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ABSTRAK

Tata letak fasilitas yang buruk merupakan pemborosan yang harus diminimalisir. Layout dari
UMKM Konveksi ABC diteliti untuk mengurangi pengeluaran OMH (Ongkos Material
Handling). Penataan layout produksi yang berantakan menyebabkan kurang optimalnya alur
proses produksi, terjadinya antrean saat keluar masuk lantai produksi, dan pemborosan waktu
perpindahan. Penelitian ini menggunakan metode activity relationship chart (ARC) dan activity
relationship diagram (ARD) untuk membantu perancangan layout yang efisien dan efektif
dengan memperhatikan urutan dan hubungan antar aktivitas produksi. Data yang digunakan
berupa data primer hasil melakukan wawancara kepada pemilik UMKM. Hasil wawancara
menunjukan perlunya usulan perubahan tata letak dengan pertimbangan setiap aktivitas yang
mutlak perlu didekatkan lokasi produksinya, jalur keluar masuknya proses produksi didesain
terpisah agar tidak terjadi penumpukan atau hambatan apabila ada karyawan yang ingin masuk
dan akan keluar secara bersamaan. Hasil layout usulan menunjukan selisih OMH (Ongkos
Material Handling) diantara kedua layout yang ada sebesar Rp 3.341.056,8 sehingga, layout
usulan yang direkomendasikan peneliti kepada UMKM Konveksi ABC memberikan
penghematan pengeluaran OMH (Ongkos Material Handling) dan mengoptimalkan tata letak
yang berkaitan dengan efektif dan efisiensi pekerja.

Kata kunci: ARC, ARD, OMH, Produktivitas, Tata Letak Fasilitas

ABSTRACT

Poor facility layout is a waste that must be minimized. The layout of MSME Konveksi ABC was
studied to reduce OMH (Material Handling Cost) expenses. The messy arrangement of
production layouts causes less optimization of the flow of the production process, the occurrence
of queues when entering and exiting the production floor, and waste of movement time. This
research uses the activity relationship chart (ARC) and activity relationship diagram (ARD)
methods to help design efficient and effective layouts by paying attention to the sequence and
relationship between production activities. The data used is primary data from conducting
interviews with MSME owners. The results of the interview show the need for proposed layout
changes with the consideration that each absolute activity needs to be brought closer to its
production location, the entry and exit points of the production process are designed separately
so that there are no accumulations or obstacles if there are employees who want to enter and
will leave simultaneously. The results of the proposed layout show the difference in OMH
(Material Handling Costs) between the two existing layouts of Rp 3,341,056.8 so, the proposed
layout recommended by researchers to MSME Konveksi ABC provides savings in OMH
(Material Handling Costs) expenses and optimizes layouts related to worker effectiveness and
efficiency.

Keywords: ARC, ARD, OMH, Productivity, Facility Layout

PENDAHULUAN

Tata letak fasilitas memiliki dampak besar pada proses produksi, yang berdampak
langsung pada efisiensi operasi jangka panjang dan produktivitas pabrik [1], [2]. Selain itu,
tata letak fasilitas juga berpengaruh signifikan pada biaya material handling, yang dapat
mencapai 20-70% dari harga produk [3]. Proses produksi yang memiliki aliran panjang
memerlukan perencanaan tata letak yang efisien dan pengelolaan perpindahan bahan yang
optimal guna menghindari pemrosesan ulang (backtracking) dalam proses produksi [4].

Perencanaan fasilitas mencakup perencanaan sistem fasilitas, susunan pabrik, dan tata
cara penanganan material (pengangkutan bahan) [5]. Tata letak yang optimal adalah tata
letak yang mampu mengelola sistem penanganan material secara menyeluruh [6].
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Produktivitas pengguna juga sangat bergantung dengan tata letak yang baik [7]. Dengan
adanya tata letak yang baik, produktivitas pengguna akan terjadi hubungan yang baik antara
pekerjaan dan lingkungan kerja, serta sebaliknya [8].

Perancangan tata letak bertujuan untuk mendukung kelancaran proses produksi,
mengurangi risiko kecelakaan kerja, serta mengurangi gerakan dan perpindahan material
yang tidak diperlukan (waste) [9], [10]. Penataan fasilitas produksi yang optimal akan
menghasilkan aliran material yang efektif dan efisien [11], dengan jarak perpindahan yang
lebih singkat membantu biaya pemindahan menjadi lebih rendah [12].

Di masa ini industri global telah berubah secara revolusioner mulai dari revolusi
pertanian pada abad ke-18 menjadi revolusi ekonomi berbasis pengetahuan pada abad ke-21
[13]. Ada dua hal yang harus dilakukan oleh pelaku bisnis untuk mengembangkan usahanya,
yakni kemampuan menghasilkan produk dan kemampuan menghadapi persaingan dengan
pelaku bisnis lainnya [14].

Perkembangan kegiatan industri di Indonesia menjadikan perusahaan harus selalu
mengupayakan inovasi untuk bersaing dengan perusahaan lain [15]. UMKM ABC Sablon
Kaos & Konveksi merupakan salah satu UMKM yang didirikan pada tahun 2018 Kec.
Ngaglik, Kab. Sleman, Daerah Istimewa Yogyakarta merupakan objek dari penelitian ini.
Produk yang dihasilkan oleh UMKM ABC Sablon Kaos & Konveksi berupa kaos, hoodie,
topi, dan tas spunbond. Konveksi ABC dalam menjalankan produksinya menggunakan
sistem pesanan (job order).

Proses produksi yang dilakukan pada industri konveksi merupakan proses produksi
yang dilakukan secara repetitive atau berulang [16]. Dengan adanya dasaran bahwa
pengerjaan produksi industri konveksi dilakukan secara berulang-ulang dan dalam jangka
waktu panjang maka perlunya tata letak yang optimal agar dapat memberikan efisiensi waktu
maupun keefektifan dari pekerja. Tata letak fasilitas berada di lokasi produksi yang berisi
komponen pendukung jalannya proses produksi. biasanya komponen-komponen dari lokasi
produksi meliputi manusia, mesin, material handling dan bahan baku [17].

Berdasarkan observasi pada tahap awal survei, terlihat bahwa lokasi-lokasi yang
digunakan tidak mengikuti rangkaian proses secara teratur. Hal ini membuat waktu produksi
dan biaya material handling lebih tinggi karena letak pabrik yang tidak efisien [18].
Efektivitas pengaturan fasilitas memiliki dampak yang signifikan pada tingkat produktivitas
[19]. Ongkos Material Handling (OMH) adalah biaya yang timbul sebagai akibat dari
kegiatan-kegiatan perpindahan material dari satu mesin ke mesin lain atau dari satu
departemen ke departemen lain [20].

Untuk meningkatkan performansi perusahaan dan meminimalisir ongkos material
handling harus didukung dengan kemampuan sumber daya yang baik, fasilitas memadai,
dan ruang kerja yang optimal [21]. Berdasarkan masalah tujuan yang ingin dicapai metode
Systematic Layout Planning (SLP) dipilih sebagai solusi untuk membantu perusahaan
mengestimasi luas area yang diperlukan di lokasi baru, menyusun opsi tata letak alternatif,
serta menghitung jarak aliran material terpendek antara tata letak saat ini dan usulan [22].

Selain SLP (Systematic Layout Planning) metode ARC juga digunakan, Activity
Relationship Chart (ARC) adalah alat sederhana untuk merencanakan tata letak fasilitas atau
departemen berdasarkan tingkat keterkaitan aktivitas [23]. Dalam membuat ARC, hubungan
antara mesin atau fasilitas pengujian ditentukan melalui diskusi dan wawancara dengan
operator pengujian [24]. Hubungan antara fasilitas ini sering dianggap sebagai indikasi
kebutuhan keberdekatan. Jika dua mesin atau fasilitas memiliki hubungan yang erat, maka
mereka sebaiknya ditempatkan secara berdekatan, dan sebaliknya.

Activity Reliationship Diagram (ARD) merupakan diagram yang berlandaskan tingkat
prioritas dari usulan ARC dengan mempertimbangkan skala dan tingkat prioritas dari stasiun
kerja serta mesin produksi [25]. Tujuan penelitian untuk mengurangi biaya penanganan
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material, melibatkan penyusunan alternatif tata letak gudang yang dapat menghasilkan jarak
perpindahan material dan biaya penanganan material yang lebih rendah atau minimal [26].

Jurnal perancangan tata letak fasilitas ini merupakan media yang bersifat kebaruan
(novelty) pembaruan diperlukan agar output penelitian ini berbeda dari penelitian
sebelumnya [27]. Pembaharuan yang dikembangkan dalam penelitian kali ini berupa layout
produksi usulan untuk mengoptimalkan proses produksi dan meminimalisir waktu dan biaya
yang akan digunakan.

METODE PENELITIAN

Dalam penelitian dengan tujuan mengurangi biaya material handling dan melakukan
perancangan ulang tata letak produksi, subjek pada penelitian ini berupa UMKM ABC
Sablon Kaos & Konveksi yang merupakan salah satu UMKM yang didirikan pada tahun
2018 di Kec. Ngaglik, Kab. Sleman, Daerah Istimewa Yogyakarta. Data yang diteliti berupa
biaya material handling dan layout produksi UMKM.

Variabel Penelitian

Penataan layout produksi yang kurang terstruktur menyebabkan adanya proses kerja
yang tidak optimal dan menyebabkan besarnya biaya matetrial handling. Penelitian ini
dianalisis dengan metode Ongkos Material Handling (OMH), Activity Relationshop Chart
(ARC) dan Activity Relationship Diagram (ARD) untuk dilakukan perbaikan layout
produksi untuk mengurangi biaya material handling yang perlu dikeluarkan dan
meningkatkan keoptimalan proses produksi.

Pengumpulan Data

Observasi atau wawancara pihak-pihak terkait merupakan tahapan yang digunakan
untuk megumpulkan data penelitian. Wawancara dilakukan pada seluruh proses produksi
yakni pengamatan terhadap tata letak produksi serta biaya material handling yang
dikeluarkan. Adapun sumber data yang digunakan berupa data primer yang diperoleh secara
langsung oleh peneliti dengan melakukan wawancara kepada pemilik UMKM Konveksi
ABC.

Pengolahan dan Analisis Data

Pengolahan data dalam penelitian ini dengan melakukan analisis terkait ongkos
material handling yang dikeluarkan, selanjutnya diberikan usulan perbaikan tata letak
produksi menggunakan metode Activity Relationship Chart (ARC) dan Activity Relationship
Diagram (ARD) untuk mendesain tata letak baru dengan memperhatikan urutan dan
hubungan antar aktivitas produksi. Hasil analisis menggunakan metode Activity Relationship
Chart (ARC) dan Activity Relationship Diagram (ARD) berupa perancangan layout yang
efektif, efisien, dan optimal sehingga adanya penghematan dalam biaya material handling
yang dikeluarkan.

HASIL DAN PEMBAHASAN
OMH (Ongkos Material Handling)

Untuk mengetahui OMH (Ongkos Material Handling) dari UMKM Konveksi ABC
adanya biaya yang harus dikeluarkan untuk setiap detailnya dengan alat yang diteliti adalah
hand truck. Berikut merupakan perincian data perhitungan OMH (Ongkos Material

Handling):

a. Jarak tempuh Hand Truck per hari : 200 meter

b. Harga Hand Truck : Rp 3.700.000 (waktu ekonomisnya 5 tahun)
c. Biaya Perawatan : Rp 100.000/bulan
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d. Gaji operator material handling : Rp 1.500.000/bulan

e. Satu bulan terdiri dari 20 hari kerja dengan waktu efektif 7 jam kerja

Langkah-langkah menentukan OMH (Ongkos Material Handling):
1. Menggunakan depresiasi garis lurus

3.700.000
5 tahun X 240 hari
2. Menghitung biaya perawatan
100.000
20 hari
3. Menghitung biaya operator
1.500.000

20 hari

4. Menghitung total biaya

Total Biaya = 3.083,33 + 5.000 + 75.000 = Rp 83.083,33/Hari
5. Menghitung OMH

Rp 83.083,33

Depresiasi = = Rp 3.083,33

Biaya Perawatan =

= Rp 5.000

Biaya Operator = = Rp 75.000

Layout Awal

Layout awal merupakan layout yang dimiliki UMKM Konveksi ABC dengan empat
petak yang dipisahkan yaitu, petak pertama (proses sablon dan press pertama), petak kedua
(packaging dan quality control, penjahitan kaos, pemotongan kain bahan, tempat
penyimpanan dan gudang bahan baku), petak ketiga (kantor), dan petak keempat (proses
sablon dan press kedua). Berikut merupakan layout awal yang dimiliki UMKM Konveksi

ABC:

19m

Gambar 1. Layout Awal dan Diagram Aliran Material

Dengan layout yang dimiliki dapat dilihat arah diagram aliran material dari proses
pembuatan kaos di UMKM Konveksi ABC. pergerakan Aliran material dimulai dari gudang
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bahan baku, pemotongan kain bahan, proses sablon dan press, penjahitan kaos, quality
control dan packaging, dan yang terakhir di taruh di tempat penyimpanan kaos/produk jadi.

Usulan Perancangan Tata Letak

Dalam pembuatan usulan terhadap tata letak fasilitas diperlukan beberapa tahapan
seperti adanya Activity Relationship Chart (ARC) dan Activity Relationship Diagram
(ARD). Berikut merupakan penjelasan dan pengolahan data yang dilakukan dengan
beberapa tahapan berikut:
Activity Relationship Chart (ARC)

Berikut merupakan pengolahan data untuk melakukan perancangan tata letak fasilitas
dengan metode Activity Relationship Chart (ARC):

Tabel 1. Alasan Keterkaitan Setiap Aktivitas

No Alasan

Urutan aliran kerja
Memudahkan pemindahan bahan
Tidak sealiran kerja

Pekerjaan yang serupa
Berbahaya

Ruang gerik sempit

Ruang gerak luas

~No O WN R

tempat penyimpanan dan gudang bahan baku

A
N Eo\
pemotongan kain bahan Y 2 \\
AN /0N
\1\ 28 I\\\g \\
proses sablon dan press 17 PN
S A I U™

.28 36 N 3T S
AN U™/

/ 37/
SANSUN S

1.2.8 37/
S/ U\\ rd

N7/
INAT
U™/

3/

penjahitan kaos VA

packaging dan quality control

kantor
s

Gambar 2. Activity Relationsﬁip Chart

Activity Relationship Diagram (ARD)
Berikut merupakan Activity Relationship Diagram (ARD) berdasarkan penelitian yang
dilakukan peneliti pada UMKM Konveksi ABC:

Gambar 3. Activity Relationship Diagram
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Pengambilan data dilakukan dengan mengambil data primer yang didapatkan dari
wawancara secara langsung kepada pemilik UMKM. Data yang diambil oleh peneliti
menghasilkan pernyataan bahwa kendala pekerja yang terjadi dalam UMKM Konveksi ABC
berupa lokasi proses produksi dari setiap tahapan cukup jauh sehingga besarnya OMH yang
dikeluarkan, pergerakan secara bolak-balik karena lokasi proses produksi yang tidak
terstruktur, dan adanya antrean atau hambatan bagi pekerja dikarenakan penempatan lokasi
produksi kurang baik.

Rekomendasi usulan yang diberikan terhadap UMKM Konveksi ABC berupa usulan
layout hasil analisis metode Activity Relationship Chart (ARC) dan Activity Relationship
Diagram (ARD):

1,5m 1,5m
y
]
E -
g e
&= o
22 —L2)
-l
H g —
S =
3
5
Gudang Bahan Pemotongan Proses Sablon
Baku Kain Bahan dan Press
e—
=
Y (3D
1) 4&’_' )
= |
w
3
1.5m 1.5m
sekat pembatas masuk baglan ¥+ v l l ¥
ruang produksi _
—_ | | ‘e
Y {4
Garis Jarak Perpindahan | 6 ) % b
Garis Dept Tujuan Selanjutnya S "
Penyimpanan Packaging dan Penjahitan
Produk Jadi Quality Contral Kaos
Kantor dan Ruang Desain :.
(Ketemu Customer) 5 J -
- ‘—F/
'\;/J t
Pintu Keluar Masuk Customer & Pintu Keluar Barang Jadi
Pekerja Bagian Kantor Slap Kirlm

Gambar 4. Layout Usulan

Setiap aktivitas yang mutlak perlu dilakukan akan didekatkan lokasi proses
produksinya, jalur keluar dan masuk di setiap lokasi produksi didesain terpisah agar tidak
terjadinya penumpukan atau hambatan bagi karyawan yang ingin masuk dan akan keluar
secara bersamaan. Gudang bahan baku dengan penyimpanan produk yang sudah jadi
didesain terpisah mengantisipasi tercampurnya antara bahan baku dengan produk jadi, serta
memberikan ruang lebih bagi para karyawan. Diagram aliran material didesain menjadi lebih
rapi dan terstruktur sehingga seluruh proses produksi berjalan dengan lebih optimal dan
mempersingkat waktu yang akan digunakan. Dengan adanya layout usulan yang didesain
didapatkan angka OMH (ongkos material handling) seperti di bawah ini:

Tabel 2. Ongkos Material Handling

OMH Layout Awal UMKM Konveksi ABC

No Departement. Asal Departement Tujuan Jarak (meter) Biaya (Rp) Total Biaya
! gi?;r?; Féeanh)grr‘nggrllin dan Pemotongan Kain Bahan 15m 414,42 Rp 621,63

2 Pemotongan Kain Bahan Proses Sablon dan Press 19m 414,42 Rp 7.892,98
3 Proses Sablon dan Press Penjahitan Kaos 19m 414,42  Rp7.892,98
4 Penjahitan Kaos Packaging dan Quality Control 2m 414,42 Rp 828,84

5 Packaging dan Quality Control  Tempat Penyimpanan dan Gudang Bahan Baku 1m 41442 Rp 414,42
Total Biaya/Hari Rp 17.650,85
Total Biaya/Tahun Rp 4.236.204

238



Jurnal lImiah Teknik Industri (2024) Vol. 12 No. 3, 233 — 241

Lanjutan Tabel 2. Ongkos Material Handling

OMH Layout Usulan UMKM Konveksi ABC

No Departement. Asal Departement Tujuan Jarak (meter) Biaya (Rp) Total Biaya

1 Gudang Bahan Baku Pemotongan Kain Bahan 1,5m 41442 Rp 621,63

2 Pemotongan Kain Bahan Proses Sablon dan Press 1,5m 414,42 Rp 621,63

3 Proses Sablon dan Press Penjahitan Kaos 3m 41442 Rp 1.243,26

4 Penjahitan Kaos Packaging dan Quality Control 1,5m 41442 Rp 621,63

5 Packaging dan Quality Control  Penyimpanan Produk Jadi 15m 41442 Rp 621,63

Total Biaya/Hari Rp 3.729,78

Total Biaya/Tahun Rp 895.147,2

Selisih OMH layout usulan dan layout awal Rp 3.341.056,8
KESIMPULAN

Berdasarkan perhitungan OMH (ongkos material handling) yang dilakukan antara

layout awal dan rekomendasi layout usulan didapatkan angka OMH pada layout awal
sebesar Rp 4.236.204/tahun sedangkan, biaya OMH yang perlu dikeluarkan dengan
menggunakan rekomendasi layout usulan sebesar Rp 895.147,2/tahun. Selisih OMH
diantara kedua layout yang ada sebesar Rp 3.341.056,8 sehingga, layout usulan yang
direkomendasikan peneliti kepada UMKM Konveksi ABC memberikan penghematan
pengeluaran OMH dan mengoptimalkan tata letak yang berkaitan dengan efektif dan
efisiensi pekerja.
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