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1. PENDAHULUAN

Tata letak fasilitas produksi merupakan aspek penting dalam operasional perusahaan yang
berpengaruh langsung terhadap kelancaran proses, biaya, dan produktivitas. Tata letak yang baik
mampu mendukung aliran material yang efisien, meminimalkan ongkos pemindahan, serta
menciptakan koordinasi kerja yang optimal (Mauriza & Nurbani, 2021). Sebaliknya, tata letak yang
tidak terstruktur dapat menyebabkan back tracking, ketidakseimbangan beban kerja, dan meningkatnya
biaya produksi (Abdurrahman et al., 2021). Dalam industri manufaktur maupun agroindustri,
permasalahan tata letak kerap muncul akibat keterbatasan lahan, penempatan mesin yang kurang tepat,
atau ketidaksesuaian standar operasional (Safitri et al., 2025). Kondisi tersebut menyebabkan kapasitas
produksi sulit berkembang, bahkan dapat mengakibatkan kerusakan produk yang berdampak langsung
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pada penurunan daya saing perusahaan di pasar yang semakin kompetitif (Aulia et al., 2023; Fole et
al., 2025; Fole & Safitri, 2025).

Permasalahan tata letak fasilitas tidak hanya dialami oleh UD. Cahaya Indah, tetapi juga banyak
perusahaan lain, khususnya di sektor agroindustri dan manufaktur skala menengah. Beberapa
perusahaan pengolahan hasil pertanian menghadapi inefisiensi akibat jarak antar stasiun kerja yang
berjauhan sehingga menambah biaya material handling (Baladraf et al., 2021). Selain itu, penempatan
mesin yang tidak sesuai alur proses sering menyebabkan back tracking, memperpanjang waktu
produksi, serta meningkatkan risiko kerusakan produk (Amar et al.,, 2024). Kasus serupa juga
ditemukan pada industri pakan ternak skala kecil, di mana keterbatasan lahan dan perencanaan yang
kurang matang berdampak pada rendahnya produktivitas. Kondisi tersebut menunjukkan perlunya
penerapan metode analisis tata letak yang sistematis agar aliran material lebih efisien dan kapasitas
produksi dapat ditingkatkan (Padhil et al., 2021).

UD. Cahaya Indah merupakan perusahaan perseorangan yang memproduksi beras, jagung, dan
pakan ternak dengan kapasitas rata-rata 159,23 ton per bulan. Namun, hasil observasi menunjukkan
lebih dari 10 ton pakan ternak mengalami kerusakan setiap bulan akibat tata letak fasilitas yang tidak
terstruktur. Fasilitas produksi meliputi kantor, gudang, dua lapangan penjemuran, dan satu bed dryer.
Kondisi tata letak yang kurang ideal mengakibatkan jarak antar fasilitas berjauhan, aliran proses tidak
efisien, serta memperpanjang waktu siklus produksi. Akibatnya, kapasitas produksi belum mampu
memenuhi permintaan pasar yang meningkat, menimbulkan keterlambatan pengiriman, serta
berpotensi menurunkan kepuasan pelanggan. Hal ini menjadi dasar perlunya penelitian mengenai
perancangan ulang tata letak fasilitas di perusahaan ini.

Metode Activity Relationship Chart (ARC) digunakan dalam penelitian ini untuk menganalisis
hubungan fungsional antar aktivitas dalam proses produksi (Azizah et al., 2023). ARC memungkinkan
penyusunan tata letak berdasarkan tingkat kedekatan aktivitas, sehingga aliran material menjadi lebih
lancar dan kebutuhan perpindahan dapat diminimalkan. Pendekatan ini dipilih karena sesuai dengan
karakteristik proses produksi di UD. Cahaya Indah yang bersifat berurutan, mulai dari pembersihan
gabah hingga pengemasan produk. Dengan memanfaatkan ARC, perusahaan dapat memperoleh
gambaran visual mengenai hubungan aktivitas dan alternatif perancangan tata letak yang lebih efisien
(Munir & Yohanes, 2023). Selanjutnya, rancangan baru akan dibandingkan dengan tata letak eksisting
untuk mengukur peningkatan efisiensi, kapasitas, serta penurunan potensi kerusakan produk.

Berbagai penelitian sebelumnya menegaskan pentingnya tata letak fasilitas dalam meningkatkan
produktivitas. Penelitian sebelumnya menyatakan bahwa tata letak yang baik mampu mengurangi
biaya material handling dan mendukung kelancaran proses produksi (Muharni, 2022). Penelitian
seanjutnya menekankan bahwa tujuan utama perancangan tata letak adalah menciptakan aliran material
yang efisien dengan jarak pemindahan minimum (Amal & Mahbubah, 2022). Sementara itu, (Prasetyo
& Fudhla, 2021) menjelaskan bahwa pengaturan sistem material handling yang tepat dapat menambah
kapasitas produksi sekaligus mengurangi limbah. Beberapa studi juga menggunakan metode ARC
untuk menganalisis hubungan antar aktivitas, menunjukkan efektivitas metode ini dalam merancang
tata letak yang lebih produktif dan efisien. Namun, penelitian pada sektor agroindustri khususnya
pakan ternak masih terbatas (Amelia et al., 2024).

Kebaruan penelitian ini terletak pada penerapan metode Activity Relationship Chart (ARC) dalam
konteks industri pengolahan beras, jagung, dan pakan ternak di UD. Cahaya Indah, Kabupaten Bone.
Berbeda dengan penelitian terdahulu yang umumnya berfokus pada manufaktur skala besar, studi ini
menekankan optimalisasi tata letak pada skala usaha perseorangan dengan keterbatasan fasilitas fisik.
Tujuan penelitian ini adalah merancang ulang tata letak fasilitas yang lebih efisien untuk meningkatkan
kapasitas produksi, mengurangi kerusakan produk, serta mempercepat distribusi. Manfaat yang
diharapkan adalah peningkatan produktivitas, pemanfaatan lahan yang lebih optimal, serta peningkatan
daya saing UD. Cahaya Indah dalam memenuhi permintaan pasar yang terus berkembang secara
berkelanjutan.

2. METODE
Penelitian ini menggunakan pendekatan kuantitatif yang dilaksanakan di UD. CI, sebuah unit
usaha yang berlokasi di Desa Poleonro, Kecamatan Lamuru, Kabupaten Bone, Provinsi Sulawesi
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Selatan. Penelitian dilakukan dalam kurun waktu satu bulan dengan tujuan memperoleh data akurat
mengenai proses produksi dan tata letak fasilitas. Data yang dikumpulkan selanjutnya dianalisis untuk
mendukung perancangan ulang tata letak yang lebih efisien dan sesuai kebutuhan operasional.

2.1 Metode Pengumpulan Data

Metode dan alat pengumpulan data yang digunakan dalam penelitian ini adalah observasi yang
dilakukan dengan mengamati cara kerja karyawan yang ada, mengamati proses produksi dari awal
hingga akhir, dan dokumentasi yang diperoleh berupa laporan kegiatan produksi mengenai layout
perusahaan, aliran material, macam-macam alat yang digunakan serta kapasitasnya.

2.2 Metode Analisis Data
Setelah mendapatkan data yang dibutuhkan, kemudian dilakukan analisis Data dengan metode
Activity Relationship Diagram. Analisis Aliran Material dan aktivitas Operasional. Membuat Activity
Relationship Chart. Analisis Ongkos Material Handling. Dan Menghitung kebutuhan Luas Area dan
Perancangan alternatif layout.

3. HASIL DAN PEMBAHASAN
3.1 Hasil Penentuan operasi process chart (OPC)

Operation Process Chart (OPC) digunakan untuk menggambarkan urutan aktivitas produksi,
membagi pekerjaan ke dalam elemen kerja, serta menunjukkan keterkaitan antar stasiun kerja, sehingga
memberikan gambaran menyeluruh proses pembuatan beras.

PETA PROSES OPERASI (OPERATION PROCESS CHART)

NAMA OBJEK BERAS
NOMOR PETA 001
DIPETAKAN OLEH AKMAL

Gambar 1. Peta Operasi Process Chart
Sumber: data diperoleh (2025)

Gambar 1 menunjukkan Operation Process Chart (OPC) proses produksi beras, terdiri dari tujuh
operasi dan satu inspeksi. OPC menggambarkan urutan aktivitas mulai pengeringan hingga
pemeriksaan akhir, sehingga memudahkan analisis efisiensi alur kerja.

3.2 Hasil Penentuan Routhing Sheet

Routing sheet usulan disusun untuk mengurangi kebutuhan mesin produksi. Perhitungan
menunjukkan kebutuhan teoritis sebesar 11,12 unit, sedangkan aktual 13 unit. Proses perhitungan
diawali dengan penentuan jenis mesin, kapasitas per jam, serta tingkat scrap. Jumlah barang yang
disiapkan dihitung dari pembagian output yang diharapkan dengan (1 — scrap). Selanjutnya, kebutuhan
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mesin teoritis diperoleh dari perbandingan jumlah barang disiapkan dengan kapasitas mesin, lalu
dibulatkan menjadi kebutuhan mesin aktual.

Table 1. Routhing Sheet

Routing Sheet
Nama Produk : Beras
Nama Peta 2002
Dipetakan Oleh . Akmal
Persen Efisiensi @ 80% | | | Kapasitas Produk : 1000 kg/Jam
No Peralatan/ Kapasitas - Barang Jadi Jumizh Ku\l'.mllfhan
Deskripsi _. : bn;r'up Barang Mesin
Operasi Mesin Mesin Mesin (7a) Yang Yang Teoritis | Aktual
) o Teoritis [ Aktual Diharapkan | Disiapkan T
1 2 3 4 5 6 7 B 9 10
GABAH
1 Dioven Oven 2 2,50 0,200 79.92 G990 39,96 40
2 Digiling | Mesin Pecah 2 250 | 0o 79,12 79,92 32 32
1 Kulit 1
e Mesin Pecah
3 Digiling2 Kulit 2 2 2,50 0,01 T8.33 79.12 31,65 32
4 Dipoles Mesin Poles 2 2,50 0,018 76,92 78,33 31,33 32
5 Disortir Mesin Sortir 1 1,25 0,02 75 76,92 61,53 61
6 Divakum Mesin 2 250 | 0,004 75 75 30,12 31
Kemas
1-1 Diperiksa | meja periksa 2 2.50 1] 15 75 30,00 30
Total 256.56 258

Sumber: pengolahan data (2025)

Table 1 memperlihatkan Routing Sheet produksi beras dengan enam operasi dan satu inspeksi.
Kapasitas produksi ditetapkan 1000 kg/jam dengan efisiensi 80%. Hasil perhitungan menunjukkan
kebutuhan mesin teoritis sebesar 256,56 unit dan dibulatkan menjadi kebutuhan aktual 258 unit.

3.3 Hasil Penentuan Multi Product Process Chart (MPPC)

Multi Product Process Chart (MPPC) merupakan alat perencanaan dan pengendalian produksi
yang digunakan untuk memastikan proses manufaktur berlangsung efisien, tepat waktu, serta sesuai
kebutuhan dan permintaan pasar.

MULTI PRODUCT PROCESS CHART (MPPC)

DEPARTEMEM PABRIKAS| JUMLAM MESIN
MESINFPERALATAN 1 TEORITIS AT LA
RECEN®G
S TR
WEN 1.45 2
2 2
1,86 2
§ MESIN POLES { 1,64 2
ks
> -~
o [ — {, 0,81 1
S — { 1,60 2
MANLAL [ ) 1,60 2
BT OWLA
TOTAL 11.12 13

Gambar 2. Hasil penentuan Multi Product Process Chart
Sumber: pengolahan data (2025)

Gambar 2 menunjukkan Multi Product Process Chart (MPPC) dengan kebutuhan mesin teoritis
11,12 unit dan aktual 13 unit, mencakup oven, penggilingan, poles, sortir, kemas, hingga manual.
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3.4 Hasil Penentuan Luas Lantai Produksi
Luas lantai produksi ditetapkan untuk menjamin ketersediaan ruang operasi mesin secara optimal,
aman, dan efisien, dengan perhitungan berdasarkan jenis, jumlah, serta dimensi mesin yang digunakan.

Table 3. Luas Lantai Mesin

Perhitungan Luas Lantai Pabrikasi
: Beras
Nomor Peta + D
Dipctakan Olch : Kelompok 22
Tanggal Dipetakan : § Okaober 2024
Ukuran . . Taotal Taotal
- AlL Mesin Taotal Mesin Luas - AlL Total Luas -
Depatenyen Mcs.i:'m]:alatan Jumlah | fcm) Lantai ]_];1:![:1' Ciang Lantai + L]:;:‘a[:j &f:}
. P L 3p 2L P L fcm?) . 20% Gang (cm?) .
(em?) Komulatif
1 2 El 4 5 6 % 8 9 10 11 12 13 14
Pabrikasi Dwen 2 1600 | 600 | 4800 | 1200 | 6400 | 1800 | 11520000 | 23040000 | 4608000 | 27648000 | 27648000 | 2764.80
Ml Pecalt 2 250 | 150 | 750 | 300 | 1000 | 450 | asoo00 | oooooo | 1soooo | 1osoece | 2s72s000 | 287280
M “E:}I ir:“f“h 2 250 | 150 | 750 | 300 | w000 | 4se | asoceo | 900000 | 180000 1080000 | 29808000 | 298080
Mesin Pemutih 2 250 | 200 [ 750 | ao0 [ 1000 | 00 | so0000 | 1200000 | 240000 | 1440000 | 31248000 | 312480
Mesin Soetir 1 250 | 100 | 750 | 200 | 1000 | 300 | 300000 | 300000 | 60000 360000 | 31608000 | 3160,80
Mesin Kemas 2 300 | 200 | 900 | 400 | 1200 | 600 | 720000 | 1440000 | 285000 | 1728000 | 33336000 | 3333.60
Meja periksa 2 100 | 75 | 300 | 150 | 400 | 225 | @onoo 150000 | 36000 IL6000 | 31464000 | 3146,40
33552000 56,00

Sumber: pengolahan data (2025)

Table 3 menunjukkan perhitungan luas lantai mesin pada proses produksi beras. Total luas lantai
kumulatif yang dibutuhkan sebesar 3.355.200 cm? atau 56,09 m2, mencakup oven, mesin pecah kulit,
pemutih, sortir, kemas, dan meja periksa.

3.5 Hasil Penentuan Activity Relationship Chart (ARC)

Activity Relationship Chart (ARC) merupakan alat perencanaan tata letak yang menggambarkan
tingkat keterkaitan antar aktivitas atau departemen, berdasarkan derajat hubungan kerja melalui
penilaian huruf maupun angka tertentu.

N FASILITAS

1 MEZIN PENGERING

2 MEZIN PENGERING

3 MESIN PECAH KLLIT 1

4 MESIN PECAH KULIT 1

§ MIESIN PECAH KULIT 2

[ MESIN PECAH KULIT 2

7 MESIN PEMUTIH

[ MESIN PEMUTIH

3 MESIN AYAK

10| MESINKEMAS

1| MESINKEMAS

Gambar 3. Activity Relationship Chart (ARC)
Sumber: pengolahan data (2025)

Gambar 3 menunjukkan Activity Relationship Chart (ARC) yang menggambarkan tingkat
hubungan antar mesin produksi beras. Simbol warna dan angka merepresentasikan derajat keterkaitan
aktivitas, sehingga memudahkan perencanaan tata letak fasilitas yang efisien dan terintegrasi.

3.6 Hasil Penentuan Ongkos Material Handling (OMH)

Usulan Ongkos Material Handling (OMH) bertujuan memberikan alternatif efisiensi biaya
pemindahan material melalui perbaikan tata letak, dihitung berdasarkan jarak, frekuensi perpindahan,
serta biaya angkut material per meter.
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Table 4. Ongkos Material Handling (OMH)

OMH
Dari Ke Nama Jumlah Berat | Jarak 2251;? Ongkos
Komponen | Komponen | (Kg) (M) (Rp/M) Total (Rp)
1 2 3 4 5 6 7 8

Gudang Oven Gabah 2 1000 | 5258 500 2629068
Oven Penggilingan 1 Gabah 2 1000 | 53,60 500 2679925
Pecah Eulit 1 Penggilingan 2 Gabah 2 1000 | 54.60 500 2729835
Pecah Kulit 2 Poles Beras 2 1000 | 5590 500 27949 96
Poles Avyakan Beras 2 1000 | 5622 500 2811050
Avyakan Kemasan Beras 2 1000 | 57.74 500 28868,67
Kemasan Gudang Beras 2 1000 | 56,09 500 28046,39

Total Eeseluruhan 193363 80
Sumber: pengolahan data (2025)

Table 4 menunjukkan perhitungan OMH pada proses produksi beras. Total biaya mencapai
Rp193.363,80, dengan ongkos terbesar Rp28.868,67 pada perpindahan dari ayakan ke kemasan,
menekankan pentingnya efisiensi alur material.

3.7 Hasil Penentuan FTC, Inflow, Outflow dan Tabel skala prioritas

From to chart (FTC) merupakan metode konvensional yang digunakan dalam perencanaan tata
letak dan pemindahan material, dengan menampilkan total beban, jarak, volume, maupun biaya
perpindahan. Inflow menunjukkan aliran masuk material yang dioptimalkan, sedangkan outflow
menggambarkan aliran keluar produk atau limbah agar distribusi lebih efisien. Sementara itu, tabel
skala prioritas digunakan untuk mengurutkan alternatif keputusan berdasarkan kriteria berbobot yang
telah ditetapkan.

3.8 Hasil Penentuan Activity Relationship Diagram (ARD)

Activity Relationship Diagram (ARD) merupakan alat perencanaan tata letak fasilitas yang
memvisualisasikan hubungan antar aktivitas, menganalisis interaksi, serta menentukan kedekatan dan
urutan optimal antar fungsi dalam proses produksi.

Gambar 4. Activity Relationship Chart (ARC) Usulan
Sumber: pengolahan data (2025)

Gambar 4 menunjukkan Activity Relationship Chart (ARC) usulan yang memvisualisasikan
hubungan antar aktivitas produksi. Diagram ini menekankan kedekatan proses untuk memperlancar
aliran material, meminimalkan hambatan, serta mendukung efisiensi tata letak fasilitas secara
keseluruhan.

3.9 Hasil Perbandingan Tata Letak Fasilitas
Bagian ini menyajikan hasil perbandingan tata letak fasilitas antara kondisi awal dan usulan, untuk
menilai efektivitas perbaikan dalam meningkatkan efisiensi aliran material produksi.
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DENAH PABRIK BERAS UD. CAHAYA INDAH LAYOUT USULAN DENAH PABRIK UD.CAHAYA INDAH

Oven 1 axs

Oven 2 8X5
Mesin PK 1 1,75X1
Mesin PK 2 1,75X1
Mesin PK 3 1,75X1
Mesin PK 4 1,751 |

DEMAMN PABRI LANTAL 1 - p— w— no | Nama Mesin ukuran(m)
— Paniang X Lebar
Mesin Pemutih 1 1,75X1,5

T P
iatnrr
Mesin Pemuth2 | 1,76X1.5

DEN A FABRIK LANTAL g Mesin sortir 1.75X100 |

10 Mesin Kemas 1 1,6X2
11 Mesin Kemas 2 15%2 |
[z Meja periksa 1 50X75 |
13 Meja periksa 2 50X75 |

Gambar 5. Layout Awal dan Usulan UD. Cahaya Indah
Sumber: pengolahan data (2025)

o <o o|slw/ns

Gambar 5 memperlihatkan perbandingan antara layout awal dan layout usulan pabrik UD. Cahaya
Indah. Pada tata letak awal, kapasitas produksi hanya mencapai 500 kg/jam, sedangkan melalui
perbaikan tata letak usulan, kapasitas meningkat menjadi 1000 kg/jam. Peningkatan ini dicapai melalui
pengaturan ulang posisi mesin yang lebih teratur, memperlancar aliran material, mengurangi jarak
perpindahan, serta meminimalkan hambatan produksi. Dengan demikian, tata letak usulan diharapkan
mampu memenuhi permintaan konsumen secara lebih optimal.

3.10 Pembahasan

Hasil analisis perbandingan tata letak fasilitas antara kondisi awal dan usulan pada UD. Cahaya
Indah menunjukkan adanya peningkatan signifikan dalam kapasitas produksi. Pada layout awal,
kapasitas produksi hanya mencapai 500 kg/jam, sementara pada tata letak usulan kapasitas meningkat
menjadi 1000 kg/jam, atau mengalami kenaikan sebesar 100%. Hal ini membuktikan bahwa perbaikan
tata letak mampu memberikan dampak nyata terhadap efektivitas sistem produksi.

Peningkatan kapasitas produksi tersebut tidak terlepas dari perbaikan aliran material dan penataan
ulang posisi mesin. Pada tata letak awal, aliran material kurang efisien karena jarak perpindahan bahan
relatif panjang dan terdapat potensi hambatan. Dengan penataan ulang pada layout usulan, perpindahan
material menjadi lebih lancar sehingga waktu proses berkurang. Hal ini berdampak langsung terhadap
peningkatan output produksi yang semula 500 kg/jam menjadi 1000 kg/jam.

Selain peningkatan kapasitas, tata letak usulan juga menunjukkan penggunaan ruang lantai yang
lebih optimal. Berdasarkan hasil pengukuran, luas lantai yang dialokasikan untuk mesin adalah 56,09
m?, mencakup mesin oven berukuran 8 x 5 m, mesin pecah kulit berukuran 1,75 x 1 m, hingga mesin
sortir berukuran 1,75 x 1 m. Penataan ini memastikan bahwa setiap mesin memiliki ruang kerja
memadai sehingga dapat beroperasi dengan aman dan efisien.

Secara keseluruhan, perbandingan tata letak awal dan usulan membuktikan adanya peningkatan
kapasitas produksi sebesar 500 kg/jam sekaligus efisiensi penggunaan ruang produksi. Dengan tata
letak usulan, pabrik tidak hanya mampu meningkatkan output menjadi 1000 kg/jam, tetapi juga dapat
memenuhi kebutuhan konsumen dengan lebih baik. Hasil ini menegaskan bahwa perancangan ulang
tata letak fasilitas memberikan kontribusi strategis dalam mendukung kelancaran operasional sekaligus
efisiensi biaya produksi.

4. KESIMPULAN

Kesimpulan penelitian di UD. Cahaya Indah menunjukkan bahwa penerapan metode Activity
Relationship Diagram (ARD) mampu memberikan kontribusi signifikan dalam mengidentifikasi dan
menganalisis hubungan kedekatan antar aktivitas produksi dengan mempertimbangkan aspek logistik,
keamanan, kenyamanan, serta efisiensi operasional. Hasil pemetaan keterkaitan aktivitas ini menjadi
dasar dalam merancang ulang tata letak fasilitas produksi yang lebih terstruktur, sehingga aliran
material dapat berlangsung dengan lebih efisien, teratur, dan minim hambatan. Tata letak awal pabrik
yang kurang optimal mengakibatkan jarak perpindahan bahan baku menjadi relatif panjang, sehingga
menimbulkan inefisiensi pada proses material handling dan berpengaruh terhadap kapasitas produksi.
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Melalui perancangan ulang tata letak dengan memanfaatkan hasil analisis ARD dan dilengkapi dengan
Activity Relationship Chart (ARC) serta From To Chart (FTC), dapat ditentukan hubungan aktivitas
yang ideal dan alur perpindahan material yang lebih singkat. Hasil analisis menunjukkan adanya
peningkatan kapasitas produksi yang cukup signifikan, yaitu dari 500 kg/jam pada tata letak awal
menjadi 1000 kg/jam pada tata letak usulan. Peningkatan ini mencerminkan efisiensi tidak hanya dalam
pemanfaatan ruang kerja, tetapi juga dalam pemrosesan bahan baku hingga menjadi produk akhir yang
siap dipasarkan. Dengan demikian, tata letak usulan dapat mendukung peningkatan produktivitas,
meminimalkan biaya material handling, serta memperbaiki efektivitas operasional secara keseluruhan.
Pencapaian ini juga diharapkan mampu memenuhi permintaan konsumen yang semakin meningkat
serta mendukung keberlanjutan proses produksi di UD. Cahaya Indah.
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