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Abstrak 
Tata letak fasilitas berperan penting dalam efisiensi aliran proses dan produktivitas. CV 

XYZ masih memiliki tata letak yang kurang optimal yaitu sebesar 1.527,00 meter, sehingga 
menyebabkan jarak perpindahan panjang dan proses kurang efisien. Penelitian ini merancang 
ulang tata letak menggunakan metode Systematic Layout Planning (SLP) dan Grafik melalui 
analisis From To Chart (FTC), Activity Relationship Chart (ARC), dan Activity Relationship 
Diagram (ARD). Hasilnya menunjukkan jarak perpindahan awal sebesar 1.527,00 meter, 
sementara metode grafik menghasilkan jarak  608,00 meter dan metode SLP menghasilkan jarak 
sebesar 604,20 meter. Berdasarkan hasil perbandingan tersebut, metode SLP menghasilkan tata 
letak yang paling efektif, sehingga penelitian ini mampu meningkatkan keteraturan aliran proses 
produksi serta efisiensi operasional secara keseluruhan. 
 
Kata kunci: Metode Grafik, Perancangan Tata Letak Fasilitas, Systematic Layout Planning,  

UMKM Konveksi 
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PENDAHULUAN 

Tata letak fasilitas berperan penting dalam kelancaran aliran material, efisiensi 

kerja, dan produktivitas (Campos & Silva, 2020). Penataan fasilitas yang kurang tepat 

dapat menyebabkan pemborosan waktu, tenaga, dan jarak perpindahan material 

sehingga proses produksi menjadi kurang efektif. Oleh karena itu, diperlukan 

perancangan tata letak fasilitas yang sistematis dan terencana agar kegiatan produksi 

dapat berlangsung lebih efisien serta mendukung pencapaian tujuan perusahaan (Mesra 

et al., 2021). 

Perencanaan fasilitas berperan penting dalam mendukung kelancaran proses 

produksi melalui pengaturan aset tetap secara efektif (Yang et al., 2021). Tujuan 

perencanaan fasilitas yaitu meningkatkan respons terhadap kebutuhan konsumen, 

menekan biaya produksi, serta meningkatkan keuntungan perusahaan (Santoso & 

Heryanto, 2020). SLP merupakan metode sistematis untuk merancang tata letak fasilitas 

berdasarkan hubungan aktivitas, aliran material, urutan proses, dan kebutuhan ruang 

agar produksi lebih efisien (Silvestre et al., 2022). Pada penelitian ini, metode SLP dan 

Grafik digunakan untuk menghasilkan tata letak UMKM konveksi yang lebih efisien 

(Santoso & Heryanto, 2020). 
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CV XYZ adalah usaha konveksi yang memproduksi berbagai pakaian dengan 

tahapan kerja dari pemotongan hingga pengemasan. Tata letak fasilitas penting untuk 

kelancaran proses, efisiensi waktu, serta kenyamanan dan keselamatan kerja (Alfiyad 

et al., 2025). Tata letak yang tidak sistematis jarak panjang sebesar 506,1 meter, 

menyebabkan aliran tidak lancar, dan pemborosan ruang dan tenaga kerja (Chairina et 

al., 2025). 

Untuk mengatasi masalah, digunakan metode Systematic Layout Planning  

(SLP) yang secara sistematis menganalisis hubungan aktivitas dan aliran material 

melalui Activity Relationship Chart (ARC) dan Activity Relationship Diagram (ARD) 

(Shaputra et al., 2025). Selain itu, metode grafik digunakan untuk menggambarkan 

hubungan dan aliran proses antar stasiun secara terstruktur (Siburian et al., 2025). 

Grafik hubungan aktivitas membantu menempatkan stasiun berketerkaitan tinggi agar 

jarak dan waktu proses minimal (Aprilyada et al., 2023). Dengan demikian, integrasi 

metode SLP dan grafik diharapkan mampu menghasilkan tata letak yang lebih efektif 

dan efisien (Paula et al., 2021). 

Penelitian terdahulu menunjukkan SLP meningkatkan efisiensi aliran material 

dan menurunkan biaya material handling (Liu et al., 2021). Metode SLP membuktikan 

bahwa dapat menurunkan total jarak perpindahan material pada IKM manufaktur di 

Dumai (Rifai et al., 2025), sedangkan menurut Randes et al (2022) melaporkan bahwa 

SLP menghasilkan jarak perpindahan paling kecil dibandingkan metode lain. Selain itu, 

metode grafik juga efektif menunjukkan peningkatan efisiensi melalui pembobotan aliran 

material (Prasetyo et al., 2025). Namun, Sebagian besar studi masih menerapkan 

metode secara terpisah, belum mengintegrasikan SLP, metode grafik, dan perangkat 

lunak dalam evaluasi komparatif pada UMKM konveksi (Rihas et al., 2026). 

Sementara Penelitian vulkanisir ban dengan SLP menurunkan jarak perpindahan 

material dari 545,71 m menjadi 346,8 m (Ferdiansyah et al., 2025). Di bidang yang 

serupa tata letak awal sebesar 214,6 meter, hasil dari metode SLP mampu 

menurunkannya menjadi 136,8 meter (Fitra et al., 2025). Permasalahan yang terjadi di 

Es Kristal tata letak usulan metode SLP dipilih sebagai solusi untuk meningkatkan 

efisiensi aliran kerja dan pemanfaatan ruang (Fitra et al., 2025). Hasil perancangan ulang 

jarak pemindahan material yang awalnya memiliki panjang 214,8 m menjadi 178 m 

(Lesmana et al., 2025). Metode grafik juga digunakan dalam menyelesaikan 

permasalahan tata letak, hasilnya metode Grafik memiliki jarak perpindahan material 

terpendek, yaitu 90 m (Muhammad et al., 2025). Metode Grafik terbukti paling efektif, 
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berhasil mengurangi total jarak perpindahan material dari 421,5 meter menjadi 349,3 

meter (Prayoga et al., 2025). 

Berbagai hasil penelitian menunjukkan bahwa penerapan metode SLP dan 

Grafik efektif dalam meningkatkan efisiensi tata letak fasilitas (Gosende et al., 2021; 

Rozaq et al., 2025; Tarigan et al., 2025). Oleh karena itu, penelitian ini bertujuan untuk 

merancang ulang tata letak fasilitas produksi guna meminimalkan perpindahan material 

serta memperlancar aliran proses produksi melalui penerapan metode SLP dan metode 

Grafik. Kebaruan penelitian ini terletak pada analisis komparatif antara metode SLP dan 

metode Grafik dalam konteks UMKM dengan mempertimbangkan aspek aliran material, 

jarak perpindahan, serta keterbatasan ruang produksi. Berbeda dengan penelitian 

terdahulu yang umumnya hanya menerapkan satu metode, penelitian ini 

mengombinasikan dan membandingkan kedua metode tersebut untuk memperoleh 

rancangan tata letak yang lebih efektif dan efisien, sehingga diharapkan mampu 

meningkatkan efisiensi proses produksi serta daya saing UMKM. 

From To Chart (FTC) adalah matriks yang menggambarkan aliran perpindahan 

dari asal ke tujuan dalam sistem produksi atau pelayanan (Luna et al., 2023). FTC 

menganalisis aliran antar departemen, sedangkan ARC menunjukkan tingkat kedekatan 

dengan kode A, E, I, O, U, dan X (Santoso & Heryanto, 2020). Jarak rectilinear diukur 

tegak lurus antar pusat fasilitas (Rahmawanti et al., 2026). Metode ini mudah dihitung, 

dipahami, dan cocok untuk permasalahan tata letak fasilitas menurut (Santoso & 

Heryanto, 2020). 

Metode berbasis Grafik adalah algoritma tata letak berbasis konstruksi 

(construction-type) yang berakar pada teori Grafik (Azizil et al., 2026). Metode ini 

berfokus pada kedekatan (adjacency) berdasarkan hasil FTC dari perhitungan jarak 

(Santoso & Heryanto, 2020). 

METODE 
Penelitian dilakukan di area produksi CV XYZ dengan data dari observasi, 

wawancara, pengukuran, dan dokumen, menggunakan metode SLP dan grafik. 

Teknik Pengolahan Data 
Data yang telah dikumpulkan kemudian diolah menggunakan metode yang 

sesuai dengan permasalahan penelitian melalui beberapa tahapan yaitu: 
1. Evaluasi layout awal dan identifikasi aliran material. 

2. Perhitungan jarak antar stasiun kerja. 

3. Penyusunan peta proses, ARC, dan diagram hubungan. 

4. Perancangan ulang  dan alternatif tata letak dengan metode SLP dan Grafik. 
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5. Perhitungan menggunakan rumus jarak rectilinearI yaitu: 
dij =|xi-xj|+ |yi -yj|                                   (1) 

Perumusan pada xi dan yi merupakan koorinat x dan y untuk fasilitas i, begitu 

juga xj dan yj merupakan koordinat x dan y untuk fasilitas j, sementara dij menyatakan 

jarak antara kedua fasilitas tersebut. 

Selanjutnya Metode Grafik digunakan untuk menentukan kedekatan antar 

stasiun berdasarkan bobot dari hasil FTC yang dihitung dari jarak (Turnip & Tarigan, 

2021). Kemudian rumus rectilinear menghubungkan stasiun berdasarkan bobot terbesar 

agar tata letak lebih terintegrasi dan aliran produksi lebih lancar. 

 

Gambar 1. Diagram Alir 

HASIL DAN PEMBAHASAN 

Bangunan fisik CV XYZ ini berdiri diatas tanah seluas 124,85 m2. Dalam proses 

perancangan tata letak usulan, maka dilakukan evaluasi terhadap tata letak awal untuk 

CV XYZ. Proses evaluasi pertama dilakukan menggambar layout awal tersebut. 

 
HASIL 
Layout awal CV XYZ 

Evaluasi dimulai dengan menggambarkan ulang tata letak awal sebagai dasar 

analisis perbaikan, meliputi posisi fasilitas dan aliran perpindahan pada Gambar 2. 

 
Gambar 2. Layout Awal CV XYZ 
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Gambar 2 menunjukkan layout awal CV XYZ yang terdiri dari 17 area kerja dan 

menghasilkan luas area sebesar 83,40 m², Gudang memiliki luas terbesar yaitu 35,29 

m², sedangkan etalase 1 dan 2 memiliki luas terkecil sebesar 0,95 m². Ukuran beserta 

titik koordinat dan dimensi disetiap stasiun yang dapat dilihat pada tabel 1. 
Tabel 1. Ukuran Stasiun Kerja 

No. Nama Stasiun Kerja 
Koordinat Ukuran (m) 

Luas 
(m2) X Y Panjang 

(m) 
Lebar 
(m) 

1 Etalase 1 0,9 0,4 1,53 0,62 0,95 
2 Etalase 2 3,2 0,4 1,53 0,62 0,95 
3 Ruang Tunggu 0,9 1,3 1,53 1,09 1,67 
4 Kasir 3,2 2,7 1,53 1,66 2,54 
5 Area Mesin Jahit 0,7 6 1,2 8,21 9,85 
6 Area Meja Potong 1 2,9 4,7 1,68 0,94 1,58 
7 Area Meja Potong 2 2,9 8,2 3,36 0,94 3,16 
8 Lemari Bahan Baku 3,9 6 0,25 5 1,25 
9 Lemari Pakaian Sementara 3,9 9,2 0,25 1,45 0,36 
10 Meja Packing 1 10,8 1,8 0,86 1,55 
11 Meja Setrika 3,5 15 0,9 1,21 1,09 
12 Area Mesin Obras 2,5 17,3 0,9 2,42 2,18 
13 Kamar Karyawan 1,4 16 2,48 4,39 10,89 
14 Area Wastafel 0,7 19,1 1,11 1,5 1,67 
15 Dapur 0,7 21,4 1,09 2,82 3,07 
16 Kamar Mandi 3 21,4 1,9 2,82 5,36 
17 Gudang 2,1 27,6 3,87 9,12 35,29 

Total 83,40 

PEMBAHASAN 
Hasil FTC layout awal menunjukkan intensitas perpindahan material antar 17 

stasiun kerja dengan total nilai perpindahan sebesar 1.527,00 meter. Data ini digunakan 

untuk mengevaluasi tata letak fasilitas agar aliran material lebih efisien. 
Activity Relationship Chart (ARC) 
 

 
Gambar 3. Activity Relationship Chart (ARC) 
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Analisis ARC digunakan untuk merancang tata letak fasilitas di CV XYZ 

berdasarkan tingkat kedekatan antar departemen sesuai aliran proses produksi pada 

Gambar 3. Penilaian menggunakan kategori A, E, I, O, U, dan X untuk menghasilkan 

tata letak yang lebih efisien dan meningkatkan produktivitas. 

Activity Relationship Diagram (ARD)  

 
Gambar 4. Activity Relationship Diagram (ARD) 

ARD pada CV XYZ menggambarkan hubungan 17 departemen berdasarkan 

tingkat kedekatan dan aliran kerja yang dapat dilihat pada Gambar 4. Departemen 

produksi utama nomor 14 hingga 28 ditempatkan di bagian tengah untuk meminimalkan 

perpindahan material dan meningkatkan efisiensi operasional. 

Total kebutuhan ruang sebesar 86,44 m² dengan kelonggaran 10%–20% untuk 

mendukung mobilisasi pekerja, pergerakan material, dan keselamatan kerja. 

Perhitungan ini bertujuan memastikan proses produksi berjalan lancar dan aman. 

Perancangan dengan Metode Grafik 
Tahap desain grafik diawali dengan pembuatan FTC untuk mengetahui intensitas 

perpindahan material antar stasiun kerja (Salins et al., 2024). Data diubah menjadi grafik 

hubungan bobot tertinggi menunjukkan stasiun harus berdekatan (Tiefeng et al., 2020). 

Metode grafik menyusun tata letak dengan memprioritaskan stasiun berbobot tertinggi, 

dimulai dari Stasiun 1 dan 17. 

  
Gambar 5. Grafik Hubungan Kedekatan Antara Stasiun 1 dan Stasiun 17 
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Setelah penentuan grafik pada Gambar 5 kedekatan stasiun ke 16, stasiun 10 

dipilih karena memiliki jarak ke stasiun 17 sebesar 17,90, ke stasiun 16 sebesar 12,60, 

dan ke stasiun 4 sebesar 10,30, gambar dapat dilihat pada Gambar 6. 

  
Gambar 6. Grafik Hubungan Kedekatan untuk Stasiun 1 Ke Stasiun 17 

Pada Gambar 6, hubungan antar departemen menunjukkan kedekatan dan jarak 

perpindahan material, dimana Departemen 1 dan Departemen 17 memiliki hubungan 

paling banyak dengan jarak perpindahan terbesar sebesar 28,40 meter. 
Desain Tata Letak Fasilitas yang Diusulkan 

 
Gambar 7. Layout Usulan Menggunakan Metode SLP 

Titik koordinat metode SLP pada CV XYZ digunakan untuk memosisikan stasiun 

kerja dan menghitung jarak rectilinear. Gudang berukuran paling besar (3,87 m x 9,12 

m) dengan koordinat tertinggi (X=3,4 ; Y=8,6), sedangkan ukuran terkecil adalah lemari 

bahan baku (0,25 m x 5 m) dengan koordinat terendah (X=4,5 ; Y=0,5). Hasil perhitungan 

jarak rectilinear menghasilkan nilai FTC sebesar 604,20. Nilai ini menunjukkan bahwa 

layout usulan lebih efisien. 

 
Gambar 8. Layout Usulan Menggunakan Metode Grafik 
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Titik koordinat metode grafik digunakan untuk menentukan posisi stasiun kerja 

dan menghitung jarak rectilinear pada layout usulan CV XYZ. Gudang memiliki ukuran 

terbesar (3,87 m x 9,12 m) dengan koordinat tertinggi (X=4,6 ; Y=4,6), sedangkan ukuran 

terkecil pada Meja setrika sebesar (0,9 m x 1,21 m) dengan koordinat (X=2,1 ; Y=0,5). 

Hasil perhitungan rectilinear menghasilkan FTC sebesar 608,00 sehingga efisiensinya 

masih di bawah metode SLP. 

Perbandingan jarak antar stasiun kerja untuk layout awal sebesar 1.527,00 

meter. Layout usulan memiliki jarak perpindahan lebih kecil dibandingkan layout awal, 

metode SLP menghasilkan 604,20 meter dan metode Grafik 608,00 meter. 

KESIMPULAN 
Berdasarkan hasil pembahasan, layout usulan terpilih untuk CV XYZ adalah 

metode SLP karena memiliki jarak perpindahan terkecil sebesar 604,20 meter 

dibandingkan metode grafik sebesar 608,00 meter. Adapun luas kebutuhan area 

produksi pada layout usulan sebesar 86,44 m². 
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