
Konsorsium Seminar Nasional Waluyo Jatmiko  e-ISSN: 2830-0408  

Vol. 16, No. 1, 2023, pp. 211~220 211 

 
 

 
 

 https://doi.org/10.33005/wj.v16i1.13  https://semnasti.upnjatim.ac.id   semnasti@upnjatim.ac.id 
 

Analisis Simulasi FlexSim 2019 Guna Meningkatkan 

Produktivitas Produksi pada Usaha Konveksi 
 

Annisa Nurul Janaha, Ade Yanyan Ramdhanib*, Syifa Aulia Septianic, Helen Sri 

Devi Sihombinge, Akbar Hidayat Noviartof, Arrafi Dhani Pratamag 

a,b,c,d,f,g Program Studi Teknik Industri, Fakultas Rekayasa Industri dan Desain, Institut Teknologi Telkom 

Purwokerto, Jawa Tengah 53147. 

* Corresponding author: ade@ittelkom-pwt.ac.id  

 

  

ABSTRAK 
 

Proses produksi yang dilakukan pada Konveksi Aris dimulai dari proses kedatangan bahan 

baku. Bahan baku pada Konveksi Aris berupa bahan kain yang sudah melalui proses pemotongan. 

Sehingga dalam kegiatan produksinya, Konveksi Aris memproduksi sebuah pakaian dengan alur 

proses pemilahan, penjahitan, bordir, pemasangan kancing, hingga tahap akhir yaitu pengemasan. 

Peningkatan permintaan yang dialami oleh Konveksi Aris mengakibatkan bertambahnya jumlah 

jam kerja karyawan dan sering kali melebihi waktu operasional jam kerja. Penelitian ini bertujuan 

untuk meningkatkan produktivitas serta berfokus pada penggambaran dan deskripsi variabel 

yang diteliti untuk dapat disimulasikan menggunakan software FlexSim 2019. Informasi yang 

dihasilkan pada model simulasi awal memberikan hasil blocked sebesar 36.52% pada proses 

pemasangan kain keras. Kemudian pembuatan model usulan menggunakan berdasarkan desain 

experiment menggunakan skenario penambahan mesin jahit. Dihasilkan bahwa terjadi penurunan 

blocked pada pemasangan kain keras yang semula 36.52% menjadi 32.94%. Selain itu, juga terjadi 

penambahan output dari hasil proses produksi pada penampungan akhir yang semula 773 pcs 

menjadi 1160 pcs. Penelitian ini mengusulkan untuk usaha Konveksi Aris menambah mesin jahit 

menjadi 3. 

 
Kata Kunci: desain experiment, model, simulasi 

 

 

 

ABSTRACT 
 

The production process carried out at Aris Convection starts from the arrival of raw 

materials. Aris Convection's raw materials are fabrics that have gone through a cutting process. So 

that in its production activities, Aris Convection produces garments with a process flow of sorting, 

sewing, embroidery, attaching buttons, to the final stage, namely packaging. The increase in demand 

experienced by Aris Convection resulted in an increase in the number of hours worked by employees 

and often exceeded the operating hours of working hours. This study aims to increase productivity 

and focuses on describing and describing the variables studied so that they can be simulated using 

the FlexSim 2019 software. The information generated in the initial simulation model gives a 

blocked result of 36.52% in the hard cloth installation process. Then make a proposed model using 

an experimental design using the scenario of adding a sewing machine. It was found that there was 

a decrease in blocking on hard cloth installation, which was originally 36.52% to 32.94%. In 

addition, there was also an increase in the output from the production process at the final shelter, 

which was originally 773 pcs to 1160 pcs. This study proposes that Aris Convection's business add 

3 sewing machines. 
 

Keywords: experimental design, model, simulation   

https://doi.org/10.33005/wj.v16i1.13
https://semnasti.upnjatim.ac.id/
file:///F:/WJ%202023/Prosiding/Word/semnasti@upnjatim.ac.id
mailto:ade@ittelkom-pwt.ac.id


e-ISSN: 2830-0408    Konsorsium Seminar Nasional Waluyo Jatmiko  

212 Vol. 16, No. 1, 2023, pp. 211~220 

 
 

 

 https://doi.org/10.33005/wj.v16i1.13  https://semnasti.upnjatim.ac.id   semnasti@upnjatim.ac.id 

 

1.  Pendahuluan 

Perkembangan teknologi memberikan kemudahan dalam berbagai hal yang 

menjadikan para pelaku industri untuk melakukan inovasi dalam melakukan proses 

bisnisnya [1]. Inovasi dalam proses bisnis bertujuan untuk meningkatkan daya saing di 

dalam proses bisnis [2]. Langkah strategis sangat diperlukan untuk mencapai tujuan 

tersebut. Sehingga dalam proses pembuatan keputusan haruslah dilakukan dengan 

perhitungan yang matang dengan mempertimbangkan faktor yang menjadi indikator 

pengambilan keputusan [3]. Salah satu wujud perkembangan teknologi dalam 

menentukan strategi bisnis dalam bidang industri adalah dilakukannya simulasi atau 

percobaan sebelum mengambil tindakan atau keputusan [4]. Percobaan simulasi akan 

memberikan hasil penerapan sistem baru tanpa harus membangunnya terlebih dahulu 

[5]. Permasalahan sederhana seperti penambahan atau pengurangan mesin produksi 

dapat dilakukan simulasi percobaan untuk mendukung keputusan yang akan diambil [6].  

Konveksi Aris merupakan salah satu unit usaha di bidang konveksi yang 

memproduksi berbagai jenis pakaian seperti PDH PDL, baju seragam, kaos, jas 

almamater, gamis, dan lainnya menggunakan sistem make to order [7]. Usaha ini telah 

berdiri sejak tahun 2020 dan hingga saat ini Konveksi Aris masih tetap melakukan 

aktivitas usahanya dan melakukan perkembangan untuk meningkatkan performa. 

Proses produksi yang dilakukan pada Konveksi Aris dimulai dari proses kedatangan 

bahan baku. Bahan baku pada Konveksi Aris berupa bahan kain yang sudah melalui 

proses pemotongan. Sehingga dalam kegiatan produksinya, Konveksi Aris memproduksi 

sebuah pakaian dengan alur proses pemilahan, penjahitan, bordir, pemasangan kancing, 

hingga tahap akhir yaitu pengemasan. Pastinya dalam sebuah usaha tidak luput dari 

suatu permasalahan, seperti peningkatan permintaan konsumen yang dialami oleh 

Konveksi Aris mengakibatkan bertambahnya jumlah jam kerja karyawan dan sering kali 

melebihi waktu operasional jam kerja [8]. Oleh karena itu, diperlukan suatu tindakan 

untuk mengatasi permasalahan tersebut.  

Pengamatan yang dilakukan dalam penelitian ini adalah untuk mengidentifikasi 

waktu proses produksi pada setiap tahapan. Salah satu perangkat lunak yang dapat 

membantu dalam melakukan pengambilan keputusan adalah FlexSim [9]. Penelitian ini 

menggunakan software FlexSim 2019 dalam proses simulasi dan analisis data [10]. 

Pembuatan model awal merupakan langkah pertama yang harus dilakukan sebelum 

menjalankan proses simulasi [11]. Tujuan dilakukannya penelitian ini adalah untuk 

meningkatkan produktifitas pada proses produksi Konveksi Aris. Peningkatan 

produktivitas diharapkan dapat memperbaiki sistem kerja pada Konveksi Aris supaya 

jam kerja karyawan tidak melebihi waktu operasional yang seharusnya. 

2.  Tinjauan Pustaka 

Pemodelan dan simulasi dapat digunakan sebagai alat dalam melihat gambaran 

keadaan perusahaan di masa yang akan datang dan sebagai wadah pengambilan suatu 

keputusan [12]. Beberapa penelitian yang berhubungan dengan peningkatan kinerja 

sistem produksi telah banyak dilakukan, salah satunya adalah penelitian Tazkia dkk. 

(2020) yaitu permasalahan pada industri konveksi biasanya terjadi karena kurangnya 

manajemen produksi sehingga terjadi antrian yang disebabkan oleh sistem produksi yang 

tidak efisien [13]. Pemodelan dan simulasi yang dilakukan memiliki efisiensi lebih jika 

dibandingkan dengan proses produksi yang diterapkan sebelum dilakukan simulasi, 

sehingga dapat membuat proses produksi menjadi lebih baik dan memberikan 

keunggulan pada sistem produksi [14]. Efisiensi tersebut dapat mencakup pengurangan 

biaya produksi, pengurangan siklus waktu produksi serta mengoptimalkan penggunaan 

sumber daya. Pemodelan juga dapat membantu menggambarkan prinsip kerja serta 
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menentukan kondisi operasi [15]. Simulasi bisa dijalankan tanpa batasan tempat dan 

waktu serta dapat dilakukan berulang-ulang [16].  

3. Metode Penelitian 

Penelitian ini dilakukan untuk memperbaiki sistem kerja pada Konveksi Aris agar 

jam kerja karyawan tidak melebihi waktu operasional yang telah ditetapkan. Software 

yang digunakan pada penelitian ini adalah FlexSim 2019 [17]. Proses pengumpulan data 

dilakukan dengan melakukan wawancara kepada pelaku usaha Konveksi Aris serta 

beberapa karyawan yang bekerja. Kemudian melakukan identifikasi terhadap 

permasalahan dan keadaan atau kondisi nyata perusahaan guna penentuan tujuan 

penelitian serta membuat batasan penelitian. Hasil pengamatan yang diperoleh 

kemudian dianalisis untuk merangkai variabel-variabel yang berkaitan dengan dan 

kemudian dilakukan simulasi menggunakan software FlexSim 2019 [18]. Berikut ini 

merupakan tahapan yang dilakukan dalam proses penelitian. 

Mulai
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Pengumpulan data

Pembuatan model 

simulasi awal

Analisis

Pembuatan model 

desain experiment

Analisis

Selesai

Identifikasi 
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Validasi

Tidak
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Kesimpulan

 
Gambar 1 Flowchart penelitian 

Objek penelitian yang digunakan adalah proses produksi pada pembuatan PDL. 

Proses penelitian diawali dengan melakukan studi literatur dan melakukan observasi 

atau pengamatan awal pada usaha Konveksi Aris. Kemudian dilanjutkan dengan 

melakukan pengumpulan data pada observasi selanjutnya [19]. Data hasil pengumpulan 

menjadi dasar dalam melakukan pengujian atau pembuatan model simulasi 

menggunakan software FlexSim 2019 [20]. 
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4. Hasil dan Pembahasan 

4.1 Model Awal 

Pengamatan yang telah dilakukan pada Konveksi Aris mendapati informasi 

mengenai tahapan produksi yang dilakukan pada pembuatan baju PDL. Hal ini 

dikarenakan baju PDL menjadi produk unggulan yang dihasilkan oleh Konveksi Aris. 

Alur proses produksi diawali dengan kedatangan bahan baku berupa kain yang sudah 

dipotong sesuai dengan pola permintaan. Kain potong diproses dengan bantuan vendor 

lain yang sudah bekerja sama dengan Konveksi Aris dengan tujuan untuk lebih 

mempermudah proses produksi. Gambar 2 merupakan tahapan proses produksi pada 

Konveksi Aris. 

Mulai
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Pengemasan

Selesai
 

Gambar 2 Flowchart proses produksi konveksi aris 

Setelah diketahui alur proses produksi pada Konveksi Aris, dilanjutkan dengan 

penggambaran tahapan yang akan diterapkan pada model FlexSim secara keseluruhan. 

Rata-rata proses yang dilakukan pada Konveksi Aris merupakan proses manual. 

Pembuatan model awal pada FlexSim menggunakan waktu proses yang sudah melalui 

ExpertFit sedangkan kapasitas dari setiap prosesnya tetap menggunakan data hasil 

observasi yang didapatkan. Proses produksi dari Konveksi Aris divisualisasikan dalam 

penelitian ini menggunakan software FlexSim 2019. Visualisasi proses produksi meliputi 

penggunaan 1 source yang menggambarkan kedatangan bahan baku, 1 separator 

menggambarkan pemilahan kain, 2 queue menggambarkan penampungan sementara dan 

penampungan akhir. Kemudian terdapat 7 processor yang menggambarkan rangkaian 

proses pemasangan kain, penjahitan, pembordiran, pemasangan kancing, quality control, 

penyetrikaan, dan pengemasan. Gambar 3 merupakan model awal yang dibuat 

menggunakan software FlexSim 2019. 
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Gambar 3 Desain model awal 

4.2  Verifikasi dan Validasi Model 

4.2.1  Validasi Uji Dua Rata-Rata 

Model awal yang sudah dibuat kemudian dilakukan running simulasi selama 30 

hari. Output yang dihasilkan dilanjutkan dengan membandingkan hasil data output 

observasi dengan hasil data output model awal. Tujuannya adalah untuk mengetahui 

perbandingan kinerja antara real system dengan model simulasi berdasarkan uji 

kemiripan rata-rata output dari dua populasi menggunakan uji hipotesis yang dinyatakan 

sebagai berikut: 

H0 : µ1 = µ2 dimana rata-rata output real system sama dengan output model simulasi. 

H1 : µ1 ≠ µ2 dimana rata-rata output real system tidak sama dengan output model simulasi. 

Berdasarkan pernyataan tersebut, hasil yang diperoleh pada uji kemiripan rata-

rata output real system dan model simulasi adalah sebagai berikut: 
Tabel 1 Hasil uji kesamaan dua rata-rata 

Pengujian Hasil Kesimpulan 

Uji kesamaan dua 

rata-rata 

-t 0.025 < t hitung < t 0.025 

H0 diterima, ditunjukkan 

dengan rata-rata hasil output 

model simulasi tidak memiliki 

perbedaan dengan data rata 

output real system -2.363 < 0 < 2.363 

 

4.2.2  Validasi Uji Dua Variansi 

Proses perbandingan dua populasi atau dua set data pada pengujian kemiripan 

rata-rata output real system dan model simulasi juga diperlukan pengujian variansi. 

Pengujian variansi bertujuan untuk memastikan dua set data dari dua populasi memiliki 

variansi yang dan dinyatakan sebagai berikut: 

H0: σ1= σ2 dimana variansi output real system sama dengan output model simulasi. 

H1 : σ1 ≠ σ2 variansi output real system tidak sama dengan output model simulasi. 

Berdasarkan pernyataan tersebut, hasil yang diperoleh pada uji kesamaan dua 

variansi output real system dan model simulasi adalah sebagai berikut: 

Tabel 2 Hasil uji variansi 

Pengujian Hasil Kesimpulan 

Uji variansi dua 

set data 

-F tab 0.975 < F hitung < F tab 0.025 

H0 diterima, ditunjukkan 

dengan variansi hasil 

output model tidak 

memiliki perbedaan 

dengan data rata output 

real system 
-0.476 < 1.341 < 2.101 
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Berdasarkan hasil dua pengujian validasi yang telah dilakukan, maka diketahui 

bahwa rata-rata dan variansi hasil output real system tidak berbeda dengan hasil output 

model simulasi. Hal ini ditunjukkan dari masing-masing pengujian keduanya 

menunjukkan H0 diterima. Oleh karena itu, dapat buat kesimpulan bahwa model simulasi 

yang dibuat pada FlexSim terbukti valid terhadap real system. 

4.3  Analisis Model Awal 

Berdasarkan hasil validasi yang menunjukkan bahwa model simulasi yang dibuat 

pada FlexSim representatif dengan real system maka dilanjutkan dengan proses 

identifikasi dan analisis terhadap permasalahan yang terjadi. Proses identifikasi dan 

analisis dilakukan berdasarkan pada hasil report model simulasi awal terhadap proses 

produksi Konveksi Aris yang dijalankan. Tabel 3.4 menunjukkan hasil state report model 

awal. 
Tabel 3 State report model awal 

FlexSim State Report 

Time: 2710800 

Object Class idle processing busy blocked 

Kedatangan Bahan Baku Source 0.00% 0.00% 0.00% 43.67% 

Pemilahan Kain Separator 0.00% 1.01% 0.00% 42.71% 

Penampungan Sementara Queue 0.00% 0.00% 0.00% 0.00% 

Pemasangan Kain Keras Processor 0.01% 5.46% 0.00% 36.52% 

Penjahitan Processor 0.02% 38.51% 0.00% 0.05% 

Pembordiran Processor 30.99% 8.57% 0.00% 0.74% 

Pemasangan Kancing Processor 23.16% 17.13% 0.00% 0.00% 

QC Processor 33.05% 10.67% 0.00% 0.00% 

Penyetrikaan Processor 39.15% 2.85% 0.00% 0.00% 

Pengemasan Processor 35.16% 8.55% 0.00% 0.00% 

Penampungan Akhir Queue 0.00% 0.00% 0.00% 0.00% 

 

Berdasarkan hasil state report pada Tabel 3, didapati informasi bahwa terjadi 

permasalahan diantaranya %blocked yang terbilang tinggi pada proses kedatangan 

bahan baku 43.67%, pemilahan kain 42.71%, dan pemasangan kain keras 36.52%. Adanya 

permasalahan %blocked yang tinggi mengindikasikan terdapat masalah dengan aliran 

lini produksi yang dimodelkan. Permasalahan %blocked mengacu pada persentase waktu 

simulasi ketika bahan baku produk tidak dapat bergerak yang menyebabkan 

penumpukan pada tahapan proses lanjutannya. Hal ini ditunjukkan pada nilai %idle 

yang tinggi pada proses pembordiran 30.99%, pemasangan kancing 23.16%, quality 

control 33.05%, penyetrikaan 39.15%, dan pengemasan 35.16%. Proses yang memiliki 

%idle tinggi merupakan proses lanjutan dari proses pemasangan kain. Terdapat proses 

penjahitan yang merupakan proses antara dari proses pemasangan kain keras dengan 

%blocked sebesar 36.52% dan proses pembordiran dengan %idle sebesar 30.99%. Proses 

penjahitan sendiri memiliki persentase yang tinggi pada %processing sebesar 38.51%. 

Identifikasi permasalahan yang didapati dengan melihat %blocked, %idle, %processing 

yang tinggi menjadikan ketidakseimbangan lini produksi yang menyebabkan hasil 

produksi atau produktivitas rendah. Tingkat produktivitas dari Konveksi Aris dapat 

dilihat pada hasil summary report dimana terdapat selisih antara output proses 

penampungan sementara yaitu sebanyak 801 item dan pemasangan kain keras sebanyak 

776 item. Oleh karena itu, diperlukan suatu tindakan untuk meningkatkan produktivitas 

Konveksi Aris. 
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4.4  Analisis Desain Eksperimen 

Berdasarkan uraian permasalahan yang telah dijelaskan sebelumnya, dilakukan 

percobaan melalui desain eksperimen yang tujuannya untuk mengurangi %blocked dan 

meningkatkan output dari proses produksi. Proses penjahitan dijadikan sebagai fokus 

objek dalam desain eksperimen yang akan dibuat. Hal ini dikarenakan penjahitan 

memiliki %processing paling tinggi yang diasumsikan sebagai penyebab dari %blocked 

pada proses sebelum penjahitan dan %idle time dari proses setelah penjahitan. Oleh 

karena itu, akan dilakukan desain eksperimen pada kapasitas maksimum mesin 

penjahitan. Skenario yang digunakan dengan variabel maxcontent pada mesin jahit 

adalah dengan skenario adalah 1 mesin jahit, skenario 2 adalah 2 mesin jahit, dan 

skenario 3 adalah 3 mesin jahit. Penelitian ini menggunakan indikator performance 

measure pada objek penampungan akhir untuk melihat performansi sistem produksi pada 

Konveksi Aris berdasarkan output yang dihasilkan. Dilanjutkan dengan melakukan 

running simulasi berdasarkan data eksperimen yang sudah dibuat. Running simulasi 

eksperimen dilakukan dengan durasi yang sama yaitu selama 30 hari. Gambar 4 

merupakan hasil data summary dari running berdasarkan data desain eksperimen. 

 
Gambar 4 Data summary desain eksperimen 

Berdasarkan hasil data dari desain eksperimen, didapati bahwa skenario 1, 2, dan 

3 menghasilkan jumlah output yang berbeda-beda. Output model awal atau skenario 2 

yang dihasilkan adalah sebanyak 773 item dengan minimal 771 item dan maksimal 775 

item. Oleh karena itu, dipilih skenario 3 yaitu dengan menambah 1 unit mesin jahit yang 

semulanya 2 mesin menjadi 3 mesin yang meningkatkan jumlah output menjadi lebih 

banyak. Peningkatan output yang dihasilkan mencapai 1160 item atau sekitar 50% dari 

hasil output model awal. Berikut ini merupakan report yang dihasilkan dengan penerapan 

penambahan mesin jahit hasil desain eksperimen atau model usulan. Tabel 3.6 

menunjukkan hasil state report model usulan. 

Tabel 4 State report model usulan 

FlexSim State Report 

Time: 2710800 

Object Class idle processing busy blocked 

Kedatangan Bahan Baku Source 0.00% 0.00% 0.00% 43.66% 

Pemilahan Kain Separator 0.00% 1.43% 0.00% 42.29% 

Penampungan Sementara Queue 0.00% 0.00% 0.00% 0.00% 

Pemasangan Kain Keras Processor 0.01% 8.19% 0.00% 32.94% 

Penjahitan Processor 0.02% 35.87% 0.00% 0.12% 

Pembordiran Processor 23.80% 12.85% 0.00% 1.93% 

Pemasangan Kancing Processor 12.90% 25.68% 0.00% 0.00% 

QC Processor 27.70% 16.02% 0.00% 0.00% 

Penyetrikaan Processor 36.87% 4.28% 0.00% 0.00% 

Pengemasan Processor 30.88% 12.84% 0.00% 0.00% 

Penampungan Akhir Queue 0.00% 0.00% 0.00% 0.00% 
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Berdasarkan hasil state report pada Tabel 4, didapati informasi bahwa terjadi 

penurunan pada %idle, %processing, dan %blocked. Penurunan %idle terjadi pada proses 

atau objek pembordiran yang awalnya 30.99% menjadi 23.80%, pemasangan kancing 

23.16% menjadi 12.90%, quality control 33.05% menjadi 27.70%, penyetrikaan 39.15% 

menjadi 36.87%, pengemasan 35.16% menjadi 30.88%. Penurunan %processing juga 

terjadi pada proses penjahitan yang awalnya 38.51% menjadi 35.87%. Sedangkan 

penurunan %blocked tidak terlalu signifikan pada proses kedatangan bahan baku yang 

awalnya 43.67% menjadi 43,66%, dan pemilahan kain 42.71% menjadi 42.29%. Namun, 

pada proses pemasangan kain keras %blocked memiliki penurunan yang cukup terlihat 

mulai dari 36.52% menjadi 32.94%. Dengan demikian, karena persentase pada blocked 

dan idle menurun, menjadikan peningkatan produktivitas pada hasil produk Konveksi 

Aris. 

5.  Kesimpulan 

 Identifikasi dan analisis roses produksi pakaian pada Konveksi Aris didapati 

beberapa masalah seperti ketidakseimbangan lini produksi yang dilihat dari adanya 

%blocked dan %idle pada beberapa proses tahapannya. Hal ini menyebabkan 

produktivitas proses produksi perlu dilakukan peningkatan. Penelitian ini telah 

melakukan pemodelan real system menggunakan software FlexSim. Hasil produk jadi 

atau output produksi dari real system dan model simulasi melalui pengujian kemiripan 

dan variansi serta memiliki hasil yang valid dan representatif. Hasil dari simulasi dan 

desain eksperimen yang telah dilakukan menunjukkan bahwa skenario 3 yaitu dengan 

menambah mesin penjahitan yang semulanya 2 mesin menjadi 3 mesin terbukti karena 

dapat meningkatkan produktivitas. Peningkatan produktivitas ini dapat dilihat dari 

penurunan %idle pada proses pembordiran, pemasangan kancing, quality control, 

penyetrikaan, dan pengemasan. Selain itu peningkatan produktivitas juga terjadi karena 

adanya penurunan %blocked pada proses kedatangan bahan baku, pemilahan kain, dan 

pemasangan kain keras. Sehingga didapati bahwa hasil produk jadi atau output yang 

dihasilkan meningkat dimana pada model awal dihasilkan output sebanyak 773 item dan 

model usulan desain eksperimen meningkat menjadi 1160 item. Dengan kata lain, 

peningkatan jumlah hasil produk sebesar 50% dibandingkan dengan model awal. 
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