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Abstrak 

Tata letak fasilitas berperan penting dalam kelancaran alur produksi dan efisiensi 
perpindahan material. UMKM Kerupuk Cabe masih memiliki tata letak yang belum optimal yaitu 
sebesar 440,8 meter, sehingga menyebabkan jarak perpindahan material cukup panjang dan alur 
produksi kurang efisien. Penelitian ini bertujuan untuk merancang ulang tata letak fasilitas serta 
membandingkan metode Systematic Layout Planning (SLP) yang meliputi analisis aliran 
produksi, From-To Chart (FTC), Activity Relationship Chart (ARC), Activity Relationship Diagram 
(ARD), dan metode Grafik. Hasil penelitian menunjukkan bahwa jarak perpindahan awal sebesar 
440,8 meter, sementara metode SLP menghasilkan jarak sebesar 240,6 meter, dan metode grafik 
menghasilkan jarak sebesar 306,4 meter. Sehingga metode SLP menjadi alternatif tata letak 
terbaik untuk meningkatkan efisiensi alur produksi dan pemanfaatan ruang pada UMKM Kerupuk 
Cabe. 
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Diterima  : 06-05-2026 
Disetujui : 21-05-2026  ©2026 Fitra, dkk 
Dipublikasi : 31-05-2026  

 
PENDAHULUAN 

Perancangan tata letak fasilitas merupakan aspek penting dalam meningkatkan 

efisiensi operasional karena memengaruhi aliran material, waktu proses, dan biaya 

produksi (Rifa’i et al., 2025; Santoso & Heryanto, 2020). Tata letak yang kurang optimal 

dapat menyebabkan jarak perpindahan material menjadi panjang dan menurunkan 

produktivitas. Oleh karena itu, diperlukan pendekatan sistematis untuk menghasilkan 

tata letak yang lebih efisien (Fitra et al., 2025; Mahanum, 2021). 

UMKM ABC memiliki tata letak fasilitas produksi yang belum optimal sehingga 

alur produksi kurang teratur dan jarak perpindahan bahan cukup jauh. Selain itu, 

perpindahan material yang saling bersilangan serta penempatan area kerja yang belum 

sesuai menyebabkan proses produksi menjadi kurang efisien dan berpotensi 

meningkatkan biaya material handling.Pada sektor UMKM, permasalahan tata letak 

umumnya berupa aliran kerja yang tidak teratur, jarak perpindahan material yang 

panjang, dan pemanfaatan ruang yang kurang optimal (Mesra et al., 2021). Berbagai 

penelitian menunjukkan bahwa metode SLP mampu meningkatkan efisiensi 

operasional, baik digunakan sendiri maupun dibandingkan dengan metode grafik 

(Rahmawanti et al., 2026) 
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Metode Systematic Layout Planning (SLP) digunakan dalam perancangan tata 

letak untuk menganalisis hubungan kedekatan antar aktivitas (Alparadi et al., 2026; H. 

Li et al., 2021). Penerapan metode ini terbukti mampu meningkatkan efisiensi dan 

meminimalkan biaya di berbagai sektor, termasuk proyek konstruksi (Lai et al., 2020; 

Siburian et al., 2025). Pada pusat distribusi, metode ini meningkatkan efisiensi 

operasional dan memperjelas alur proses (Y. Li, 2020; Shaputra et al., 2025). Selain itu, 

pada industri bengkel teknis, penggunaan SLP yang didukung simulasi mampu 

meningkatkan kelancaran produksi dan efisiensi aliran material (Muhammad et al., 2025; 

Xu, 2020). Pengembangan metode SLP juga dilakukan melalui integrasi dengan 

pendekatan optimasi dan simulasi untuk meningkatkan kinerja tata letak pada sektor 

logistik dan manufaktur (Gao et al., 2022; Zúñiga et al., 2020). 

Penerapan metode SLP juga meluas ke berbagai bidang lainnya, seperti industri 

daur ulang (Li et al., 2021), dan rumah kaca (Zhang & Wang, 2020), serta industri 

pengolahan kayu (Randes et al., 2022). Selain itu, metode ini juga diterapkan pada 

sektor jasa dan transportasi untuk meningkatkan efisiensi fasilitas layanan dan kereta 

kesehatan (Ferdiansyah et al., 2025; Zhao et al., 2023). Dalam konteks industri 

manufaktur modern, perancangan ulang tata letak fasilitas juga terbukti mampu 

meningkatkan efisiensi dan daya saing perusahaan (Chairina et al., 2025; Mendoza-

Ortega et al., 2025).Namun, beberapa penelitian menunjukkan bahwa metode grafik 

dapat lebih optimal dalam meminimalkan jarak perpindahan material dibandingkan 

metode SLP (Prasetyo et al., 2025; Prayoga et al., 2025). Oleh karena itu, Pemilihan 

metode perancangan tata letak perlu disesuaikan dengan karakteristik sistem produksi 

agar menghasilkan tata letak yang efektif dan efisien (Alfiyad et al., 2025; Julianti et al., 

2025). 

METODE 
Penelitian ini menggunakan pendekatan kuantitatif deskriptif pada area produksi 

UMKM ABC. Data diperoleh melalui observasi, pengukuran jarak, wawancara, dan 

dokumen pendukung. Analisis dilakukan menggunakan peta proses, From-To Chart 

(FTC), Activity Relationship Chart (ARC), dan Activity Relationship Diagram (ARD), 

kemudian dirancang alternatif tata letak dengan metode SLP dan metode grafik (Rozaq 

et al., 2025; Solís et al., 2022). Evaluasi dilakukan berdasarkan total jarak perpindahan 

material untuk menentukan tata letak paling efisien. 
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Teknik Pengolahan Data 
1. Mengumpulkan data melalui observasi, pengukuran jarak perpindahan material, 

wawancara, dan dokumentasi pada area produksi UMKM ABC.  

2. Membuat aliran proses produksi menggunakan aplikasi visio dan hubungan antar 

stasiun kerja yaitu peta proses, FTC, ARC, dan ARD). 

3. Merancang alternatif tata letak fasilitas menggunakan metode SLP dan metode grafik 

berdasarkan hasil analisis yang telah dilakukan.  

4. Mengevaluasi dan membandingkan total jarak perpindahan material dari setiap 

alternatif tata letak untuk menentukan tata letak yang paling efisien. 

5. Penilaian tata letak awal UMKM ABC dilakukan dengan menghitung jarak antar 

stasiun kerja menggunakan metode jarak rectilinear sebagai berikut: 
dij = |xi − xj| + |yi − yj| (1) 

 

Gambar 1. Diagram Alir Penelitian 

HASIL DAN PEMBAHASAN 

Hasil penelitian menunjukkan bahwa tata letak awal UMKM ABC belum optimal 

dengan jarak perpindahan material sebesar 440,8 meter. Analisis dilakukan 

menggunakan FTC, ARC, dan ARD, kemudian dirancang ulang tata letak dengan 

metode SLP dan metode grafik. Hasilnya, metode SLP menghasilkan jarak perpindahan 

240,6 meter, sedangkan metode grafik 306,4 meter. Dengan demikian, metode SLP 
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paling optimal dalam meningkatkan efisiensi tata letak fasilitas produksi (Ferdiansyah et 

al., 2025; Fitra et al., 2025). 

HASIL 
Layout Awal UMKM ABC 

 Layout awal UMKM ABC belum tersusun secara sistematis sehingga alur 

produksi kurang efisien. Hal ini menyebabkan perpindahan material kurang efektif 

dengan total jarak perpindahan mencapai 440,8 meter. 

 
Gambar 2. Layout awal 

Sebelum perhitungan dilakukan, titik koordinat setiap workstation harus 

ditentukan berdasarkan tata letak blok awal (Aini et al., 2025). Titik koordirnat setiap 

workstation disajikan pada Tabel 1. 
Tabel 1. Ukuran Titik Koordinat UMKM ABC 

NO Nama Stasiun Kerja 
  Koordinat Ukuran (m) Luas 

(m2) X Y Panjang Lebar 
1 Gudang Penyimpanan Gas 0,3 0,5 1,1 0,6 0,66 
2 Penyambalan 0,6 1,8 0,87 1,22 1,06 
3 Penggorengan 1,7 2,9 1,23 3,37 4,15 
4 Penirisan Minyak 3,9 2,9 1,23 1,1 1,35 
5 Ruang Packing 3 1 2 3 6 
6 Ruang Penyimpanan 6 1 1,5 3 4,5 
7 Pengirisan 4 5 1 0,53 0,53 
8 Ruang Penyimpanan Ubi 1,9 4,8 2,6 1,2 3,12 
9 Pencucian 4,9 6,8 0,4 1,13 0,45 
10 WC 6,5 4 1 2 2 
11 Tempat Sampah 3,8 7,1 0,14 0,5 0,07 
12 Pengupasan 3,8 6,9 0,27 0,95 0,26 
13 Bahan Baku Penyambalan 7,2 8 0,5 1 0,5 

Total 24,65 
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Titik koordinat tiap stasiun pada tata letak awal digunakan untuk menghitung 

jarak rectilinear dan FTC. Hasil analisis menunjukkan nilai terbesar terdapat pada 

Stasiun Kerja 1 dan 13 sebesar 14,4, dengan total FTC layout awal sebesar 441. 

PEMBAHASAN 
Hasil FTC layout awal menunjukkan total perpindahan material sebesar 441 

meter pada 13 stasiun kerja, dengan nilai terbesar terdapat pada hubungan Stasiun 

Kerja 1 dan 13 sebesar 14,4. Kondisi ini menunjukkan bahwa tata letak awal belum 

optimal sehingga perlu dilakukan perancangan ulang agar aliran material lebih efisien. 
Activity Relationship Chart (ARC) 

 

Gambar 3. Activity Relationship Chart (ARC) 

Activity Relationship Diagram (ARD) 

 
Gambar 4. Activity Relationship Diagram (ARD) 
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Penentuan Luas Area Departemen 
Penentuan luas area tiap departemen dilakukan berdasarkan jenis area, jumlah 

unit, dimensi, dan tambahan kelonggaran untuk mendukung efisiensi kerja (Azizi et al., 

2026). Total kebutuhan luas area sebesar 86,4 m² digunakan sebagai dasar 

perancangan tata letak agar aliran produksi lebih efektif dan produktif. 

Desain Tata Letak Fasilitas Menggunakan Metode Berbasis Grafik 
Metode berbasis grafik diawali dengan penyusunan FTC untuk menentukan 

hubungan kedekatan antar stasiun kerja, dimana bobot tertinggi terdapat pada Stasiun 

Kerja 1 dan 13 sebagai dasar penyusunan grafik hubungan. 

 
Gambar 5. Grafik hubungan kedekatan antara stasiun 1 dan stasiun 13 

Gambar 5 menunjukkan hubungan kedekatan tinggi antara Stasiun Kerja 1 dan 

13 dengan bobot 14,4 sehingga penempatannya perlu dioptimalkan untuk 

meminimalkan perpindahan material. Analisis kedekatan selanjutnya dilakukan pada 

Stasiun Kerja 3 hingga 13 berdasarkan grafik masing-masing. 

 
Gambar 6. Grafik Hubungan Kedekatan Untuk Stasiun 13 

Gambar 6 menunjukkan hubungan kedekatan antar stasiun kerja berdasarkan 

intensitas aliran aktivitas, dimana semakin besar nilai bobot maka semakin tinggi 

frekuensi perpindahan material antar stasiun. 

Desain Tata Letak Fasilitas yang Diusulkan 
 Perancangan tata letak usulan UMKM ABC menggunakan metode SLP 

dilakukan berdasarkan analisis keterkaitan antar aktivitas dan hubungan spasial, dengan 

hasil tata letak disajikan pada Gambar 7. 
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Gambar 7. Layout Usulan Menggunakan Metode SLP 

Gambar 7 menunjukkan tata letak usulan metode SLP yang mengatur antar 

departemen berdasarkan kedekatan aktivitas dan aliran produksi, dengan tujuan 

mengurangi jarak perpindahan serta meningkatkan efisiensi proses kerja. 

Hasil dari data koordinat stasiun kerja, setiap departemen memiliki posisi yang 

berbeda dalam tata letak area kerja perusahaan. Departemen dengan koordinat terbesar 

terdapat pada bagian Penyimpanan dengan nilai (4,5 m x 4,1 m), sedangkan koordinat 

terkecil terdapat pada bagian Pengirisan dengan nilai (0,3 m x 0,5 m). 

Tabel FTC menghasilkan nilai perpindahan material antar stasiun kerja 

bervariasi. Nilai tertinggi terdapat pada hubungan Stasiun Kerja 6 ke 7 sebesar 7,8. Total 

nilai FTC pada tata letak tersebut adalah 240,6 sebagai dasar evaluasi efisiensi tata 

letak fasilitas. 

 
Gambar 8. Layout Usulan Metode Grafik 

Berdasarkan data koordinat stasiun kerja pada Gambar 8, setiap departemen 

memiliki posisi yang berbeda dalam tata letak area kerja perusahaan. Departemen 

dengan koordinat terbesar terdapat pada Ruang Penyimpanan Ubi dengan nilai (1,5 m 

x 7,2 m), sedangkan koordinat terkecil terdapat pada Tempat Sampah dengan nilai (0,1 

m x 1,4 m). Perbedaan posisi tersebut menunjukkan bahwa tata letak fasilitas kerja 

disusun untuk mendukung kelancaran proses operasional dan perpindahan material 

agar lebih teratur. 
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Tabel FTC menunjukkan variasi nilai perpindahan material antar stasiun kerja. 

Nilai tertinggi terdapat pada hubungan Stasiun Kerja 1 dan 8 sebesar 7,7. Total nilai FTC 

pada tata letak tersebut adalah 306,4 sebagai dasar evaluasi efisiensi tata letak fasilitas. 

Perbandingan Jarak Layout 
Perbandingan total jarak perpindahan menunjukkan bahwa metode SLP 

menghasilkan jarak paling kecil sebesar 240,6 meter dibandingkan layout awal 440,8 

meter dan metode grafik 306,4 meter. 

KESIMPULAN 
Penelitian menunjukkan bahwa tata letak awal UMKM ABC yaitu jarak 

perpindahannya sebesar 440,8 meter. Metode SLP menghasilkan jarak perpindahan 

sebesar 240,6 meter, sementara metode grafik menghasilkan jarak sebesar 306,4 

meter. Sehingga metode SLP menjadi alternatif tata letak paling optimal untuk 

meningkatkan efisiensi proses produksi. Penelitian ini menyarankan agar UMKM 

menerapkan tata letak usulan terbaik untuk meningkatkan efisiensi produksi dan 

meminimalkan jarak perpindahan material. Penelitian selanjutnya disarankan 

mempertimbangkan perkembangan kapasitas produksi. 
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