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ABSTRAK 

 

Kelapa (Cocos nucifera L.) memiliki peranan yang sangat strategis bagi masyarakat, 

karena merupakan komoditas yang disetiap bagiannya dapat dimanfaatkan. Berdasarkan data BPS 

pada tahun 2021 produksi tanaman kelapa di Kabupaten Kepulauan Meranti mencapai 29,26 ribu 

ton, namun belum terdapat pabrik pengolahan produk turunan kelapa yang memiliki nilai jual 

lebih tinggi dari pada nilai jual produk mentah. Penelitian ini bertujuan untuk membuat rancangan 

usulan Sentra Industri Kecil Menengah (SIKM) terkhusus pada produk Virgin Coconut Oil (VCO). 

Pengolahan data pada penelitian ini menggunakan metode Systematic Layout Planning (SLP) 

membuat layout usulan berdasarkan tingkat kedekatan antar fasilitas dan metode Computerized 

Relationship Layout Planning (CORELAP) dengan implementasi software CoreLap 0.1 yang 

membuat usulan berdasarkan software dengan data input berupa Activity Relationship Diagram 

(ARC) dari metode systematic layout planning, penggunaan metode tersebut akan membandingkan 

usulan jarak perpindahan terpendek.  Dari hasil penelitian ini dihasilkan sebuah layout akhir yang 

menjadi usulan dalam perancangan pabrik air kelapa dalam kemasan pada Sentra Industri Kecil 

menengah (SIKM) di Kabupaten Kepulauan Meranti. 

 

Kata kunci: Sentra Industri Kecil Menengah (SIKM), Systematic Layout Planning (SLP), 

Computerized Relationship Layout Planning (CORELAP) 
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ABSTRACT 

 

Coconut (Cocos nucifera L.) has a very strategic role for the community, because it is a 

commodity that can be utilized in every part. Based on BPS data in 2021 the production of coconut 

plants in Meranti Islands Regency reached 29.26 thousand tons, but there are no factories 

processing coconut derivative products that have a higher selling value than the selling value of 

raw products. This study aims to design a proposed Micro, Small and Medium Enterprises 

(MSME) specifically for packaged coconut water products. Data processing in this study uses the 

Systematic Layout Planning (SLP) method to make proposed layouts based on the level of 

proximity between facilities and Computerized Relationship Layout Planning (CORELAP) method 

using CoreLap 0.1 software which makes proposals based on software with input data in the form 

of Activity Relationship Diagrams (ARC) from the systematic layout planning method, the use of 

these methods will compare proposed shortest moving distance. From the results of this study, a 

final layout was produced which became a proposal in designing a packaged coconut water 

factory at the Micro, Small and Medium Enterprises (MSME) in Meranti Islands Regency. 

 

Key Words: Micro, Small and Medium Enterprises (MSME), Systematic Layout Planning (SLP), 

Computerized Relationship Layout Planning (CORELAP) 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 
1.1 Latar Belakang 

Perkembangan dalam perindustrian di Indonesia saat ini kian hari terus 

mengalami peningkatan. Hal ini didasari dengan meningkatnya kebutuhan pasar 

atas suatu komoditas di lingkup masyarakat. Oleh karenanya, Indonesia dituntut 

untuk mampu bersaing terutama dalam segi ekonomi, baik dalam kancah nasional 

maupun internasional. Perkembangan industri di Indonesia sangat mempengaruhi 

ketahanan ekonomi Indonesia dalam lingkup pasar bebas. Sektor terbesar yang 

mempengaruhi perekonomian negara dan mempunyai banyak peranan dalam 

peningkatan perekonomian negara salah satunya yaitu sektor pangan. Hal ini tentu 

dapat memicu peningkatan guna menciptakan terobosan-terobosan baru sehingga 

produk yang dihasilkan dapat memenuhi kebutuhan pasar serta tetap ramah 

lingkungan. Perusahaan yang baik harus mengutamakan optimalisasi dalam 

kegiatan produksi.  Optimalisasi produksi meliputi keefektifan distribusi produksi, 

efesiensi dalam biaya produksi serta peningkatan terhadap kualitas produk. 

Efisiensi biaya produksi dapat dilakukan salah satunya dengan mengoptimalkan 

aliran produksi. Optimalnya aliran produksi akan mempengaruhi biaya 

perpindahan material pada kegiatan produksi menjadi rendah sehingga membuat 

efisiensi biaya pada kegiatan produksi, selain itu kemampuan perusahaan dalam 

memproduksi suatu produk juga akan meningkat sehingga dapat memenuhi 

kebutuhan konsumen secara cepat dan tepat. 

Perancangan fasilitas merupakan salah satu faktor yang mampu 

mempengaruhi daya produksi dari perusahaan. Jika rancangan fasilitas diabaikan, 

misalnya tidak sesuai membuat tata letak, akibatnya fatal pola aliran material yang 

buruk dan perpindahan material, peralatan dan tenaga kerja yang relatif besar, 

yang menyebabkan keterlambatan realisasi produk dan meningkatkan biaya 

produksi. Desain tata letak dalam industri manufaktur merupakan titik awal utama 

untuk penataan fasilitas produksi dan pemanfaatan ruang secara maksimal. Hal ini 

untuk menciptakan aliran material yang lancar sehingga aliran material yang 
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efisien dan kondisi kerja yang teratur nantinya dapat tercapai (Simanjuntak, dkk., 

2022). 

Berdasarkan Badan Pusat Statistik Provinsi Riau, Kabupaten Kepulauan 

Meranti merupakan salah satu daerah yang memiliki berbagai macam komoditas 

sumber daya alam. Kabupaten Kepulauan Meranti merupakan kabupaten yang 

terletak pada wilayah administratif Provinsi Riau. Kabupaten dengan luas wilayah 

sebesar 3.707,84 km
2
 ini mempunyai 9 (Sembilan) kecamatan, antara lain 

Kecamatan Tebing Tinggi, Kecamatan Tebing Tinggi, Kecamatan Tebing Tinggi 

Timur, Kecamatan Rangsang, Kecamatan Rangsang Pesisir, Kecamatan Rangsang 

Barat, Kecamatan Merbau, Kecamatan Pulau Merbau dan Kecamatan Tasik Putri 

Puyu. 

Komoditas yang ada di Kabupaten Kepulauan Meranti salah satunya yaitu 

sektor perkebunan. Beberapa hasil perkebunan yang ada di kabupaten ini antara 

lain kelapa, kopi dan karet. Berdasarkan data dari Badan Pusat Statistik Daerah 

Kabupaten Kepulauan Meranti, berikut data komoditas perkebunan yang 

dihasilkan: 

Tabel 1.1 Data Komoditas Perkebunan Kabupaten Kepulauan Meranti 

Komoditas 
Produksi per 2019 Produksi per 2020 Produksi per 2021 

Meranti Riau Meranti Riau Meranti Riau 

Kelapa 29.180 417.172 29.180 377.807 29.260 376.620 

Kopi 1.800 3.019 1.910 2.423 1.910 2.420 

Karet 12.290 373.726 12.290 421.445 12.450 430.031 

∑ 43.270 793.917 43.380 801.675 43.620 809.071 

(Sumber: Badan Pusat Statistik Daerah Kabupaten Kepulauan Meranti, 2022) 

 Tabel 1.1 memaparkan hasil komoditas perkebunan di Kabupaten 

Kepulauan Meranti dan Provinsi Riau pada tahun 2019 sampai 2021 mengalami 

peningkatan hasil produksi. Hasil komoditas pekebunan Kabupaten Kepulauan 

Meranti mencapai angka lebih dari 43.000 ton per tahun dan hasil komoditas 

perkebunan di Provinsi Riau mencapai angka 800.000 ton per tahun bahkan lebih. 

Data pada tabel di atas meliputi juga hasil komoditas perkebunan kelapa yang 

cukup melimpah mencapai angka lebih dari 29.000 ton per tahun. Untuk 
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mengetahui komoditas perkebunan yang berpotensi termasuk sector unggulan 

maka diperlukan data hasil analisis Location Quontient (LQ) sebagai berikut: 

Tabel 1.2 Data Analisis LQ Komiditas Perkebunan 

Komoditas 
LQ 

(2019) 

LQ 

(2020) 

LQ 

(2021) 

Rerata LQ 

(2019-2021) 
Kategori 

Kelapa 1,4 1,4 1,4 1,4 Basis 

Kopi 14,6 14,6 14,6 14,6 Basis 

Karet 0,5 0,5 0,5 0,5 Non Basis 

(Sumber: Badan Pusat Statistik Daerah Kabupaten Kepulauan Meranti, 2022) 

Berdasarkan tabel 1.2 menunjukkan hasil analisis perhitungan Location 

Quontient (LQ) mempunyai nilai lebih dari 1 (LQ>1) maka sektor yang 

bersangkutan termasuk dalam sektor unggulan dimana sektor tersebut memenuhi 

kebutuhan dalam maupun luar daerah dan berpotensi positif terhadap 

perekonomian sektor tersebut (Pratama, dkk., 2020). Maka dari itu, komoditas 

kelapa merupakan komoditas unggul yang ada di Kabupaten Kepulauan Meranti. 

Pemanfaatan komoditas kelapa dapat meningkatkan nilai perekomonian di daerah 

tersebut.  

Kelapa merupakan salah satu komoditas yang memiliki banyak manfaat, 

dari buah, daun, ijuk hingga batang pohonnya bisa diolah dan dimanfaatkan. Buah 

kelapa yang terdiri atas sabut, tempurung, daging buah dan air kelapa tidak ada 

yang terbuang dan dapat dibuat untuk menghasilkan produk industri, antara lain 

sabut kelapa dibuat keset, sapu, dan matras. Tempurung dimanfaatkan membuat 

karbon aktif dan kerajinan tangan. Batang kelapa dapat menjadi bahan bangunan 

baik untuk kerangka maupun untuk dinding serta atap. Daun kelapa diambil 

lidinya dijadikan sapu, serta barang-barang anyaman. Daging buah dapat dipakai 

sebagai bahan baku untuk menghasilkan kopra, minyak kelapa, coconut cream, 

santan dan parutan kering, sedangkan air kelapa dapat dipakai membuat cuka dan 

natadecoco. Manfaat daging buah kelapa selain digunakan untuk minyak kelapa, 

kopra, santan, parutan kering, dan coconut cream juga digunakan untuk membuat 

produk minyak murni Virgin Coconut Oil (Idris dan Armi, 2022). 
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 Produk-produk turunan dari buah kelapa memiliki minat pasar yang cukup 

tinggi dan dapat menunjang kebutuhan masyarakat dalam kehidupan sehari-hari. 

Salah satu produk dengan minat pasar yang tinggi adalah Virgin Coconut Oil atau 

minyak kelapa murni. Virgin Coconut Oil (VCO) merupakan salah satu proses 

diversifikasi olahan produk dalam rangka meningkatkan nilai guna dari produk. 

Minyak VCO dimanfaatkan dalam industri farmasi, kosmetika, susu formula, 

minyak goreng. Minyak VCO murni dapat menanggulangi beragam penyakit pada 

manusia. Untuk kosmetika, minyak VCO dimanfaatkan sebagai pelembap wajah. 

Selain itu, minyak VCO murni juga mampu memperbaiki sistem pencernaan 

(Ferwati, dkk., 2022). Dikutip dari Rindengan dan Novarianto (2004) VCO 

memiliki kandungan seperti kadar air yang rendah (0,02%), berwarna bening, 

berbau harum dan berdaya simpan yang cukup lama yaitu sekitar 6-8 bulan 

(Harlianingtyas, dkk., 2022). 

 Komoditas kelapa yang merupakan komoditas unggulan di Kabupaten 

Kepulauan Meranti perlu didukung dengan dibangunnya perancangan Sentra 

Industri Kecil Menengah (SIKM) agar komoditas ini dapat diolah menjadi 

beberapa produk turunan buah kelapa. Rancangan yang akan dibuat terkhususnya 

pada bagian tata letak fasilitas pabrik. 

 Metode Systematic Layout Planning (SLP) merupakan metode desain tata 

letak berdasarkan jarak perpindahan material minimum. Metode SLP dipilih 

karena digunakan untuk merancang ulang layout lantai produksi dengan tujuan 

dapat meminimalkan Material Handling dengan mempertimbangkan aliran 

material (Suseno dan Fitri, 2022). Salah satu perencanaan yang harus diperhatikan 

adalah mengenai perencanaan tata letak fasilitas produksi. Hal ini penting, karena 

suatu perusahaan yang tidak memperhitungkan bagaimana sebaiknya penataan 

dan penempatan tempat usaha dan produksi yang baik maka akan berpengaruh 

pada kegiatan perusahaan itu nantinya. Perencanaan itu dapat meliputi bagaimana 

sebaiknya susunan fasilitas yang akan digunakan agar sesuai dengan kegiatan 

perusahaan atau juga bagaimana sebaiknya pembagian dan penempatan ruang–

ruang dan mesin atau peralatan kerja dan produksi. 
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 Computerized Relationship Layout Planninig (CORELAP) merupakan 

sebuah algoritma pembangunan (costruction algorithm) yang digunakan untuk 

menghasilkan rancangan layout baru yang tidak bergantung atau tidak 

memerlukan initial layout / tata letak awal (Azizah, dkk., 2023). Prinsip dasar dari 

CORELAP menggunakan hasil penjumlahan nilai Total Closeness Rating (TCR) 

dari masing-masing fasilitas (Utama, dkk., 2022).  

 Penelitian ini dilakukan untuk membahas perancangan pabrik VCO 

berskala Sentra Industri Kecil Menengah (SIKM). Perancangan dilakukan dengan 

merancang bagian tata letak fasilitas pabrik menggunakan metode Systematic 

Layout Planning (SLP) dan Computerized Relationship Layout Planning 

(CORELAP). Usulan layout pabrik VCO menjadi output dari kajian penelitian 

guna kelancaran produksi VCO. 

 

1.2 Rumusan  Masalah 

Berdasarkan latar belakang di atas, dapat disebutkan rumusan masalah dari 

penelitian ini yaitu “Bagaimana merancang layout pabrik Virgin Coconut Oil 

(VCO) pada Sentra Industri Kecil Menengah di Kabupaten Kepulauan Meranti?”. 

 

1.3 Tujuan Penelitian 

Tujuan penelitian pada kajian berdasarkan rumusan masalah yaitu 

memberikan usulan layout pabrik Virgin Coconut Oil (VCO) pada Sentra Industri 

Kecil Menengah (SIKM) di Kabupaten Kepulauan Meranti dengan metode 

Systematic Layout Planning dan Computerized Relationship Layout Planning. 

 

1.4 Manfaat Penelitian 

Manfaat yang didapatkan dari penelitian yang dilakukan yaitu dapat 

menghasilkan  usulan layout pabrik Virgin Coconut Oil (VCO) pada Sentra 

Industri Kecil Menengah (SIKM) di Kabupaten Kepulauan Meranti serta dapat 

mengimplementasikan langsung teori-teori pendukung secara langsung di 

kemudian hari. 

 

 



6 
 

1.5 Batasan Masalah 

Batasan masalah pada penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Perancangan tata letak hanya berfokus pada area pabrik dengan output produk 

Virgin Coconut Oil (VCO). 

2. Pabrik Virgin Coconut Oil (VCO) berada di Pulau Rangsang Kabupaten 

Kepulauan Meranti dengan total luas areal Sentra Industri Kecil Menengah 

(SIKM) sebesar 6 Ha. 

3. Bahan baku produksi berupa daging buah kelapa yang didapat dari bagian 

sortasi. 

4. Kemasan produk VCO berupa botol plastik yang didapatkan dari pihak 

ketiga. 

5. Perhitungan biaya tidak dibahas pada penelitian ini. 
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1.6 Posisi Penelitian 

Posisi penelitian berdasarkan dari penelitian sebelumnya dapat dilihat pada tabel berikut: 

Tabel 1.3 Posisi Penelitian 

No Judul dan Penulis Permasalahan Metode Hasil 

1. 

Perancangan Tata Letak 

Fasilitas Menggunakan 

Metode SLP (Systematic 

Layout Planning) pada 

UMKM Roti Shendy 

(Pascagama, dkk., 2022) 

Belum ditemukan marka 

penanda antar stasiun 

sehingga terhambatnya aliran 

pekerjaan dikarenakan 

terganggunya pergerakan 

operator hingga dapat 

menyebabkan keluhan 

musculoskeletal imbas sulit 

menahan keseimbangan 

tubuh 

Systematic Layout 

Planning (SLP) 

Didapatkan usulan alternatif 

layout  terbaik dari 3 usulan 

layout yakni usulan alternatif 

layout 3 dengan nilai ongkos 

Material Handling (OMH) 

paling rendah berkisar Rp 

3.744.277,- 

2. 

Analisis Perancangan Ulang 

Tata Letak Fasilitas 

Produksi Dengan 

Menggunakan metode 

Systemtic Layout Planning 

(SLP) di PT. Adi Satria 

Abadi (Suseno dan Fitri, 

2022)  

Perusahaan sulit untuk 

memenuhi permintaan saat 

permintaan meningkat, 

sehingga dapat 

memperlambat waktu proses 

produksi dan menimbulkan 

biaya transport Material 

Handling 

Systematic Layout 

Planning (SLP) 
Perhitungan total biaya yang 

dibutuhkan untuk OMH pada 

layout sekarang yang telah 

dijabarkan didapat hasil sebesar 

Rp 3.630.000 dengan total jarak 

lintasan 181,5m dan ongkos 

Material Handling usulan 

didapat hasil sebesar Rp 

3.190.000 dengan total jarak 
(Sumber: Pengumpulan Data, 2023) 

7
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Tabel 1.3 Posisi Penelitian (Lanjutan) 

No Judul dan Penulis Permasalahan Metode Hasil 

 

   lintasan 159,5m, hal ini 

membuktikan bahwa layout 

usulan berdasarkan optimalisasi 

jarak menggunakan metode 

Systematic Layout Planning 

(SLP) dapat diterapkan karena 

terjadi penurunan total ongkos 

Material Handling sebesar Rp. 

440.000 

3. 

Perancangan Ulang Tata 

Letak Fasilitas 

Laboratorium Pabrik Gula 

dengan Metode 

Computerized Relationship 

Layout Planning 

(CORELAP) (Studi Kasus 

PT. Kebun Tebu Mas) 

(Utama, dkk.,, 2022) 

Jarak antar 16 fasilitas utama 

laboratorium dinilai masih 

terlalu panjang sehingga 

diperlukan layout yang lebih 

efisien 

Computerized 

Relationship Layout 

Planning (CORELAP) 

Desain layout perbaikan/usulan 

dengan metode CORELAP 

memangkas jarak perpindahan 

proses analisa moist gula sebesar 

2 meter, warna gula sebesar 10 

meter, keseragaman ukuran 

kristal gula sebesar 11 meter, 

sedimen sebesar 8 meter, 

kemurnian material sebesar 7 

meter, colour material sebesar 

12.5 meter, gula reduksi sebesar 

7 meter, kadar CaO sebesar 4.5 

meter, moist material sebesar 1 

meter, pH material sebesar 8 

meter, kadar ash sebesar 8 

meter, total sugar as invert 

(Sumber: Pengumpulan Data, 2023)

8
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Tabel 1.3 Posisi Penelitian (Lanjutan) 

No Judul dan Penulis Permasalahan Metode Hasil 

 

    sebesar 6 meter.  Hasil 

perhitungan menggunakan 

metode algoritma CORELAP 

menghasilkan usulan layout 

yang jauh lebih baik. Ini 

dibuktikan dengan efisiensi 

jarak perpindahan mencapai 

40.7 % dan efisiensi waktu 

sebesar 55,24%. 

4. 

Perancangan Perbaikan Tata 

Letak Pengetaman Kayu 

UD Indah Karya (Randes, 

dkk., 2022) 

Dalam proses bongkar muat 

kayu tersebut menjadi 

keluhan karena dari area 

unloading ke tempat 

penyimpanan memiliki jarak 

yang jauh berakibat dengan 

menambah beban kerja. Hal 

ini berakibat dari 

perencanaan tata letak 

stasiun-stasiun kerja yang 

tidak baik, serta juga keluhan 

atas aliran material yang 

terganggu. 

Systematic Layout 

Planning (SLP) 

Luas kebutuhan area didapatkan 

sebesar 218,34 m
2. 

Perhitungan 

jarak aliran diketahui
 
jarak aliran 

bahan dan perpindahan dengan 

metode SLP sebesar 40,2 m. 

Untuk
 

jarak aliran bahan dan 

perpindahan dengan metode 

grafik sebesar 71,3 m. Jarak 

aliran bahan untuk layout saat 

ini sebesar 224,6m. Oleh karena 

itu dengan aliran bahan dan 

perpindahan terkecil yaitu 

metode SLP, layout usulan yang 

dipilih adalah layout usulan 

dengan metode SLP.
 

(Sumber: Pengumpulan Data, 2023) 
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Tabel 1.3 Posisi Penelitian (Lanjutan) 

No Judul dan Penulis Permasalahan Metode Hasil 

5. 

Analisis Perancangan Tata 

Letak Menggunakan 

Metode Activity 

Relationship Diagram 

(ARC) dan Computerized 

Relationship Layout 

Planning (CORELAP) Pada 

CV. Tunas Karya (Azizah, 

dkk., 2023) 

Tata letak antar stasiun kerja 

yang sangat tidak beraturan 

dan kurang efisien. 

Activity Relationship 

Diagram (ARC) dan 

Computerized 

Relationship Layout 

Planning (CORELAP) 

Dapat menghasilkan best layout 

yang memungkinkan bisa 

digunakan sebagai solusi 

permasalahan yang terdapat 

pada CV. Tunas Karya dengan 

analisis menggunakan metode 

ARC, ARD, AAD serta software 

CoreLap 0.1 

6. 

Perancangan Tata Letak 

Fasilitas Pabrik Virgin 

Coconut Oil (VCO) 

Menggunakan Metode 

Systematic Layout Planning 

dan Computerized 

Relationship Layout 

Planning (Alzandi, 2023) 

Belum adanya pabrik yang 

menunjang produksi dari 

produk Virgin Coconut Oil di 

Pulau Rangsang, Kabupaten 

Kepulauan Meranti dengan 

skala Senttra Industri Kecil 

Menengah (SIKM) 

Systematic Layout 

Planning (SLP) dan 

Computerized 

Relationship Layout 

Planning (CORELAP) 

Memberikan usulan tata letak 

fasilitas pabrik VCO 

menggunakan metode 

Systematic Layout Planning dan 

Computerized Relationship 

Layout Planning dengan 

memberikan usulan layout 

alternatif. 

(Sumber: Pengumpulan Data, 2023) 

1
0
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1.7 Sistematika Penulisan 

Adapun sistematika penulisan pada penelitian ini adalah sebagai berikut: 

BAB I PENDAHULUAN 

Pada bab ini membahas tentang latar belakang, rumusan masalah, 

tujuan penelitian yang dilakukan, manfaat penelitian yang 

didapatkan, batasan-batasan masalah pada penelitian, posisi 

penelitian serta sistematika penulisan. 

BAB II LANDASAN TEORI 

Pada bab ini membahas teori-teori pendukung dalam proses 

pengolahan data dan menjelaskan konsep yang digunakan pada 

penelitian ini. 

BAB III METODOLOGI PENELITIAN 

Pada bab ini membahas tentang metodologi penelitian, mencakup 

langkah-langkah yang akan dilakukan dalam penelitian yang 

digambarkan dalam bentuk flowchart sebagai acuan dalam 

melakukan penelitian. 

BAB IV PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 

Pada bab ini berisikan data-data yang telah dikumpulkan dan 

selanjutnya dilakukan pengolahan data sesuai dengan konsep dan 

teori pendukung serta berdasarkan alur yang tertera pada 

metodologi penelitian. 

AB V ANALISA 

Pada bab ini membahas tentang analisa penelitian yang dilakukan 

peneliti dengan menjelaskan maksud, tujuan, serta sebab-akibat dari 

hasil penelitian. 

BAB VI PENUTUP 

Pada bab ini membahas tentang kesimpulan yang didapatkan selama 

penelitian berdasarkan tujuan masalah serta saran yang diberikan 

untuk penelitian yang dilakukan di masa yang akan datang. 

 



BAB II 

LANDASAN TEORI 

 
2.1 Perencanaan Tata Letak Fasilitas Pabrik 

 Tata letak fasilitas merupakan landasan utama dalam industri sebagai 

perencanaan dan integrasi aliran komponen-komponen suatu produk untuk 

mendapatkan hubungan yang paling efektif dan efisien antar operator, peralatan, 

dan transformasi material dari bahan baku menjadi produk siap pakai. Tata letak 

yang efektif dan efisien diindikasikan dengan tidak adanya aliran balik, total 

perpindahan bahan yang kecil dan tidak terjadinya antrian yang berlebih atau 

bottleneck pada suatu proses. Tata letak yang efektif dan efisien dapat 

memberikan kontribusi untuk mengurangi waktu siklus produksi, waktu 

menganggur, bottleneck, atau waktu penanganan material serta dapat 

meningkatkan output produksi (Apple, 1990). 

 Perencanaan tata letak fasilitas produksi merupakan suatu hal yang sangat 

berpengaruh di dalam dunia industri. Perencanaan tata letak fasilitas produksi 

dikatakan sangat berpengaruh karena berkaitan dengan tingkat keefisienan dan 

kesuksesan kinerja industri. Perencanaan tata letak fasilitas produksi merupakan 

pemilihan secara optimum penempatan mesin–mesin, peralatan pabrik, tempat 

kerja, dan fasilitas servis bersama-sama dengan penentuan bentuk gedung 

pabriknya (Reksohadiprodho, 2008). 

Menurut Handoko (2013) salah satu hal yang terpenting dari tata letak 

pabrik adalah jarak, waktu, biaya, dan jarak perpindahan material. Tata letak 

fasilitas produksi menentukan efisiensi produksi dalam jangka panjang. Suatu 

proses produksi yang memiliki aliran produksi yang panjang membutuhkan 

pengaturan tata letak dan pemindahan bahan yang efisien sehingga mengurangi 

back tracking (arus berbalik arah) pada proses produksi. Pengaturan tata letak 

fasilitas produksi juga akan berguna dalam penentuan penempatan luas mesin 

maupun fasilitas penunjang produksi lainnya, perpindahan material, penyimpanan 

material maupun perpindahan pekerja (Wignjosoebroto, 2009). 
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 Ada 4 (empat) pola dasar umum layout, diantaranya sebagai berikut (Asdi, 

dkk., 2019): 

1. Layout fungsional 

Layout fungsional merupakan pengelompokan bersama mesin-mesin dan 

personalia untuk melaksanakan pekerjaan yang serupa atau sejenis.  

2. Layout produk 

Layout produk atau layout garis merupakan pengelompokan berdasarkan 

kebutuhan-kebutuhan operasi produk yang mendominasi dan menentukan 

layout mesin-mesin peralatan lainnya. 

3. Layout kelompok 

Layout kelompok berarti memisahkan daerah dan kelompok mesin dibagi 

berdasarkan pembuatan komponen-komponen yang memerlukan pemrosesan 

yang sejenis. 

4. Layout posisi tetap 

Layout posisi tetap atau fixed position layout sering digunakan untuk produk-

produk besar dan kompleks, layout semacam ini adalah pengaturan fasilitas 

produksi dalam membuat barang dengan letak barang yang tetap atau tidak 

dipindah-pindah. 

 Tujuan tata letak fasilitas menurut Handoko (2016) adalah peralatan dan 

proses produksi pada hakekatnya merupakan optimasi pengaturan fasilitas-

fasilitas operasi sehingga nilai yang diciptakan oleh sistem produksi maksimum. 

Secara terperinci, layout fasilitas bertujuan untuk menggunakan ruangan yang 

tersedia seefektif mungkin, meminimumkan biaya penanganan bahan dn jarak 

angkut, mencipatakan kesinambungan dalam proses produksi, menyederhanakan 

proses produksi, mendorong semangat dan efektivitas kerja para karyawan dan 

barang-barang yang sedang diproses, serta menghindari berbgai bentuk 

pemborosan (Asdi, dkk., 2019). 

 Manfaat dari tata letak adalah sebagai berikut (Asdi, dkk., 2019): 

1. Meningkatkan jumlah produksi, tata letak fasilitas yang baik akan 

memberikan kelnacaran proses produksi dan akhirnya akan memberikan 
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output yang lebih besar dengan biaya yang sama atau lebih sedikit, jam 

tenaga kerja dan jam kerja mesin yang lebih sedikit. 

2. Mengurani waktu tunggu, tata letak fasilitas yang baik akan memberikan 

keseimbangan beban dan waktu antara satu mesin dengan mesin atau 

departemen dengan departemen yang lain. 

3. Manfaat proses pemindahan bahan, pada sebagian besar proses produksi, 

bahan baku akan lebih sering dipindahkan jika dibandingkan dengan tenaga 

kerja, mesin maupun peralatan produksi lainnya. 

4. Penghematan penggunaan ruangan, terjadinya penumpukan material dalam 

proses dan jarak antara masing-masing mesin terlalu berlebihan yang 

dibutuhkan. 

5. Efesiensi penggunaan fasilitas, suatu tata letak fasilitas yang terencana secara 

baik, dapat menciptakan pendayagunaan elemen produksi seperti tenaga 

kerja, mesin maupun peralatan lebih efektif dan efesien. 

6. Mempersingkat waktu proses, dengan memperpendek jarak antara satu mesin 

dengan mesin yang lain atau antara satu operasi dengan operasi lainnya serta 

mengurangi penumpukan bahan dalam proses atau mengurangi waktu tunggu. 

7. Meningkatkan kepuasan dan keselamatan kerja, pengaturan tata letak fasilitas 

pabrik secara baik dapat menciptakan suasana ruang dan lingkungan kerja 

yang nyaman, aman, tertib dan rapi, sehingga kepuasan dan keselamatan kerja 

akan dapat lebih ditingkatkan. 

8. Mengurangi kesimpang-siuran, banyaknya material yang menunggu, gerakan 

yang tidak perlu, dan bayaknya perpotongan dari aliran proses produksi yang 

dapat mengakibatkan kemacetan. 

Dikutip dari Yamit (2003:132), prinsip-prinsip dasar perencanaan tata 

letak fasilitas pabrik adalah sebagai berikut (Asdi, dkk., 2019): 

1. Integrasi secara total 

Dengan menyatakan bahwa tata letak fasilitas pabrik dilakukan secara 

integrasi dari semua faktor yang mempengaruhi proses produksi menjadi satu 
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unit organisasi yang besar. 

2. Jarak perpindahan bahan paling minimum. 

Waktu perpindahan bahan dari suatu proses ke proses lainnya dalam suatu 

industri dapat dihemat dengan cara mengurangi jarak perpindahan tersebut 

seminimum mungkin. 

3. Memperlancar aliran kerja. 

Sebagai kelengkapan dari pronsip jarak perpindahan bahan seminimum 

mungkin, prinsip memperlancar aliran kerja diusahakan untuk menghindari 

adanya gerakan aliran balik (back tracking), gerakan memotong (cross 

movement) dan kemacetan (congestion). Dengan kata lain, material 

diusahakan bergerak terus tanpa adanya interupsi atau gangguan jadwal kerja. 

4. Kepuasan dan keselamatan kerja 

Tata letak yang baik apabila pada akhirnya mampu memberikan keselamatan 

dan keamanan dari orang yang bekerja didalamnya. 

5. Fleksibilitas 

Dengan guna dapat mengantisipasi perubahan-perubahan dalam bidang 

teknologi, komunikasi maupun kebutuhan konsumen. Fleksibilitas untuk 

diadakan penyesuaian atau pengaturan lembali (relayout) maupun layout 

yang baru dapat dibuat dengan cepat dan murah. 

 

2.2 Kelapa 

 Kelapa (Cocos nucifera L.) dikenal sebagai pohon kehidupan atau tree of 

life, hal ini dikarenakan semua bagian dari tanaman kelapa dapat dimanfaatkan 

untuk memenuhi kebutuhan manusia. Produk kelapa yang cukup potensial 

diperdagangkan di pasar internasional adalah kopra, bungkil kelapa, arang 

tempurung dan minyak kelapa baik dalam bentuk crude coconut oil maupun 

virgin coconut oil. Dikutip dari Bursatriannyo (2014) Indonesia merupakan 

produsen kelapa terbesar kedua di dunia setelah India. Pada tahun 2016 produksi 

kelapa Indonesia mencapai 2.787.000 ton di bawah India dengan total produksi 

2.956.000 ton (Rosniawaty, dkk., 2022). Berdasarkan persentase komponennya, 
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dalam satu buah kelapa (Cocos nucifera L.) terdiri dari 35% sabut kelapa, 12% 

tempurung, 28% daging kelapa, 25% air kelapa (Ariatma, dkk., 2019). 

 
Gambar 2.1 Kelapa (Cocos nucifera L.) 

(Sumber: Darmawan, dkk., 2022) 

 

2.3 Virgin Coconut Oil 

 Virgin Coconut Oil (VCO) adalah minyak kelapa yang dihasilkan dari 

pengolahan daging buah kelapa tanpa melakukan pemanasan atau dengan 

pemanasan suhu rendah sehingga menghasilkan minyak dengan warna yang 

jernih, tidak tengik dan terbebas dari radikal bebas akibat dari pemanasan, 

sehingga kandungan yang penitng dalam minyak tetap dapat diperhatikan. 

Kandungan asam lemak dari minyak kelapa merupakan asam lemak jenuh yang 

diperkirakan 91% terdiri dari kaproat, arachidonic dan asam lemak tak jenuh 

sekitar 9% yan terdiri dari oleat dan linoleat. VCO mengandung asam laurat 

ch3(CH2)10COOH 50% dan asam kaprilat CH3(CH2)6COOH 7%, kedua asam 

ini merupakan asam lemak jenuh rantai sedang yang mudah dimetabolisme dan 

bersifat anti mikroba (Pitanova dan Alva, 2023). 

 
Gambar 2.2 VCO 

(Sumber: Pitanova dan Alva, 2023) 
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Dalam pembuatan VCO terdapat beberapa metode pengolahan, antara lain: 

1. Metode sentriugasi 

Pembuatan VCO dilakukan dengan metode sentrifugasi yang merupakan cara 

mekanik dengan pemutaran cepat sehingga terjadi pemisahan antara air dan 

minyak. Metode ini lebih menguntungkan dari segi waktu proses 

dibandingkan metode lainnya. Proses pembuatan VCO dimulai dari tahap 

pengupasan sabut buah kelapa hingga dihasilkan VCO. Bahan utama yang 

digunakan adalah kelapa tua dan segar dimana dari daging buah kelapa 

tersebut akan diambil santannya untuk mendapatkan VCO. Santan yang 

dihasilkan selanjutnya dimasukkan ke dalam tabung dan disusun di mesin 

sentrifugasi untuk dilakukan perputaran cepat/sentrifugal. Di dalam tabung 

tersebut akan terbentuk tiga lapisan, yaitu minyak (VCO), blondo dan air. 

Minyak (VCO) yang berada paling atas diambil dengan menggunakan pipet 

atau sendok secara perlahan-lahan. Kemudian saring VCO yang diperoleh. 

Penyaringan dilakukan dengan menggunakan kertas saring. Penyaringan ini 

bertujuan untuk memisahkan VCO dengan protein (blondo) agar diperoleh 

VCO yang jernih. Selain warna yang jernih, VCO yang dihasilkan juga 

memiliki bau khas kelapa. Selama proses pembuatan VCO mulai dari tahap 

awal hingga akhir tidak menggunakan bahan kimia atau bahan tambahan 

sama sekali sehingga produk yang dihasilkan sangat aman untuk dikonsumsi 

(Yadi, dkk,. 2018). 

 
Gambar 2.3 Alur Pembuatan VCO 

(Sumber: Yadi, dkk., 2018) 

2. Metode fermentasi 

Pada proses pembuatan VCO menggunakan metode fermentasi, proses yang 

terjadi yaitu  mikroba dari ragi dalam emulsi menghasilkan enzim protease 
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dan lipase. Enzim protease ini memutus rantai-rantai peptida dari protein 

berat molekul tinggi menjadi molekul sederhana yang akhirnya menjadi 

peptida dan asam amino yang tidak berperan lagi sebagai emuglator dalam 

santan. Hal tersebut yang menyebabkan terpisahnya minyak dan air. 

Fermentasi dipengaruhi beberapa faktor yaitu lama waktu fermentasi, suhu, 

cahaya, perbandingan jumlah ragi yang akan digunakan. Pembuatan VCO 

menggunakan metode fermentasi memiliki kelebihan dalam hal proses 

pengolahan yang sederhana dan nilai ekonomis yang tinggi. (Jannah dan 

Lusiani, 2021). 

3. Metode enzimatis 

Proses pembuatan VCO pada metode enzimatis yaitu persiapan bahan baku 

kelapa tua hingga diperoleh santan. Selanjutnya santan didiamkan selama 1 

jam untuk memisahkan krim dan skim. Ambil bagian krim dan dibagi 

menjadi 3 (tiga) bagian yang masing-masing 1000 ml, tambahkan potongan 

buah pepaya dengan konsentrasi 10%, 15% dan 20%,  kemudian diauk ke 

dalam wadah, diamkan selama 24 jam. Setelah 24 jam bagian krim terpisah 

menjadi 3 bagian, VCO di lapisan paling atas, blondo di lapisan tengah dan 

air pada lapisan paing bawah. Ambil VCO dengan disaring menggunakan 

kertas saring, VCO sudah siap untuk dikonsumsi (Rindawati , dkk., 2020). 

4. Metode tradisional 

Proses pembuatan VCO pada metode tradisional cukup mudah. Pada proses 

awal sama seperti membuat santan kelapa dengan cara mengupas kelapa tua, 

selajutnya daging kelapa diparut, ditambah air dan diperas hingga 

menghasilkan santan. Selanjutnya santan didiamkan selama 1 jam hingga 

terpisah menjadi 2 lapisan, yaitu air di lapisan bawah dank rim di lapisan atas. 

Pisahkan krim dengan air dimana bagian air dibuang dan krim didiamkan 

kembali selama 24 jam. Krim yang telah didiamkan selama 24 jam akan 

terpisah menjadi 3 lapisan, VCO ada di lapisan paling atas, blondo berada di 

lapisan tengah dan air di laisan paling bawah. Pisahkan VCO dan pindahkan 

pada wadah lain, VCO sudah siap untuk dikonsumsi (Yani, dkk., 2021). 
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5. Metode pancingan 

Pada metode ini proses pembuatannya hampir sama dengan metode 

enzimatis. Santan yang telah didiamkan dan dipisahkan bagian krimnya 

selanjutnya ditambahkan minyak VCO sebagai pancingan. Setelah itu diaduk 

dan diamkan selama 24 jam hingga terpisah menjadi 3 lapisan. Ambil bagian 

VCO pada lapisan paling atas dan VCO siap dikonsumsi (Rindawati, dkk., 

2020).  

 

2.4 Sentra Industri Kecil Menengah 

 Pemerintah dan Pemerintah Daerah Republik Indonesia harus melakukan 

percepatan penyebaran dan pemerataan pembangunan industry ke seluruh wilayah 

Negara Kesatuan Republik Indonesia melalui perwilayahan industri. Perwilayahan 

industri dibagi sesuai dengan amanat yang tertuang dalam Bab V tentang 

Perwilayahan Industri Pasal 14 Ayat 3 Undang-undang Republik Indonesia No. 3 

Tahun 2014 Tentang Perindustrian antara lain: 

1. Pengembangan wilayah pusat pertumbuhan industri; 

2. Pengembangan kawasan peruntukan industri; 

3. Pembangunan kawasan industri; dan 

4. Pengembangan sentra indsutri kecil dan industri menengah. 

 

2.5 Systematic Layout Planning 

 Dikutip dari Anwar, dkk (2015) block layout yang baik diperlukan 

tahapan-tahapan perancangan tata letak pabrik secara sitematis. Tahapan-tahapan 

proses perancangan tata letak dapat dijabarkan mengikuti urutan kegiatan yang 

dikembangkan oleh Richard Muther, yaitu melalui pendekatan yang dikenal 

sebagai Systematic Layout Planning (Putra, dkk., 2022). Adapun tahapan 

pendekatan pada metode Systematic Layout Planning antara lain (Putra, dkk., 

2022): 

1. Pengumpulan data masukan dan aktivitas 

2. Analisis aliran material 

3. Analisa hubungan aktifitas kerja 

4. Penyusunan diagram hubungan 
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5. Kebutuhan ruang 

6. Kesediaan ruang 

7. Pembuatan diagram hubungan ruangan 

8. Modifikasi layout berdasarkan pertimbangan praktis 

9. Pembuatan alternatif tata letak 

10. Evaluasi 

 

2.6 Peta Kerja 

 Peta kerja adalah salah satu alat komunikasi yang sistematis dan jelas. 

Informasi yang terkandung dalam suatu peta kerja dapat dipakai sebagai bahan 

untuk merancang atau memperbaiki sistem kerja. Dengan peta kerja, dapat dilihat 

semua langkah atau kegiatan yang dialami suatu obyek (benda kerja) sejak awal 

proses, sampai pada proses menghasilkan produk (Muchlisin, dkk., 2022). 

Menurut Idris, dkk (2016) untuk memudahkan dalam membaca informasi pada 

peta kerja, dibuatlah lambang-lambang pada peta-peta kerja yang dikembangkan 

oleh Gilberth sejumlah 40 buah lambing yang kemudian disederhanakan menjadi 

4 lambang. American Society of Mechanical Engineers (ASME) membuat 5 

standar lambang yang ditunjukkan sebagai berikut (Putra, dkk., 2022): 

Tabel 2.1 Lambang Peta Kerja 

Simbol Keterangan 

 
Operasi 

 
Transportasi 

 
Inspeksi / pemeriksaan 

 
Penyimpanan 

 
Aktivitas gabungan 

 
Menunggu 

(Sumber: Putra, dkk., 2022) 
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2.6.1 Operational Process Chart 

 Dikutip dari Wignjosoebroto (2000) peta proses operasi atau yang lebih 

dikenal dengan operational process chart (OPC) akan menunjukkan langkah-

langkah secara kronologis dari semua operasi inspeksi, waktu longgar dan bahan 

baku yang digunakan di dalam suatu proses manufaktur yaitu mulai datangnya 

bahan baku sampai ke proses pembungkusan. Peta ini menggambarkan peta 

operasi dari seluruh komponen-komponen dan sub assembley hingga menuju 

main assembley (Putra, dkk., 2022). OPC mempunyai manfaat untuk mengurangi 

keterlambatan operator dalam mengoperasikan mesinnya karena waktu yang 

dibutuhkan untuk mengerjakan semua proses sudah disesuaikan dengan keadaan 

dan kondisi operator. Sedangkan tujuan dari OPC sendiri yaitu menggambarkan 

bagaimana perusahaan mengatur semua aliran produksi secara bertahap dan setiap 

tahapan tidak akan terlewatkan. 

 
Gambar 2.4 OPC 

(Sumber: Putra, dkk., 2022) 

 

2.6.2 Routing Sheet 

 Routing sheet (pengurutan produksi) merupakan langkah-langkah yang 

dicakup dalam memproduksi komponen tertentu dan rincian yang perlu dari hal-

hal yang berkaitan. Pengurutan produksi menjadi tulang punggung kegiatan 

produksi yang merupakan pengumpulan kembali semua data yang dikembangkan 

oleh rekasayawan proses dan alat komunikasi pokok antara rekasayawan produk 

dan orang produksi. Routing sheet ini sering disebut juga dengan lembar proses 

atau lemba operasi (Apple, 1990). 

 Routing sheet berfungsi guna menghitung jumlah mesin yang dibutuhkan 

dan untuk menghitung jumlah part yang harus dipersiapkan dalam usaha 
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memperoleh sejumlah produk yang diinginkan. Data yang diperlukan dalam 

perhitungan routing sheet ini adalah urutan operasi dari setiap komponen, nama 

atau jenis peralatan yang digunakan, persentase scrap dan efesiensi pabrik. Urutan 

operasi pada routing sheet ini didasarkan pada urutan operasi yang ada pada peta 

proses operasi. Informasi-informasi yang diperoleh dari perhitungan routing sheet 

adalah dapat mengetahui kapasitas alat teoritis, jumlah unit yang disiapkan, 

produk dengan efesiensi serta jumlah mesin teoritis (Astuti, dkk., 2019). 

 
Gambar 2.5 Routing Sheet 
(Sumber: Astuti, dkk., 2019) 

 

2.6.3 Multi Product Process Chart 

 Multi Product Process Chart (MPPC) merupakan peta yang digunakan 

untuk menggambarkan aliran atau urutan operasi kerja yang menghasilkan produk 

dengan banyak jenis, atau produk dengan banyak part. Peta ini terutama berguna 

unutk menunjukkan keterkaitan produksi antara komponen produk-prouk atau 

antar produk, bahan, part, pekerjaan atau kegiatan. Input dari MPPC yaitu OPC 

dan Routing Sheet. Tujuan dari pembuatan MPPC yaitu agar dapat memahami 

aliran proses produksi suatu produk secara keseluruhan beserta dengan total waktu 

pengoperasian mesin yang digunakan (Oktarianingrum dan Purwaningsih, 2019). 

 
Gambar 2.6 MPPC 

(Sumber: Oktariamingrum dan Purwaningsih, 2019) 
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2.6.4 Diagram Aliran 

 Diagram aliran adalah suatu gambaran menurut skala dari susunan lantai 

dan gedung, yang menunjukkan lokasi dari semua aktivitas yang terjadi dalam 

Peta Aliran Proses. Diagram aliran pada dasarnya persis sama dengan peta aliran 

proses hanya saja disini penggambarannya dilakukan diatas gambar layout dari 

fasilitas kerja, disini simbol-simbol ASME (American Society of Mechanical 

Engineers) dan nomor-nomor aktivitas masing-masing yang digambarkan. Tujuan 

pokok dalam pembuatan diagram aliran adalah untuk mengevaluasi langkah-

langkah proses dalam situasi yang lebih jelas, disamping tentunya bisa 

dimanfaatkan untuk melakukan perbaikanperbaikan didalam desain layout 

fasilitas produksi yang ada. Diagram Aliran dapat menunjukkan dimana tempat-

tempat penyimpanan, stasiun pemeriksaan dan tempat-tempat kerja dilaksanakan 

serta dapat menunjukkan bagaimana arah gerakan berangkat kembalinya suatu 

material seorang pekerja (Devani dan Diniaty, 2015). 

 Adapun fungsi dari diagram aliran yaitu (Devani dan Diniaty, 2015): 

1. Memperjelas peta aliran proses dengan adanya informasi mengenai arah 

aliran material atau orang selama aktivitas berlangsung 

2. Untuk perbaikan tata letak tempat kerja 

 
Gambar 2.7 Diagram Aliran 
(Sumber: Sutalaksana, 1979) 
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2.7 Perencanaan Kebutuhan Mesin 

 Dikutip dari Hapsari (2012) peningkatan jumlah mesin produksi 

memberikan nilai investasi bagi perusahaan. Penambahan unit mesin dapat 

meningkatkan kapasitas produksi, yang berarti semakin banyak yang dapat 

diproduksi tiap harinya. Penambahan mesin hendaknya memperhatikan harga beli 

dari mesin, nilai depresiasi setiap tahunnya serta tata letak pabrik tersebut 

(Pandan, dkk., 2019). Faktor efesiensi dapat berupa ketentuan atau kebijakan dari 

pihak manajemen perusahaan ataupun dapat dicari dengan dengan menggunakan 

rumus berikut (Hakim, 2019): 

 E = 1 - 
DT + ST

D
  …(2.1) 

Keterangan: 

E = efesiensi mesin produksi 

DT = down time (jam) 

ST = setup time (jam) 

D = lama waktu kerja per periode (jam) 

 Adapun perhitungan jumlah mesin yang dibutuhkan menggunakan rumus 

sebagai berikut (Oktarianingrum dan Purwaningsih, 2019): 

 N = 
T
60 . 

P

D.E
  …(2.2) 

Keterangan: 

N = jumlah mesin 

T = waktu produksi untuk satu unit (menit) 

P = laju produksi (unit/jam) 

D = waktu kerja per hari (jam) 

E = efesiensi peralatan produksi (%) 

 

2.8 Perencanaan Kebutuhan Operator 

 Setiap mesin mmebutuhkan operator unutk mengwasi atau menjalankan 

mesin tersebut. Untuk mengoptimalkan pemakaian sumber daya manusia perlu 

dilakukan perhitungan jumlah operator tiap mesinnya. Tujuannya agar jumlah 

operator yang dipakai sesuai dengan jumlah operator yang dibutuhkan oleh mesin 
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yang bersangkutan, sehingga tidak terjadi kekuarangan atau kelebihan operator. 

Untuk mencari jumlah operator mesin keseluruhan cukup dengan mengalikan nilai 

ini dengan jumlah mesin yang dibutuhkan. Setelah diperoleh jumlah operator 

unutk tiap stasiun kerja, selanjutnya dibuat rekapitulasinya (Wignjosoebroto, 

2009). 

 Kebutuhan operator = kebutuhan mesin x jumlah operator …(2.3) 

 

2.9 Perencanaan Stasiun Kerja Mandiri 

 Stasiun kerja mandiri memiliki sistem sendiri seperti halnya pabrik dimana 

ada tempat penerimaan, proses produksi dan pengiriman. Pengaturan stasiun kerja 

mandiri yang efesien serta penggunaan luas lantai yang optimal dan sesuai dengan 

pola aliran material akan mempermudah proses pengerjaan produk secara 

keseluruhan. Luas area yang dibutuhkan oleh sebuah stasiun kerja ditentukan oleh 

luas area mesin dan peralatan, area kerja operator serta penumpukan barang 

setengah jadi. Selain ketiga faktor tersebut, ada faktor allowance atau kelonggaran 

yang diberikan berkisar antara 150% sampai 300% tergantung pada struktur 

bangunan fasilitas (Hadiguna dan Setiawan, 2008). Adapun beberapa rumus 

perhitungan dari perencanaan stasiun kerja mandiri adalah sebagai berikut (Husen, 

dkk., 2020): 

Luas mesin = panjang mesin x lebar mesin …(2.4) 

Luas area operator = panjang tubuh operator x lebar tubuh operator …(2.5) 

Luas tumpukan = panjang bahan baku x lebar bahan baku …(2.6) 

Luas area mesin = luas mesin + luas operator + luas tumpukan …(2.7) 

 

2.10 Perencanaan Kebutuhan Gudang 

 Menurut Mulcahy dan David (1994) gudang berfungsi sebagai tempat 

penyimpanan berbagai macam jenis produk yang memiliki unit penyimpanan 

dalam jumlah yang besar maupun yang kecil dalam jangka waktu saat produksi 

dihasilkan oleh pabrik (penjual) dan saat produk dibutuhkan oleh pelanggan atau 

stasiun kerja dalam fasilitas produksi. Dalam menunjang proses dan aktivitas 

pengelolaan barang, fungsi utama gudang yaitu (Pitoy, dkk., 2020): 
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1. Penerimaan (receiving) adalah proses unutk menerima material pesanan 

perusahaan, dengan menjamin kuantitas material yang dikirim oleh pihk 

supplier, serta mendistribusikan material tersebut ke lantai produksi. 

2. Persediaan adalah kegiatan untuk menjamin agar permintaan dapat dipenuhi 

sesuai dengan tujuan perusahaan yakni memenuhi kepuasan pelanggan. 

3. Penyisihan (put away) adalah untuk menempatkan barang-barang dalam 

lokasi penyimpanan. 

4. Penyimpanan (storage) adalah suatu bentuk fisik dari barang-barangyang 

disimpan sebelum ada permintaan. 

Dikutip dari Warman (2012) gudang merupakan bangunan yang 

digunakan untuk menyimpan barang. Barang-barang yang disimpan di dalam 

gudang dapat berupa bahan baku, barang setengah jadi, suku cadang atau barang 

dalam proses yang disiapkan untuk diserap oleh proses produksi (Ma’rufianto dan 

Himawan, 2022). Tata letak gudang yang baik harus menggunakan ruang yang 

tersedia secara efektif unutk meminimalkan biaya penyimpanan dan biaya 

Material Handling. Beberapa faktor yang harus dipertimbangkan dalam desain 

gudang adalah bentuk dan ukuran gang, ketinggian gudang, lokasi dan orientasi 

dari area docking, jenis rak yang akan digunakan unutk penyimpanan dan tingkat 

otomatisasi yang terlibat dalam penyimpanan dan pengambilan barang 

(Wignjosoebroto, 2009). Kapasitas gudang ditentukan dengan cara mengatur 

layout barang yang disimpan (layout ruang gudang) (Apple, 1990). Guna 

menunjang tujuan dari perencanaan tata letak gudang, terdapat lima prinsip area 

penyimpanan yang perlu diperhatikan secara keseluruhan, yaitu popularitas, 

kesamaan, ukuran, karakteristik dan utilisasi ruang (Harma dan Sudra, 2020). 

 Adapun rumus untuk menghitung jumlah tumpukan dalam gudang dan 

menghitung kebutuhan luas tempat material adalah sebagai berikut (Apple, 1990): 

 Q = 
TP

S
  …(2.8) 

 L = Q x V …(2.9) 

Keterangan: 

Q = jumlah tumpukan yang diharapkan 
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TP = target produksi 

S = tinggi tumpukan maksimum 

L = luas area masing-masing material 

V = dimensi kemasan atau tempat penyimpanan 

 

2.10.1 Kebutuhan Gudang Bahan Baku (Storage) 

 Salah satu usaha yang dapat dilakukan unutk meminimalkan biaya 

perpindahan barang yakni melalui perbaikan tata letak penempatan bahan baku 

pada gudang bahan baku. Tata letak penempatan bahan baku yang baik ialah atat 

letak yang memungkinkan bahan baku yang tersimpan mudah dijangkau yang 

diiringi dengan jarak perpindahan yang minimum.  Jarak pemindahan yang 

minimum akan dapat mengurangi biaya perpindahan bahan baku sehingga dapat 

mengurangi total biaya operasional gudang bahan baku. Perencanaan tata letak 

bahan baku yang baik juga akan mampu meningkatkan efesiensi penggunaan 

ruang dan waktu operasional (Harma dan Sudra, 2020). 

 

2.10.2 Kebutuhan Gudang Bahan Jadi (Warehouse) 

 Warehouse atau pergudangan merupakan bangunan yang digunakan untuk 

menyimpan barang. Barang-barang yang disimpan di dalam gudang dapat berupa 

bahan baku, barang setengah jadi, suku cadang atau barang dalam proses yang 

disiapkan untuk diserap oleh proses produksi. Walaupun demikian, keberadaan 

gudang sangat penting dikarenakan dapat memperlancar proses perdagangan bagi 

industri dagang, yaitu dapat membantu memenuhi permintaan konsumen yang 

sewaktu-waktu berubah (Adi dan Handayani, 2020). 

 

2.11 Hubungan Keterkaitan Perencanaan Tata Letak Fasilitas Pabrik 

 Perancangan fasilitas mempunyai peran yang sangat penting untuk operasi 

suatu perusahaan. Aliran barang pada sebuah perusahaan biasanya merupakan 

tulang punggung fasilitas produksi dan harus dirancang dengan cermat serta tidak 

boleh dibiarkan berkembang menjadi pola lalu lintas yang membingungkan 

seperti benang kusut. Beberapa pola aliran bahan bukan hanya menjadi dasar dari 
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rancangan fasilitas melainkan unutk efisiensi seluruh operasi (Putra dan 

Muslimin, 2022). 

 

2.11.1 Activity Relationship Chart (ARC) 

 Activity Relationship Chart (ARC) adalah suatu cara unutk merencanakan 

keterkaitan antar stasiun kerja berdasarkan derajat hubungan kegiatan yang 

dinyatakan dengan penilaian huruf dan angka yang menunjukkan alasan dan kode 

tersebut. Metode ini dapat memberikan konfigurasi baru dalam melakukan 

perancangan tata letak fasilitas produksi, sehingga dapat digunakan untuk 

meningkatkan produktivitas dan efesiensi produksi. Ada tiga bagian hubungan 

keterkaitan kegiatan perancangan tata letak yang dapat dirincikan sebagai berikut 

(Putra dan Muslimin, 2022): 

1. Mengidentifikasi aktivitas yang telah didefinisikan sebagai fasilitas pabrik. 

2. Menyiapkan lembaran ARC dan diisi dengan nama fasilitas yang telah 

ditetapkan. 

3. Merumuskan alas an yang dapat dijadikan dasar bahwa fasilitas tersebut dapat 

didekatkan atau harus dijauhkan. 

 
Gambar 2.8 ARC 

(Sumber: Putra dan Muslimin, 2022) 

 Derajat hubungan keterkaitan dinyatakan dengan penilaian menggunakan 

huruf dan angka yang menunjukkan alasan untuk kode tersebut: 

Tabel 2.2 Hubungan keterkaitan ARC 

Derajat Keterkaitan Alasan 

A Mutlak perlu, berdekatan 

E 
Sangat penting, mutlak perlu 

didekatkan 

I Penting, berdampingan 

(Sumber: Wignjosoebroto, 2009) 
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Tabel 2.2 Hubungan Keterkaitan ARC (Lanjutan) 

Derajat Keterkaitan Alasan 

O 
Biasa, kedekatannya dimana saja tidak 

masalah 

U Tidak perlu adanya keterkaitan 

X Tidak dikehendaki berdekatan 

(Sumber: Wignjosoebroto, 2009) 

 Beberapa alasan yang dapat disesuaikan dengan kondsi permasalahan yang 

ada diantaranya (Saputra, dkk., 2020): 

Tabel 2.3 Kode dan Alasan 

Kode Alasan Deskripsi Alasan 

1 Menggunakan pekerja yang sama 

2 Menggunakan peralatan kerja yang sama 

3 Urutan aliran kerja 

4 Beban bahan baku 

5 Faislitas penting untuk pekerja 

6 Meminimalisasi waktu kerja 

7 Mempercepat proses produksi 

8 Mempermudah transaksi 

9 Tidak berhubungan 

10 Tidak dikehendaki 

11 Kemudahan pengawasan 

12 Memudahkan perpindahan barang 

13 Menggunakan ruang yang sama 

14 Perpindahan pekerja 

15 Bising, kotor, debu, bau 

16 Jalur perjalanan normal 

(Sumber: Saputra, dkk., 2020) 

 

2.11.2 Worksheet 

 Worksheet ialah salah satu bagian dari ARC yang berguna sebagai tempat 

penyalinan hubungan anatara factor-faktor yang saling berhubungan antara 



30 
 

stasiun-stasiun yang ada agar tidak terjadinya suatu kesalahan pada peletakan 

layout yang akan ditunjukkan dengan block template. Hasil tabel pengerjaan 

worksheet lebih mempermudah dan mempercepat dalam menganalisa jumlah 

derajat kedekatan antar departemen (Simanjuntak dan Mawadati, 2021). 

 
Gambar 2.9 Worksheet 

(Sumber: Puji, dkk., 2023) 

 

2.11.3 Total Closeness Rating 

 Tahapan setelah pembuatan worksheet, selanjutnya yaitu melakukan 

perhitungan TCR. Total Closeness Rating merupakan kode yang menunjukkan 

hubungan kedekatan antar departemen. Diagram hubungan aktivitas 

dilambangkan sebagai A (mutlak perlu didekatkan) dengan nilai 10.000, E 

9sangat penting untuk didekatkan) dengan nilai 1.000, I (penting untuk 

didekatkan) dengan nilai 100, O (cukup atau biasa) dengan nilai 10, U (tidak 

penting) dengan nilai 0 dan X (tidak dikehendaki berdekatan) dengan nilai -10 

(Fajarika, dkk., 2019). 

 
Gambar 2.9 TCR 

(Sumber: Suhardini dan Rahmawati, 2019) 
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2.11.4 Block Template 

 Block Template adalah template yang berisikan pusat kegiatan dan tingkat 

hubungan anatar setiap pusat kegiatan. Selanjutnya data dari lembar kerja 

keterkaitan kegiatan juga dapat disajikan dalam bentuk diagram blok, yang 

dimana keterkaitan antar setiap fasilitas yang ada akan digambarkan dalam bentuk 

blok-blok yang akan menjelaskan setiap keterkaitan yang ada (Saputra, dkk., 

2020). 

 
Gambar 2.10 Block Template 
(Sumber: Saputra, dkk., 2020) 

 

2.11.5 Activity Relationship Diagram 

 ARD adalah diagram yang menghubungkan antar aktivitas departemen 

atau mesin berdasarkan tingkat prioritas kedekatan, sehingga diharapkan Material 

Handling minimum. Dalam ARD, kedekatan antara fasilitas satu dengan fasilitas 

lainnya dinyatakan dengan memiliki kode garis, huruf dan warna serta lambang 

(Rokhmani, dkk., 2021). Dalam diagram derajat, hubungan diwakili oleh symbol 

garis dari berbagai bentuk dan warnan. Visualisasi ini juga memudahkan 

pengamatan ketika memutuskan kemana harus pergi. Arti kode garis dan warna 

dalam penggunaan ARD adalah sebagai berikut (Panjaitan dan Azizah, 2022). 

Tabel 2.4 Kode Garis dan Warna pada ARD 

Derajat 

Keterkaitan 
Deskripsi Kode Garis Kode Warna 

A Mutlak perlu, 

berdekatan 

 

 
Merah 

(Sumber: Panjaitan dan Azizah, 2022) 
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Tabel 2.4 Kode Garis dan Warna pada ARD (Lanjutan) 

Derajat 

Keterkaitan 
Deskripsi Kode Garis Kode Warna 

E 
Sangat penting, 

mutlak perlu 

didekatkan 

 Orange 

I Penting, 

berdampingan 
 Hijau 

O 

Biasa, 

kedekatannya 

dimana saja tidak 

masalah 

 Biru 

U 
Tidak perlu adanya 

keterkaitan 

 

Coklat 

X Tidak dikehendaki 

berdekatan 
- - 

(Sumber: Panjaitan dan Azizah, 2022) 

 ARD merupakan diagram keterkaitan kegiatan atau hubungan antar 

aktivitas yang dibuat berdasarkan informasi dari peta keterkaitan kegiatan yang 

digunakan menjadi dasar perencanaan keterkaitan anatar pola aliran barang dan 

lokasi kegiatan pelayanan dihubungkan dengan kegiatan produksi. Dasar unutk 

membuat ARD adalah tabel skala prioritas, jadi yang menempati prioritas pertama 

pada tabel skala prioritas harus didekatkan letaknya lalu diikuti prioritas 

berikutnya unutk didekatkan apada departemen atau mesin di kolom paling kiri. 

Area pada ARD diasumsikan sama, baru pada revisi disesuikan berdasarkan ARD 

dan areanya sesuai dengan luas dari masing-masing aktivitas yang diperkecil 

dengan skala tertentu (Simanjuntak dan Mawadati, 2021). 

 
Gambar 2.11 ARD 

(Sumber: Rafael, dkk., 2022) 
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2.11.6 Area Allocation Diagram 

 Area Allocation Diagram (AAD) merupakan proses lanjutan pada ARC 

dimana memproses tingkat kepentingan antar aktivitas. Hal ini berarti akan ada 

sebagian aktivitas yang harus dekat dengan aktivitas yang lainnya, begitu juga 

sebaliknya. Sehingga dapat dikatakan bahwa hubungan antar aktivitas 

mempengaruhi tingkat kedekatan antar tata letak aktivitas tersebut. Kedekatan tata 

letak aktivitas tersebut dapat dilihat dalam AAD. AAD adalah template secara 

global, informasi yang adapat dilihat hanya pemanfaatan area saja, sedangkan 

gambar visualisasinya dapat dilihat pada template yang merupakan hasil akhir dari 

penganalisasian dan perencanaan tata letak fasilitas dan pemindahan bahan. ARC 

dan AAD merupakan jenis peta yang menggambarkan hubungan antar ruangan-

ruangan akibat dari alasan-alasan tertentu yang harus dipenuhi (Wijayanti, dkk., 

2021). 

 
Gambar 2.12 AAD 

(Sumber: Rahmadani, 2020) 

 

2.12 Material Handling 

 Material Handling merupakan penyediaan jumlah material yang tepat, 

dalam kondisi yang tepat, di tempat yang tepat, pada waktu yang tepat, pada 

posisi yang tepat, dalam urutan yang benar dan untuk biaya yang tepat dengan 

menggunakan metode yang tepat. Ada beberapa tujuan Material Handling 

diantaranya adalah (Sihombing, dkk., 2021): 

1. Menjaga atau meningkatkan kualitas produk, mengurangi kerusakan dan 

menyediakan perlindungan material. 

2. Mendukung keselamatan dan kondisi kerja. 
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3. Mendorong produktivitas seperti material harus mengalir dalam garis lurus, 

material harus berpindah dengan jarak seminimum mungkin dan 

memindahkan banyak material sekaligus. 

4. Memaksimalkan pemanfaatan utilitas peralatan produksi dengan 

menggunakan Material Handling. 

Jarak rectilinier adalah jarak yang diukur tegak lurus dari pusat fasilitas ke 

fasilitas lain. Perhitungan jarak ini banyak digunakan karena mudah dalam 

perhitungan, mudah dimengerti dan cocok untuk beberapa permasalahan pada 

bidang tata letak fasilitas. Rumus pengggunaan perhitungan jarak Material 

Handling menggunakan jarak rectilinier adalah sebagai berikut (Santoso dan 

Heryanto, 2020): 

 dij = �xi-xj�+	 �yi
-y

j
� …(2.10) 

 

2.13 From To Chart 

 From To Chart (FTC) adalah diagram yang digunakan unutk 

menunjukkan aliran material dari satu departemen ke departemen lainnya. Prinsip 

yang diterapkan di dalam analisa aliran material dengan menggunakan From To 

Chart ini adalah mencoba mencari Material Handling seminimal mungkin. 

Perhitungan jarak perpindahan Material Handling menggunakan ketentuan ukur 

jarak, dimana pengukuran jarak ini merupakan pengukuran jarak secara aktual 

dengan mengukur jarak sepanjang lintasan yang dilalui alat pengangkut bahan 

atau Material Handling (Barbara dan Cahyana, 2021).  

 
Gambar 2.13 FTC 

(Sumber: Barbara dan Cahyana, 2021)
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Adapun rumus perhitungan nilai FTC adalah sebgai berikut (Apple, 1990): 

 % Handling Distance = 
Total Jarak Departemen

∑Total Jarak
 x 100% …(2.11) 

 

2.14 Computerized Relationship Layout Planning (CORELAP) 

 Computerized Relationship Layout Planning (CORELAP) merupakan 

suatu algoritma konstruksi yang menentukan penyusunan tata letak, prinsip 

kerjanya menggunakan hasil perhitungan Total Closeness Rating (TCR) dari 

setiap departemen. CORELAP ini merupakan metode construction yang 

mengubah data kualitatif menjadi data kuantitatif (Adiyanto dan Clistia, 2020). 

CORELAP dapat menghasilkan rancangan layout baru yang tidak bergantung atau 

tidak memerlukan initia layout / tata letak awal. Pada metode ini, pembuatan Area 

Allocation Diagram (AAD) menggunakan software yang membaca algoritma 

penempatan fasilitas berdasarkan derajat kepentingan yang sudah didefinisikan 

pada perhitungan TCR yaitu software CoreLap 0.1 (Azizah, dkk., 2023). 

 
Gambar 2.14 AAD pada Software CoreLap 0.1 

(Sumber: Azizah, dkk., 2023) 

 Adapun langkah-langkah pembuatan layout dengan menggunakan metode 

CORELAP yaitu (Adiyanto dan Clistia, 2020): 

1. Hitung TCR untuk maisng-masing departemen. 

2. Pilih salah satu departemen dengan TCR maksimum, kemudian tempatkan 

terlebih dahulu di pusat tata letak. Jika ada TCR yang sama, pilih terlebih 

dahulu yang memiliki luasan yang lebih besar, kemudian jika luasannya 

sama, maka pilih yang merupakan departemen dengan nomor terkecil. 
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3. Tempatkan departemen dengan keterkaitan A, dengan yang sudah terpilih, 

kemudian keterkaitan E, I, O, U, dan X. Jika ada beberapa yang sama kriteria 

yang digunakan sama seperti langkah sebelumnya. 

4. Penempatan departemen sudah dipilih, tentukan penempatannya berdasarkan 

placing rating, yaitu jumlah weight closeness rating antar departemen yang 

sudah masuk dengan yang akan masuk. Jika placing rating sama, maka 

panjang batas atau jumlah unit persegi yang bersisian dengan berdekatan 

dibandingkan. 



BAB III 

METODOLOGI PENELITIAN 

 

3.1 Metodologi Penelitian 

Metodologi penelitian berisi tahapan-tahapan yang akan dilakukan dalam 

melakukan penelitian. Metodologi penelitian ditentukan terlebih dahulu agar 

proses penelitian akan lebih terarah. Adapun flowchart dari penelitian ini seperti 

pada gambar berikut: 

 
Gambar 3.1 Flowchart Penelitian 
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Gambar 3.1 Flowchart Penelitian (Lanjutan) 
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3.2 Studi Pendahuluan 

Studi pendahuluan merupakan kegiatan mengumpulkan berbagai informasi 

awal terkait dengan cara rencana penelitian. Studi pendahuluan bertujuan untuk 

memperoleh informasi mengenai permasalahan. Studi pendahuluan menjadi 

sebuah hal yang akan melatar belakangi penelitian ini karena berisikan 

permasalan serta penjelasan singkat terkait materi yang akan digunakan. Pada 

studi pendahuluan ini permasalahan yang akan diteliti yaitu perencanaan sebuah 

pabrik Virgin Coconut Oil (VCO) di daerah Kabupaten Kepulauan Meranti. 

 

3.3 Studi Literatur 

Studi literatur didapat dari buku dan jurnal untuk dapat memperkuat 

hipotesis yang nantinya akan diteliti pada penelitian. Sumber teori tersebut 

berfungsi untuk mendukung dan mempermudah dalam menentukan cara 

pemecahan permasalahan dan pengolahan data. Teori-teori yang ada seperti 

tentang kelapa dan tata letak fasilitas pabrik nantinya akan dipakai pada saat 

pengolahan data. 

 

3.4 Identifikasi Masalah 

Pada tahapan identifkasi masalah ini melakukan sebuah identifikasi 

terhadap objek penelitian. Sebuah pabrik VCO akan dibangun di Sentra Industri 

Kecil Menengah (SIKM) Kabupaten Kepulauan Meranti. Namun belum adanya 

sebuah rancangan terkait tata letak fasilitas pabrik VCO membuat pabrik tersebut 

belum dapat dibangun. Untuk itu perlu adanya sebuah layout usulan pada pabrik 

VCO tersebut. 

 

3.5 Perumusan Masalah 

Rumusan masalah bertujuan untuk memfokuskan titik permasalahan pada 

penelitian yang dilakukan, memperjelas permasalahan yang akan dilakukan dan 

mencari solusi melalui penelitian tersebut. Rumusan masalah yang ditetapkan 

yaitu bagaimana merancang tata letak fasilitas pabrik VCO pada Sentra Industri 

Kecil Menengah (SIKM) di Kabupaten Kepulauan Meranti menggunakan metode 

Systematic Layout Planning (SLP). 
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3.6 Tujuan Penelitian 

Tujuan penelitian berisikan hal apa saja yang akan dicapai pada proses 

penelitian. Tujuan yang dibuat nantinya akan menjadi sebuah acuan untuk 

membuat kesimpulan di akhir penelitian. Penetapan tujuan penting untuk 

dilakukan karena dengan tujuan penelitian maka dapat diketahui apakah penelitian 

tersebut sesuai dengan harapan yang telah ditentukan atau tidak sehingga dapat 

diketahui apakah penelitian tersebut berhasil dilakukan. 

 

3.7 Pengumpulan Data 

Pengumpulan data berisikan data-data akan digunakan pada saat 

pengolahan data. Data tersebut didapatkan dari hasil studi literatur. Data tersebut 

nantinya akan digunakan pada saat pengolahan data. Pada perancangan tata letak 

fasilitas pabrik VCO yang dilakukan oleh peniliti yaitu pembuatan produk VCO 

yang menggunakan metode sentrifugasi. Data-data yang dibutuhkan pada 

penelitian ini yaitu:  

1. Proses produksi  

2. Mesin yang digunakan  

3. Target produksi 

 

3.8 Pengolahan Data 

Pengolahan data merupakan langkah dalam mengolah data dari sebuah 

pengumpulan data yang telah diperoleh. Dalam pengolahan data ini didasari oleh 

studi literatur dan pengumpulan data yang digunakan. Adapun pengolahan pada 

penelitian kali ini yaitu dilakukan dengan beberapa tahap sebagai berikut: 

 

3.8.1 Peta Kerja 

Peta-peta kerja ini berguna untuk mendeskripsikan proses produksi pada 

produk VCO. Adapun peta kerja yang digunakan adalah sebagai berikut: 1.

 Operation Process Chart (OPC)  

Pembuatan Operation Process Chart (OPC) bertujuan untuk menentukan 

langkah - langkah pekerjaan dari komponen part atau memetakan proses dan 

inspeksi dari komponen. Operation Process Chart (OPC) menggambarkan 
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alur proses produksi perkomponen dengan digambarkan menggunakan 

simbol-simbol tertentu. 

2. Routing Sheet 

Pembuatan routing sheet berguna untuk menggambarkan alur proses produksi 

dalam bentuk tabel. Pembuatan routing sheet didasari oleh Operation Process 

Chart (OPC) dengan menjelaskan apa saja proses yang dilakukan, mesin yang 

digunakan, alat bantu dan waktu operasi. 

3. Multi Production Process Chart (MPPC) 

Multi Production Process Chart (MPPC) berisikan alur bahan yang ada pada 

tiap mesin. Alur tersebut menggambarkan kemana saja bahan baku diproses 

dari awal hingga akhir produk tersebut. 

 

3.8.2 Perencanaan Kebutuhan Mesin dan Operator 

Kebutuhan mesin berisikan proses penetapan berapa banyak mesin yang 

dibutuhkan dalam membuat produk. Tujuan dari perencanaan ini untuk 

mengetahui berapa jumlah mesin yang dibutuhkan. Kebutuhan operator berisikan 

proses penetapan operator yang berguna untuk memaksimalkan kebutuhan 

pemakaian sumber daya manusia dan jumlah mesin yang tersedia. 

 

3.8.3 Perencanaan Stasiun Kerja Mandiri dan Kebutuhan Ruang 

Perencanaan Stasiun Kerja Mandiri (SKM) dilakukan untuk memperoleh 

seberapa luas area kerja pada tiap mesin yang digunakan dalam proses produksi 

VCO. Stasiun Kerja Mandiri (SKM) yang telah dihitung kemudian digunakan 

dalam pembuatan layout usulan. Dalam penentuan Stasiun Kerja Mandiri (SKM) 

nilai allowance menjadi penentu seberapa luas Stasiun Kerja Mandiri (SKM) yang 

dihasilkan. Perencanaan kebutuhan ruang berisikan rancangan seberapa luas 

ruangan atau area yang dibutuhkan. Ruangan ini akan digunakan sebagai ruangan 

pendukung selama proses produksi VCO.  

 

3.8.4 Perencanaan Keterkaitan Kegiatan 

Perencanaan keterkaitan kegiatan yang ada pada proses produksi VCO 

menggunakan beberapa tahapan sebelum akhirnya diperoleh beberapa alternatif 
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usulan layout. Dalam pembuatan layout usulan menggunakan Systematic Layout 

Planning (SLP) terdapat beberapa tahapan yang harus dilalui dan setiap tahapan 

saling berkaitan antara satu sama lain. Adapun 6 tahapan yang harus dilakuakan 

yaitu sebagai berikut: 

1. Activity Relationship Chart (ARC) 

Penyusunan sebuah Activity Relationship Chart (ARC) ditentukan 

berdasarkan seberapa penting sebuah fasilitas atau mesin tersebut berdekatan. 

Pembuatan Activity Relationship Chart (ARC) ditulis dalam bentuk kode 

sebuah matriks. Dalam Activity Relationship Chart (ARC) juga terdapat 

alasan mengapa fasilitas atau mesin tersebut berdekatan. 

2. Worksheet 

Pembuatan worksheet ditentukan berdasarkan hasil penentuan Activity 

Relationship Chart (ARC). Worksheet tersebut berguna untuk mengetahui 

apakah penentuan Activity Relationship Chart (ARC) sudah sesuai dengan 

ketetapan yang ada. 

3. Total Closeness Rating (TCR) 

Perhitungan Total Closeness Rating (TCR) didasari oleh Activity Relationship 

Chart (ARC) dan worksheet. Hasil dari perhitungan Total Closeness Rating 

(TCR) berupa sebuah peringkat yang mana fasilitas atau mesin yang memiliki 

nilai kedekatan paling tinggi hingga paling rendah. 

4. Block Template 

Pembentukan block template didasari oleh hasil dari Activity Relationship 

Chart (ARC). Block template dibuat dalam bentuk kotak persegi yang 

berisikan nilai hubungan antara antar fasilitas atau mesin yang digunakan. 

Block template ini berguna untuk menyusun Activity Relationship Diagram 

(ARD). 

5. Activity Relationship Diagram (ARD) 

Perancangan Activity Relationship Diagram (ARD) menggunakan kotak 

block template yang telah dibuat sebelumnya. Penyusunan Activity 

Relationship Diagram (ARD) berdasarkan hasil dari Activity Relationship 
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Chart (ARC) yang kemudian disesuaikan dengan pola aliran bahan yang telah 

ditetapkan. 

6. Area Allocating Diagram (AAD) 

Pembuatan Area Allocating Diagram (AAD) menggunakan skala ukuran asli 

pada hasil penentuan Stasiun Kerja Mandiri (SKM). Kemudian penyusunan 

Area Allocating Diagram (AAD) disusun sesuai dengan Activity Relationship 

Diagram (ARD) yang telah dirancang. 

 

3.8.5 Material Handling Usulan 

Perhitungan Material Handling usulan berisikan perhitungan dari beberapa 

alternatif layout yang dibuat. Perhitungan Material Handling tersebut terdapat 

nilai From to Chart (FTC) jarak berdasarkan usulan layout yang dirancang. 

Pembuatan From to Chart (FTC) jarak ini berdasarkan jarak yang ada pada layout 

usulan yang dibuat. 

 

3.8.6 Area Allocating Diagram 

Setelah dilakukan perhitungan Material Handling pada tiap alternatif 

usulan yang ada kemudian Area Allocating Diagram (AAD) dibentuk. AAD 

dibentuk dengan menggunakan metode SLP dan CORELAP. Dari hasil AAD 

kedua metode tersebut selanjutnya akan dibuat layout dari AAD hasil metode SLP 

dan CORELAP. Layout pabrik VCO dari kedua metode tersebut akan menjadi 

usulan dalam penelitian. 

 

3.9 Analisa 

Analisa dilakukan berdasarkan hasil dari pengolahan data yang ada. 

Analisa tersebut akan mengarahkan pada tujuan penelitian dan akan menjawab 

pertanyaan pada perumusan masalah. Tiap analisa dilakukan pada tiap 

perhitungan dan penetapan pernyataan pada bagian pengolahan data sehingga data 

yang diolah dapat diketahui bagaimana data tersebut digunakan. 
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3.10 Penutup 

Penutup pada laporan penelitian berisikan kesimpulan dan saran. 

Kesimpulan merupakan jawaban dari tujuan penelitian yang ada pada 

pendahuluan. Kesimpulan berisikan hasil rangkuman inti yang didapatkan dari 

semua pengolahan data yang telah dilakukan.  Saran berisikan sebuah solusi yang 

ditujukan untuk menyelesaikan masalah yang dihadapi. Saran ditujukan kepada 

penelitian selanjutnya agar penelitian selanjutnya dapat lebih baik. 
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BAB VI 

PENUTUP 

 
6.1 Kesimpulan 

Berikut merupakan kesimpulan dari hasil penelitian yang dilakukan: 

1. Perancangan tata letak fasilitas pabrik yang dilakukan yaitu pabrik VCO yang 

berada di lingkungan SIKM Kelapa Pulau Rangsang, Kecamatan Rangsang, 

Kabupaten Kepulauan Meranti Provinsi Riau. Perencangan layout pabrik 

VCO dilakukan menggunakan metode Systematic Layout Planning dan 

metode Computerized Relationship Layout Planning yang diimplementasi 

dari software CoreLap 0.1 yang kemudian akan dibandingkan untuk jarak 

antar fasilitas atau departemen dari masing-masing metode. Berdasarkan 

perhitungan perhitungan material handling, maka Area Alocation Diagram 

(AAD) gabungan yang terpilih merupakan AAD gabungan alternatif 2. AAD 

gabungan alternatif 2 merupakan gabungan dari AAD lantai produksi 

alternatif 1 hasil metode SLP dengan jarak material handling sebesar 41,58 m 

dan AAD fasilitas alternatif 2 hasil metode CORELAP dengan jarak material 

handling sebesar 51,69 m. AAD gabungan alternatif 2 selanjutkan akan 

diimplementasikan menjadi layout usulan pabrik VCO. 

2. Pada perhitungan material handling dari layout terpilih, diketahui frekuensi 

dari lalu lintas produksi yang ditempuh sebanyak 4 kali. Hal ini dikarena 

bobot dari bahan baku yang dibawa cukup besar yakni didalam box 

berkapasitas 250 kg per box. Berdasarkan perhitungan material handling 

didapatkan total jarak material handling produksi VCO sebesar 245,64 m. 

 

6.2 Saran 

 Adapun saran yang disampaikan peneliti untuk penelitian perancangan tata 

letak pabrik VCO di masa yang akan datang yaitu: 

1. Hasil penelitian ini diharapkan dapat menjadi pertimbangan bagi para 

stakeholder guna mendirikan pabrik VCO di lingkungan SIKM Kelapa. 
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2. Untuk peneliti selanjutnya diharapkan dapat melakukan perbaikan pada 

material handling agar didapatkan hasil yang lebih optimal dengan bobot lalu 

lintas produksi yang lebih efesien. 
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