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ABSTRACT

This study aims to address problems in the salted egg production process that result in a high level of product damage. The main
problems identified are irregular egg stacks, the risk of worker contact, water splashes from the washing process, and the high frequency
of raw material transfers of up to 30 times between work stations. To address these issues, this study redesigned the production floor
layout with the aim of optimizing the distance of raw material movement. The methods used were Activity Relationship Charts and Activity
Relationship Diagrams, which were then analyzed using Traveling Distance calculations. The results of the Activity Relationship Chart
analysis indicate several work stations that should be close together, namely the Raw Material Place work station with the Egg Sorting
work station, the washing work station with the Drying Place work station, and the Drying Place work station with the Raw Material
Making Process work station. After calculating the Traveling Distance for each alternative, Plan 1 was found to be the most optimal
layout with a travel distance of 92.5 meters. This result shows a significant reduction of 41% from the initial travel distance of 157
meters. This improvement is expected to shorten the production process time, reduce the risk of product damage, and provide valuable
input for UMKM Telur Asin to increase production capacity in the future.

Keyword: Activity Relationship Chart, Activity Relationship Diagram, Traveling Distance

ABSTRAK

Penelitian ini bertujuan mengatasi permasalahan pada proses produksi telur asin yang mengakibatkan tingginya tingkat kerusakan produk.
Masalah utama yang diidentifikasi adalah tumpukan telur yang tidak teratur, risiko sentuhan pekerja, percikan air dari proses pencucian,
dan frekuensi perpindahan bahan baku yang tinggi sebanyak 30 kali antar stasiun kerja. Untuk mengatasi hal tersebut, penelitian ini
melakukan desain ulang tata letak lantai produksi dengan tujuan mengoptimalkan jarak perpindahan bahan baku. Metode yang digunakan
adalah Activity Relationship Chart dan Activity Relationship Diagram, yang kemudian dianalisis menggunakan perhitungan Traveling
Distance. Hasil dari analisis Activity Relationship Chart menunjukkan beberapa stasiun kerja yang seharusnya berdekatan, yaitu stasiun
kerja Tempat Bahan Baku dengan stasiun kerja Penyortiran Telur, stasiun kerja Pencucian dengan stasiun kerja Tempat Pengeringan, dan
stasiun kerja Tempat Pengeringan dengan stasiun kerja Proses Pembuatan Bahan Baku. Setelah menghitung Traveling Distance untuk
setiap alternatif, Plan 1 ditemukan sebagai tata letak yang paling optimal dengan jarak tempuh 92,5 meter. Hasil ini menunjukkan
penurunan signifikan sebesar 41% dari jarak tempuh awal yang mencapai 157 meter. Perbaikan ini diharapkan dapat mempersingkat
waktu proses produksi, mengurangi risiko kerusakan produk, dan memberikan masukan berharga bagi UMKM Telur Asin untuk
meningkatkan kapasitas produksi di masa mendatang.

Kata kunci: Activity Relationship Chart, Activity Relationship Diagram, Traveling Distance

PENDAHULUAN letak yang optimal dapat meminimalkan jarak, waktu, dan
biaya perpindahan material, sehingga aliran produksi
menjadi lebih teratur dan efisien [1][2]. Sebaliknya, tata
letak yang buruk sering kali menyebabkan gerakan bolak-
balik yang tidak perlu (backtrack), pemborosan waktu, dan

Tata letak fasilitas produksi merupakan elemen
krusial dalam meningkatkan efisiensi dan produktivitas
suatu perusahaan, baik skala besar maupun UMKM. Tata
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risiko kerusakan produk [3].

Penelitian ini berfokus pada UMKM Mas Pri, sebuah
usaha produksi telur asin di Jambi. Saat ini, tata letak
produksi di UMKM ini tidak selaras dengan alur proses,
yang menyebabkan sejumlah masalah, antara lain:

1. Pergerakan yang tidak efisien: Proses produksi 450
butir telur memerlukan waktu + 8 jam dan melibatkan
30 kali perpindahan antar stasiun kerja, yang memicu
pemborosan waktu dan jarak tempuh.

2. Risiko kerusakan produk: Penumpukan bahan baku
yang tidak teratur membuat telur rentan retak, pecah,
atau terkontaminasi percikan air selama proses
pencucian.

Metode Activity Relationship Chart (ARC) sangat
penting untuk diterapkan pada UMKM Duta Fruit Chips
yang memerlukan perbaikan tata letak fasilitas produksi
agar dapat meminimalkan jarak perpindahan bahan, waktu
proses pemindahan bahan, dan tingkat kecelakaan kerja [4].
Penerapan metode ARC sebagai metode usulan tata letak
fasilitas yang lebih baik dan tersistematis pada usulan plant
layout proses produksi lensa kaca mata [5]. Metode ARC
dapat diketahui secara pasti hubungan yang saling
berpengaruh antara tempat dan ruangan yang satu dengan
tempat dan ruangan yang lain dalam pelaksanaan proses
servis disertai dengan alasan-alasan yang mendasarinya [6].

Berdasarkan pengamatan dan observasi yang
dilakukan, dapat dirumuaskan permasalahan dalam
penelitian ini bagaimana membuat desain tata letak telur
asin yang efisien dibandingkan dengan kondisi saat ini.
Sehingga tujuan dalam penelitian ini adalah untuk
mengoptimalkan tata letak produksi telur asin di UMKM
Mas Pri dengan menggunakan Metode ARC dipilih.
Karena terbukti efektif dalam merancang ulang tata letak
untuk meminimalkan jarak perpindahan, menghemat
waktu, dan meningkatkan efisiensi, sebagaimana
ditunjukkan dalam beberapa penelitian terdahulu. Dengan
demikian, usulan perbaikan tata letak ini diharapkan dapat
memberikan solusi konkret untuk meningkatkan performa
produksi di UMKM Mas Pri.

METODE

Tahapan-tahapan dalam melakukan perbaikan tata
letak dalam penelitian ini adalah:

1. Melakukan pengumpulan data seperti jumlah produksi
telur asin per hari, luas area produksi, luas area per
stasiun kerja, jarak perpindahan bahan, material
handling yang digunakan, jumlah perpindahan bahan
antar stasiun Kkerja, dan area penyimpanan bahan baku.

2. Menerapkan metode ARC dengan menyusun stasiun
kerja berdasarkan alur proses produksi dan
menentukan hubungan antar stasiun kerja dari awal
produksi sampai selesai.

3. Menetapkan Activity Relationship Diagram (ARD)
setiap stasiun kerja.

4. Melakukan perhitungan Traveling Distance untuk
mengetahui jarak dan perpindahan bahan yang
optimal.

5. Merancang layout alternatif dan dibandingkan dengan

menggunakan software Algoritma Blocplan (Block

Layout Overview with Layout Planning) dengan

program BLOCPLANO90.

Menghitung ongkos material handling.

7. Melakukan analisis hasil.
Studi Pustaka
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Gambar 1. Flowchart Peneltian
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Metode ARC diterapkan dalam penelitian ini
sebagai metode untuk perencanaan tata letak pabrik atau
plant layout. Berdasarkan hasil usulan untuk usaha dengan
cara mendekatkan hubungan antar departemen dan

berdasarkan aktivitas-aktivitas tertentu. Berikut gambar
ARC dan indikator penentuan kedekatan antar departemen

[7].

Kode Masan (eterangan
| Aliran informasi
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Gambar 2. Activity Relationship Chart

ARD merupakan suatu metode analisis yang
digunakan untuk menggambarkan tata letak sebuah
ruangan dan hubungannya dengan ruangan lainnya.
Gambar diagram ini menunjukan hubungan antara aktivitas
berdasarkan prioritasnya. ARD juga memiliki bermacam
jenis garis yang menggambarkan hubungan antar objek
sesuai dengan format fasilitas tata letak yang ada [7].

Traveling Distance adalah jarak yang dicapai
selama terjadi pergerakan material, pekerja, dan peralatan
dari satu fasilitas ke fasilitas yang lain. Berikut ini adalah
rumusan hubungan jarak antar fasilitas dan Frekuensi
perpindahan antar fasilitas kedalam persamaan berikut:

n
D = Z dij x fij (D)
=1

Keterangan:

TD : Hubungan antara jarak tempuh dengan frekuensi
perpindahan antar fasilitas

n :Jumlah fasilitas total

dij :Jarak antar fasilitas

fij : Frekuensi perpindahan antar fasilitas

Algoritma Blocplan ini dipilih karena dapat
menganalisis permasalahan dari segi kualitatif dan
kuantitatif, vyaitu berdasarkan frekuensi perpindahan
material dan hubungan derajat kedekatan antar departemen-
departemen yang saling berhubungan pada lantai produksi.
Sehingga dengan menggunakan algoritma ini dapat
dipertimbangkan layout usulan yang memiliki aliran bahan
yang teratur dengan jarak antar operasi yang Kkecil,
sehingga menghasilkan perpindahan yang minimum [8].
Adapun langkah-langkah penggunaan algoritma blocplan
adalah [9]:

1. Melakukan input data area/stasiun kerja. Data tersebut
mengenai jumlah area/stasiun kerja, nama area/stasiun
kerja dan luas masing-masing area/stasiun Kerja
dimasukkan ke input data software Blocplan90.

2. Melakukan input derajat kedekatan antar area/stasiun
kerja. Nilai derajat kedekatan yang sudah dihitung di
ARC digunakan sebagai data masukkan berikut juga
dengan penentuan bobot dari masing-masing nilai
kedekatan.

3. Mencari solusi layout terbaik.

4. Setelah semua data dikumpulkan, maka software akan
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mencari alternatif pemecahan masalah tata letak jarak yang ditempuh dalam perpindahan material antar
tersebut sampai maksimal 20 kali iterasi. Layout departemen atau fasilitas [10]. Biaya material handling
terbaik dilihat dari nilai R-Score yang paling besar. dapat diminimumkan dengan menyusun lebih dekat
departemen-departemen  atau  fasilitas-fasilitas  yang
berhubungan. Berikut ini untuk menghitung biaya
deprisiasi material handling, jarak perpindahan setiap jam,
dan biaya material handling per meter:

Material handling adalah suatu kegiatan dalam
memindahkan barang. perpindahan berbanding lurus
dengan biaya ongkos material handling yang dikeluarkan
perusahaan karena menunjukan aliran material beserta

Biaya Material Handling

D [asi = L B [ Kerj . (2
epresiasi Umur Material Handling x Lama Beroperasi x Jam Kerja 2
K p futan tiap i _ Jarak yang ditempuh selama 1 Hari 3
Jarak Pengangkutan tiap jam = Jam Kerja ..(3)
Bi Material Handling (m) = Total Biaya A
teya Material Lianating tm) = Jarak Pengangkutan Tiap Jam - (4)
HASIL DAN PEMBAHASAN Tabel 1. Data Stasiun Kerja
Berdasarkan pengumpulan data yang dilakukan, ) ) Luas Waktu_
maka didapatkan data layout pada UKM Telur Asin Mas Kode  StasiunKerja  Stasiun  Produksi

Pri saat ini, berikut data layout saat ini, dapat dilihat pada Kerja (menit)

gambar berikut:

Tempat Bahan

_ A Baku Telur 2x1 -
: (Datarg)

4 X -
m 21 Tempat Penyortiran .
Tempat Pencucian B 1Xl 70 menlt

Telur
R Tempat Pencucian

2x2 .
il I C Bahan Baku (Telur) 1x2 60 menit

Tempat Pengeringan Tempat Prozes Pembuatan BB D Te mpat

1x1 44 menit

Pengeringan
2 = Tempat Proses
Tempst Penyartivan E Pembuatan Bahan 2x2 150 menit
Per-lf:'z:::nan L=5m Baku
Tempat
Gambar 3. Data Layout Produksi UKM Mas Pri, Saat Ini F Penyimpanan 2x2 14 hari
Bahan Jadi
Data luas area stasiun kerja & waktu produksi per Total 5,4 Jam
stasiun kerja pada UKM Mas Pri dapat dilihat pada tabel
berikut:
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Tabel 2. Jarak Antar Stasiun Kerja

Jarak Stasiun

Waktu

Kode Stasiun Kerja . . Frekuensi Total Waktu
Kerja Perpindahan
A Tempat Bahan Baku Telur (Datang) A-B=15 A-B =45 menit A-B=30 A-B =115 menit
B Tempat Penyortiran Telur B-C=3 B-C =90 menit B-C=30 B-C = 150 menit
C Tempat Pencucian Bahan Baku (Telur) C-D=15 C-D =4,5 menit C-D=3 C-D = 48,5 menit
D Tempat Pengeringan D-E=25 D-E = 7,5 menit D-E=3 D-E = 157.5 menit
E Tempat Proses Pembuatan Bahan Baku E-F=2 E-F = 10 menit E-F=5 .
10 menit
Tempat Penyimpanan Bahan Jadi - - - -
Total 157 m 2,6 Jam 71 480 menit

1. Rancangan Activity Relationship Chart
Berikut hasil rancangan ARC pada UMKM Produksi Telur Asin berdasarkan hubungan dan kepentingan setiap stasiun

kerja.

Gambar 4. ARC Produksi Telur Asin Mas Pri

Tabel 3. Kode Hubungan Antar Stasiun Kerja

Warna | Kode | Keterangan Angka
A | Absolutely Necessary 5
E Especially Important 4
I Important 3
O | Ordinary 2
) Unimportant 1
X | Undesirable 0

A Tempat Bahan Balou [Telur
Diatang|
B . 2 U
Tempat Pergortiran Tehir T
E )
1
i Tempat Penoncian Bahean Balm
ehy
(Telur 1 . 2 .
2 2
D Tempat Penpermpan 3 g
2
E Tempat Proses Fembuatan Bahan
Balou 2
2
F Tempat Perpimpanan Barang
Jadh
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Tabel 4. Kode dan Deskripsi Alasan

Kode

Deskripsi Alasan

[N

Menggunakan catatan yang sama

Menggunakan personil yang sama

Memakai ruangan yang sama

Drajat hubungan pribadi

Derajat hubungan kertas kerja

Urutan aliran kerja

Melaksanakan pekerjaan yang sama

Menggunakan peralatan yang sama

O O N| o O ] W DN

Kemungkinan bau yang tak sedap

=
o

Memungkinkan alasan yang lain

Tabel 5. Perhitungan Total Closeness Rating berdasarkan ARC

Total Closeness Rating (TCR)
Dep A B C D E F A E I o U X TCR Rank
A A U U 0] U 1 1 3 10 5
B A E I U X 1 1 1 1 1 13 2
C U E A 0] X 1 1 1 1 1 12 3
D U I A A 0] 2 1 1 1 16 1
E @) U 0] A 0] 1 3 1 12 3
F U X X O O 2 1 2 5 6

Berdasarkan hasil metode ARC menunjukkan
beberapa Stasiun Kerja (SK) mutlak harus berdekatan
seperti: SK Tempat Bahan Baku ke SK Tempat Penyortiran
Telur, SK Pencucian Bahan Baku ke SK Tempat
Pengeringan, dan SK Tempat Pengeringan ke SK Proses
Pembuatan Bahan Baku. Nilai TCR menunjukkan urutan
SK yang menjadi prioritas dalam penyusunan antar
kedekatan SK satu dengan yang lainnya seperti SK D
dengan SK B, SK B dengan SK C, SK C dengan SK E, SK
E dengan SK A, dan SK A dengan SK F berdasarkan
urutan rangking. Hasil metode ARC Dan TCR selanjutnya

akan digunakan untuk menentukan ARD, dan untuk
mendesaian SK sesuai dengan luas area produksi.

2. Rancangan Layout Menggunakan Algoritma
Blocplan (BPLAN90)

Berdasarkan hasil ARC dan Total Closeness Rating
selanjutnya akan membandingkan layout rancangan dengan
menggunakan software blocplan dengan hasil sebagai
berikut:

Berikut ini adalah rancangan layout stasiun kerja
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UMKM Telur Asin Mas Pri yang menggunakan software
Algoritma Blocplan.

DOSBox 0.74-3, Cpu speed: 3000 cycles, Frameskip 0, Program: BPLANSO - ple

Gambar 5. ARD Rancangan Layout 1

DOSBox 0.74-3, Cpu speed: 3000 cycles, Frameskip 0, Program: BPLANSO - X

Gambar 6. ARD Rancangan Layout 2

DOSBox 0.74-3, Cpu speed: 3000 cycles, Frameskip 0, Program: BPLANSO - X |

Gambar 7. ARD Rancangan Layout 3

Keterangan :

. Tempat Bahan Baku Telur (Datang)

: Tempat Penyortiran Telur

: Tempat Pencucian Bahan Baku (Telur)
: Tempat Pengeringan

: Tempat Proses Pembuatan Bahan Baku
: Tempat Penyimpanan Bahan Jadi

mmooOw >

m DOSBox 0.74-3, Cpu speed: 3000 cycles, Frameskip 0, Program: BPLANSD - X

DEPARTMENT SCORE

TEMP. BB 11
TEMP. PENY. TELUR 7
TEMP. PENCUCIAN BB 6

. PENGERINGAN 23
TEMP. PEMB. BB 13
TEMP. PENY. BJ -18

HIT RET KEY TD CONTINUE ANALYSIS 7 J]

Gambar 8. Nilai Skor Pada Masing-masing Layout
Stasiun Kerja

Berdasarkan  hasil metode ARD  dengan
menggunakan software BLOCPLAN diperoleh tiga desain
yang akan menjadi pembanding untuk mendapatkan hasil
rancangan SK yang memiliki jarak tempuh terpendek untuk
sekali produksi. Hasil dari software BLOCPLAN
selanjutnya akan dihitung dengan rumus Traveling
Distance

3. Perhitungan Nilai Traveling Distance

Setelah dilakukan perhitungan nilai traveling
distance diperoleh hasil yang disajikan dalam tabel berikut:

Tabel 6. Rekapitulasi Hasil Nilai Traveling Distance
keseluruhan

Hasil
No Rancangan Traveling Total Waktu
. Jarak Tempuh
Distance
1 Layout Awal 157 m 8 Jam (480
menit)
2 Plan 1 92,5 m 6,9 Jam (416,5
menit)
3 Plan 2 95,5 m 7 Jam (420
menit)
4 Plan 3 95,5 m 7 Jam (420
menit)

Hasil yang diperoleh setelah menghitung traveling
distance untuk empat layout, yaitu layout awal, plan 1,
plan 2, dan plan 3 diperoleh hasil jarak perpindahan yang
optimal pada plan 1 dengan nilai TD 92,5 m. Hasil ini akan
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menjadi rujukan dalam melakukan perbaikan alur proses
produksi telur asin dan akan menjadi masukan bagi
UMKM Telur Asin. Berdasarkan hasil ini dapat dilihat
penurunan jarak tempuh proses produksi telur asin secara
signifikan yaitu dari 157m menjadi 92,5m. Hal ini dapat
mempersingkat waktu proses telur asin, selain itu UMKM
telur asin dapat meningkatkan jumlah produksinya jika
disuatu saat usaha ini berkembang dan bertambah jumlah
konsumennya.

KESIMPULAN

Berdasarkan hasil penelitian yang dilakukan di
UKM Telur Asin Mas Pri dapat disimpulkan sebagai
berikut :

1. Setelah dilakukannya desain ulang tata letak lantai
produksi telur asin menggunakan hasil pengolahan
software BLOCPLAN dapat disimpulkan bahwa Plan
Layout 1 memiliki jarak perpindahan yang sangat
efisien, yaitu sebesar 92,5 m. Karena tata letak
tersebut mampu meminimalkan jarak dan waktu
proses perpindahan aliran bahan dan aliran stasiun
kerjanya berurutan (berbentuk pola aliran U), dan
juga memudahkan dalam proses produksi telur asin
sehinnga dapat meningkatkan output produksi.

2. Berdasarkan hasil penelitian yang dilakukan, dapat
dibandingkan bahwa Plan Layout 1 lebih layak untuk
diterapkan di dalam UMKM Telur Asin Mas Pri.
Selain jarak perpindahannya yang efisien dan
kondusif, pola alirannya pun juga berurutan, berbeda
dengan Plan Layout 2 dan 3 yang memiliki pola aliran
bercabang dan sangat tidak efisien dan kondusif jika
digunakan sebagai layout produksi telur asin.
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