .............ccovveeioeiieaiieiiesieseesie e 15
Gambar 3. 1 Activitiy Relationship Chart...........cccceeveinieniiniiiieeeeeeeeeee 33
Gambar 3. 2 Peta Geografi Desa Pengalangan, Kecamatan Menganti, Kabupaten
Gresik, Jawa Timur, INdonesia.........ccoveeveiirieniniiiiinee e 36
Gambar 3. 3 Flowchart Penelitian ..........cccceceevereeieeninieneneeeeneneese e 38
Gambar 4. 1 Aliran dari Proses Produksi ........ccccoceevveniniinininsininccnceccecene 39
Gambar 4. 2 Produk yang DihasilKan .........c.cceccevervieninieiinineneneeeseeeeeseeeene 41
Gambar 4. 3 Layout Produksi Kerupuk..........cccceveeviininieninineneeenececcseene 42
Gambar 4. 4 Flowchart Kondisi Tata Letak EKSisting........ccocceeveeveeneeninniinieenens 48
Gambar 4. 5 Activity Relationship CRATT .........cccoceevuevinieesiiineneseesesie e 51
Gambar 4. 6 Activity Relationship Dia@ram ..............cceceeveevieseeieeneenieneeseeeneeens 55
Gambar 4. 7 Gambar Model Tata Letak Eksisting pada Aplikasi FlexSim ............... 63
Gambar 4. 8 Hasil Simulasi Tata Letak EKSISHNG.....cccocveveririienineeeneeieeseeenee 64
Gambar 4. 9 Usulan Layout Produksi Kerupuk ........ccccoceeviniriininciiniicieen 66
Gambar 4. 10 Flowchart Kondisi Tata Letak Usulan..........ccccecceveneeneninncncneennne 67
Gambar 4. 11 Gambar Model Tata Letak Usulan pada Aplikasi FlexSim................. 73
Gambar 4. 12 Hasil Simulasi Tata Letak Usulan ........cccccoeceevieiiniieniniiiieeieeenne 74
Gambar 4. 13 Perbandingan antara Tata Letak Eksisting dengan Tata Letak Usulan
................................................................................................................................... 75

Gambar 4. 14 Perbandingan Jarak Tata Letak Eksisting dengan Tata Letak Usulan 76
Gambar 4. 15 Perbandingan Biaya Material handling Tata Letak Eksisting dengan

Tata Letak USulan.......ccceoiiiriiiniiieiie e 77
Gambar 4. 16 Perbandingan Waktu Perpindahan Material handling Tata Letak
Eksisting dengan Tata Letak Usulan ........c.coceevenirieeninienininceeecseceeee e 78
Gambar 4. 17 Perbandingan Hasil Simulasi Tata Letak Eksisting dengan Tata Letak
USUIAN Lo 80

Xiv



Tabel 1.
Tabel 1.
Tabel 1.
Tabel 2.
Tabel 2.
Tabel 2.
Tabel 3.
Tabel 3.
Tabel 4.
Tabel 4.
Tabel 4.
Tabel 4.
Tabel 4.
Tabel 4.
Tabel 4.
Tabel 4.
Tabel 4.
Tabel 4.
Tabel 4.
Tabel 4.
Tabel 4.
Tabel 4.
Tabel 4.
Tabel 4.
Tabel 4.
Tabel 4.
Tabel 4.
Tabel 4.
Tabel 4.
Tabel 4.
Tabel 4.

DAFTAR TABEL

1 Data Ukuran Luas Area Proses Produksi Kerupuk..........cccccvvvveerieiiniennns 4
2 Material RANAIING ..........ccoooeivoeiiieieiieee e 5
3 Biaya Perpindahan Antar Stasiun Kerja .......ccoceveverceniineescneecncneene 6
1 Analisa Form To CRAFE P........cccooeeoeeiieiiiiiieeseeeeeeee e 14
2 Hubungan AKEIVIEAS ......ceoueeiierieiieeie ettt 15
3 Penelitian Terdahulu...........cocoeiiiiiiiiie e 26
1 Hubungan AKEIVIEAS ......eecveeieenienieeieeeeieeiee ettt 33
2 Jadwal Pelaksanaan Penelitian .........c.ccocevenireenineenininnecninececneeeee, 37
1 Aliran dan Jarak antar Departemen ...........ccoceeverereeneneeseneneeneneeseenees 41
2 Keterangan Huruf pada Layout ...........ccecoeeveeiiininiiiiieneenee e 43
3 Luas Area Produksi .....coccoeereeiiniiiiiiiccnieeneeeeee e 43
4 Data Kapasitas Produksi Kerupuk.........ccccceveeveeninienininicnenicceene 44
5 Data PrOdUKSI c..cc.eeviniiiieiiniciciccneeet e 45
6 Routing Sheet Produk Kerupuk ........cccooceeveniriienineeicneeeneeeeeseeee 46
T FIOW ProCess CHAFE .....couoeiueeiiiiiiiiiiiiieeeieeseesie ettt 49
8 Tabel Derajat HUDUNGAN .......cc.ceiiiiiiniiiiiiieeeeeeee e 50
9 Tabel Deskripsi Alasan Hubungan.........c.ccceeeereeneenieenneenieenieenieeneesneenne 50
10 Tingkat Kedekatan Pengolahan ARC ..........ccccoiriiiniiicnincneeee, 52
11 Perhitungan 7otal Closeness Ratio (TCR)....ccccovvvvvcivrvinnieenieeniienieeienn, 53
12 Worksheet Pembuatan ARD.........ccccccevievininseninieeneeeeeseee e 54
13 Worksheet Pembuatan ARD...........cccociiiiiiiiiiniiieeeeee e 55
14 Jarak ANtar STASTUN ......c.eeverieriereeeeniine ettt bbb 56
15 Waktu Perpindahan Material handling...............cccccvvvvenircennnencncnne. 58
16 Rekap Perhitungan Material handling Pada Layout Eksisting............... 59
17 Tabel Hasil Total Closeness Ratio (TCR).....oocvvcvvveivriiinieenieenienieennenns 65
18 Keterangan Huruf pada Layout ...........ccceveeviniiniiiiinnieneenec e 66
19 Flow Process Chart Tata Letak Usulan........c..ccoccevveriinninncnicncnnenn 68
20 Jarak ANtar STASTUN ....ceeervereeriinieeterieee ettt ettt st s nees 69
21 Waktu Perpindahan Material handling Tata Letak Usulan..................... 70
22 Rekap Perhitungan Material handling Pada Tata Letak Usulan............. 71
23 Perbandingan produktivitas Material handling Tata Letak Eksisting

dengan Tata Letak USUlan ......cccovcvveveeneinieinienieeieeseesee e sts e seessessseesseeneeens 79

Xv



DAFTAR LAMPIRAN

Lampiran 1. 1 Dokumentasi Area dan Produk .........ccccoeoeeveninienineiciiecceeee 85
Lampiran 1. 2 Lembar Kartu Bimbingan Tugas AKhir ........c.cccocoeeviininiininieenene 87
Lampiran 1. 3 Surat Izin Penelitian.........ccccoocvirveiiniieniieinieesee e e 88
Lampiran 1. 4 Lembar Revisi Sidang Tugas AKhiT........cccccevervenineeieneeecneen 89

XVi



