
 

 

PERANCANGAN TATA LETAK FASILITAS PABRIK 

SANTAN KELAPA PADA SENTRA INDUSTRI KECIL 

MENENGAH MENGGUNAKAN METODE SYSTEMATIC 

LAYOUT PLANNING (SLP) DAN ALGORITMA BLOCPLAN 

 

TUGAS AKHIR 

 

Diajukan Sebagai Salah Satu Syarat untuk Memperoleh Gelar Sarjana Teknik  

pada Program Studi Teknik Industri 

 

 

Oleh: 
 

REZA PRATAMA 

11950210094 
 

 

 

 

 

 

 

PROGRAM STUDI TEKNIK INDUSTRI 

FAKULTAS SAINS DAN TEKNOLOGI 

UNIVERSITAS ISLAM NEGERI SULTAN SYARIF KASIM RIAU 

PEKANBARU 

2023 



 

 

  



 



 

 

LEMBAR HAK ATAS KEKAYAAN INTELEKTUAL 

 

 
Tugas akhir yang tidak diterbitkan ini terdaftar dan tersedia di 

Perpustakaan Universitas Islam Negeri Sultan Syarif Kasim Riau adalah terbuka 

untuk umum, dengan ketentuan bahwa hak cipta ada pada penulis. Referensi 

kepustakaan diperkenankan dicatat, tetapi pengutipan atau ringkasan hanya dapat 

dilakukan atas izin penulis dan harus dilakukan mengikut kaedah dan kebiasaan 

ilmiah serta menyebutkan sumbernya. 

Penggandaan atau penerbitan sebagian atau seluruh tugas akhir ini harus 

memperoleh izin tertulis dari Dekan Fakultas Sains dan Teknologi Universitas 

Islam Negeri Sultan Syarif Kasim Riau. Perpustakaan dapat meminjamkan tugas 

akhir ini untuk anggotanya dengan mengisi nama, tanda peminjaman dan tanggal 

pinjam pada form peminjaman. 



 



 

 

LEMBAR PERSEMBAHAN 

 

 

. 

Puji syukur saya ucapkan kepada Allah SWT. yang telah memberikan kesehatan dan 

kelancaran dalam berkuliah dan membuat skripsi ini. Shalawat berserta salam diucapkan 

kepada Nabi Muhammad SAW. 

. 

. 

Aku persembahkan skripsi ini kepada kedua orang tua ku yang telah berjuang untuk anaknya 

hingga bisa memperoleh gelar Sarjana Teknik  Terima kasih sebanyak-banyaknya kepada 

orang tua dan keluarga yang telah membantu saya dalam berkuliah selama ini. Terima kasih 

juga kepada seluruh teman-teman yang telah membantu saya selama perkuliahan. 

. 

. 

. 

Semakin dewasa kita harus menyadari bahwa bukan tentang bahagia setiap waktu, 

melainkan memiliki hati yang lapang agar selalu mampu menerima segala sesuatu 

. 

. 

. 

. 

Reza Pratama 



 

 

PERANCANGAN TATA LETAK FASILITAS PABRIK SANTAN KELAPA 

PADA SENTRA INDUSTRI KECIL MENENGAH MENGGUNAKAN 

METODE SYSTEMATIC LAYOUT PLANNING (SLP) DAN ALGORITMA 

BLOCPLAN 

 

 

REZA PRATAMA 

NIM : 11950210094 

 

Jurusan Teknik Industri 

Fakultas Sains dan Teknologi 

Universitas Islam Negeri Sultan Syarif Kasim Riau 

Jl. HR. Soebrantas Km. 15 No. 155, Pekanbaru 

 

 

ABSTRAK 

Pembangunan pabrik santan kelapa yang akan dibangun di daerah sentra indusri 

kecil menengah di Kabupaten Kepulauan Meranti belum memiliki rancangan tata 

letak fasilitas. Pembangunan pabrik santan kelapa ini perlu dilakukan karena 

santan kelapa sendiri merupakan produk yang sering digunakan masyarakat untuk 

membuat olahan makanan sehari-hari. Tujuan pada penelitian ini adalah untuk 

memberikan sebuah usulan tata letak pabrik santan kelapa menggunakan metode 

Systematic Layout Planning (SLP) dan algoritma Blocplan. Berdasarkan hasil 

penelitian dihasilkan sebuah rancangan pabrik santan kelapa yang terdiri dari 4 

jenis mesin utama dan 8 jenis fasilitas pendukung kegiatan pekerja. Terdapat 3 

usulan tata letak pada metode Systematic Layout Planning (SLP) dan 1 usulan tata 

letak pada algoritma Blocplan. Adapun usulan tata letak yang terpilih yaitu pada 

usulan tata letak yang ke-2 menggunakan metode Systematic Layout Planning 

(SLP) dengan total jarak material handling terkecil yaitu 103,885 meter. 

 

Kata Kunci : Blocplan, Material Handling, Santan Kelapa, Systematic Layout 

Planning (SLP), Tata Letak 
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ABSTRACT 

The development of a coconut milk factory to be established in a small and 

medium-sized industrial center in the Kepulauan Meranti Regency lacks a facility 

layout design. The construction of this coconut milk factory is essential due to the 

widespread use of coconut milk by the community in preparing daily meals. The 

aim of this study is to propose a layout design for the coconut milk factory using 

the Systematic Layout Planning (SLP) method and the Blocplan algorithm. Based 

on the research findings, a design for the coconut milk factory is formulated, 

comprising 4 main types of machinery and 8 supporting facilities for worker 

activities. Three layout proposals are presented using the Systematic Layout 

Planning (SLP) method, and one layout proposal using the Blocplan algorithm. 

The selected layout recommendation is the second proposal utilizing the 

Systematic Layout Planning (SLP) method, which achieves the smallest total 

material handling distance of 103.885 meters. 

 

Keywords : Blocplan, Coconut Milk, Layout, Material Handling, Systematic 

Layout Planning (SLP) 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

Perancangan sebuah pabrik perlu memperhatikan beberapa aspek agar 

terciptanya kesuksesan dalam membangun pabrik tersebut. Perancangan sebuah 

pabrik harus memiliki konsep yang efektif dan efisien agar dapat menciptakan 

rancangan yang baik. Tata letak fasilitas pabrik menjadi bagian penting dalam 

sebuah pabrik. Tata letak yang efektif adalah tata letak yang bisa menggunakan 

ruang untuk proses secara baik agar dapat meningkatkan kualitas ruang serta 

meminimalkan biaya penanganan bahan. Dengan memiliki konsep tata letak yang 

efektif pada suatu pabrik dapat memperlancar proses produksi yang ada. 

Tata letak fasilitas suatu industri merupakan bagian yang berperan penting 

dalam efisiensi perusahaan. Tata letak fasilitas memiliki beberapa unsur-unsur 

fisik yang ada yang kemudian ditata dalam aturan tertentu. Beberapa contoh unsur 

fisik berupa mesin, peralatan, bangunan dan lain sebagainya. Aturan atau 

ketentuan dapat berupa total jarak atau total biaya perpindahan (Saputra, Arifin, 

dan Merjani, 2020). 

Tata letak pabrik memiliki aktivitas berupa pengaturan tata letak, 

membentuk konsep serta membuat sistem dari produk barang maupun jasa, 

kegiatan tersebut dilakukan untuk mencapai sebuah pemanfaatan ekonomi yang 

baik. Tujuan dari penyusunan layout yaitu agar terciptanya lingkungan kerja yang 

nyaman dan proses produk berlangsung dengan lancar (Rahmawan dan Adiyanto, 

2020). 

Berdasarkan data Badan Pusat Statistik Meranti tahun 2022, salah satu 

Kabupaten dengan komoditas alam yang baik di Riau adalah Kabupaten 

Kepulauan Meranti. Kabupaten Kepulauan Meranti adalah Kabupaten yang 

memiliki luas 3.707,84 Km
2
. Total ada 9 kecamatan yang terletak dibeberapa 

pulau. Lokasi kecamatan tersebut meliputi 3 Kecamatan yang ada di Pulau Tebing 

Tinggi, 3 Kecamatan di Pulau Rangsang dan 3 Kecamatan berada di Pulau 

Padang. 
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Berbagai jenis komoditas hasil sumber daya alam yang dihasilkan di 

Kabupaten Kepulauan Meranti. Salah satu komoditas yang ada yaitu pada bagian 

perkebunan. Adapun hasil perkebunan yang ada antara lain kelapa, karet, kopi. 

Tabel 1.1 menunjukkan data perkebunan pada Kabupaten Kepulauan Meranti dan 

Provinsi Riau sebagai berikut: 

Tabel 1.1 Data Komuditas Perkebunan 

Meranti  

Hasil Produksi 

(ton) Riau  
Hasil Produksi (ton) 

LQ 

LQ Kategori 
2020 2021 

2020 2021  2020 2021 

Kelapa 29.180 29.260 Kelapa 377.807 376.620 1,4 1,4 1,4 Basis 

Karet 12.290 12.450 Karet 421.445 430.031 0,5 0,5 0,5 
Non 

Basis 

Kopi 1.910 1.910 Kopi 2.423 2.420 14,6 14,6 14,6 Basis 

Total 43.380 43.620 Total 801.675 809.071     

(Sumber: Badan Pusat Statistik, 2022) 

Location Quontient (LQ) merupakan perbandingan tentang besarnya 

peranan suatu sektor dan industri secara nasional atau disuatu kabupaten dan 

peranan sektor maupun industri regional atau tingkat provinsi. Apabila Location 

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

termasuk dalam sektor unggulan. Sedangkan jika diperoleh nilai kurang dari 1 

(LQ<1) maka sektor tersebut tidak unggul. Jika hasil perhitungan mempunyai 

nilai yang sama dengan 1 (LQ=1) maka sektor yang bersangkutan disebut sektor 

andalan (Pratama, dkk., 2020). 

Tabel 1.1 menunjukan hasil buah kelapa di Kabupaten Kepulauan Meranti 

dalam 2 tahun sebelumnya cukup banyak mencapai lebih dari 29.000 ton per 

tahun. Berdasarkan hasil analisis perhitungan LQ pada perkebunan kelapa 

memiliki nilai 1,4 maka sektor yang kelapa termasuk dalam sektor yang unggul 

sehingga sektor tersebut memenuhi kebutuhan dalam maupun luar daerah. Dengan 

adanya pemanfaatan sumber daya kelapa di Kabupaten Kepulauan Meranti 

memiliki potensi untuk bisa dapat meningkatkan nilai ekonomi pada daerah 

tersebut. 

Kelapa memiliki manfaat yang banyak. Tanaman ini dapat menyediakan 

kebutuhan sehari-hari dan tempat tinggal, juga sebagai sumber pendapatan dari 

produk-produk olahannya. Tersedianya buah kelapa dalam jumlah yang cukup 
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melimpah di indonesia membuat pendiri industri berbasis komoditas ini cukup 

prospektif dengan teknologi pengolahan secara terpadu. Hal demikian akan 

semakin memberikan nilai tambah bagi kelapa karena hampir tidak ada bagian 

buah kelapa yang terbuang percuma (Sanusi, 2020). 

Kelapa merupakan komoditas yang memiliki peran ekonomi dalam 

kehidupan masyarakat indonesia. Tanaman kelapa tersebut dikenal oleh 

masyarakat indonesia karena seluruh bagiannya dapat dimanfaatkan (Atmodjo dan 

Rajab, 2019). Gambar 1.1. menunjukan bagian-bagian kelapa yang dapat diolah 

menjadi berbagai produk olahan berbahan dasar kelapa. 

 
Gambar 1.1 Produk Olahan Kelapa 
(Sumber: Atmodjo dan Rajab, 2019) 

Berdasarkan Gambar 1.1 terdapat beberapa produk dari hasil olahan buah 

kelapa. Salah satu produk yang sering dibutuhkan adalah santan kelapa. Santan 

memiliki bentuk berupa cairan berwarna putih yang diekstrak dari daging kelapa 

parut dengan cara pengepresan mekanis, dengan atau tanpa penambahan sejumlah 

air. Santan kelapa merupakan bahan pangan yang digunakan oleh hampir semua 

rumah tangga. Pemanfaatan santan pada umumnya adalah untuk bahan campuran 

masak dan pembuatan kue (Ariningsih, Hasrini, dan Khoiriyah, 2020). Proses 

pembuatan santan kelapa cukup mudah karena terdapat 3 proses yang umum yaitu 

pengupasan kelapa, pemarutan daging kelapa dan pemerasan daging buah kelapa. 

Sekali proses produksi santan kelapa diperlukan waktu kurang lebih 20 menit 

untuk bisa menghasilkan satu kilo santan kelapa (Arfah, Febriansyah, dan 

Febriyanti. 2021). 
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Santan kelapa memiliki harga yang terjangkau dan produk santan banyak 

dibutuhkan bagi ibu rumah tangga saat memasak. Pada Tabel 1.2 menjelaskan 

harga jual produk santan kelapa di daerah Riau. 

Tabel 1.2 Harga Santan Kelapa 

Awal Konversi Konversi Harga 

1 liter santan kelapa 2 kg daging kelapa Rp. 16.000 

1 kg daging kelapa 0,5 liter santan kelapa Rp. 8.000 

1 pohon kelapa 30 butir kelapa Rp. 240.000 

1 hektar perkebunan kelapa 150 pohon kelapa Rp. 36.000.000 

1 hektar perkebunan kelapa 2.250 kg santan kelapa Rp. 36.000.000 

(Sumber: Adhiva, dkk., 2021) 

Berdasarkan Tabel 1.2 berisikan tentang harga dari penjualan santan 

kelapa. Untuk menghasilkan 1 kg santan kelapa membutuhkan kelapa sebanyak 2 

butir kelapa dengan harga jual Rp. 16.000.  Selain itu rata-rata dalam satu pohon 

kelapa dapat menghasilkan kelapa sebanyak 30 butir kelapa yang apabila dijual 

memiliki harga Rp. 240.000. Untuk 1 hakter perkebunan kelapa dapat ditanam 

150 pohon kelapa yang apabila diolah menghasilkan santan kelapa sebanyak 

2.250 kg santan kelapa dengan harga jual mencapai Rp. 36.000.000. 

Tabel 1.3 Daftar Pertanyaan 

No Pertanyaan Jawaban 

1 Apa yang anda ketahui tentang 

santan kelapa ? 

Air berwarna putih dan kental yang 

berasal dari hasil pemerasan daging 

kelapa tua yang sebelumnya telah 

diparut. 

2 Dimana anda biasanya 

membeli santan kelapa ? 

Di warung 

3 Berapa harga santan kelapa 

yang dijual ? 

Rp. 20.000 per kilo 

4 Untuk apa biasanya santan 

kelapa anda gunakan ? 

Untuk olahan masak 
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Tabel 1.3 Daftar Pertanyaan (Lanjutan) 

No Pertanyaan Jawaban 

5 Bagaimana pendapat anda 

tentang akan dibangunnya 

pabrik santan kelapa pada 

Sentra Industri Kecil 

Menengah (SIKM) kelapa di 

Kabupaten Kepulauan Meranti 

? 

Sangat bagus karena kalau ada 

dibangun pabrik santal kelapa dapat 

membangkitkan Sumber Daya Manusia 

(SDM) dan perekonomian masyarakat 

yang membutuhkan pekerjaan. Selain 

itu dengan banyak kelapa yang 

berjatuhan maka kelapa tersebut dapat 

digunakan dengan baik.  

Berdasarkan Tabel 1.3 merupakan tanggapan dari beberapa warga asli 

Kabupaten Kepulauan Meranti terhadap pertanyaan yang diberi. Dengan adanya 

rencana dibangun sebuah Sentra Industri Kecil Menengah (SIKM) kelapa dapat 

mempermudah dalam memanfaatkan buah kelapa yang dihasilkan. Selain itu 

dengan adanya rencana membangun pabrik olahan kelapa menjadi santan kelapa 

dapat membantu masyarakat dalam pemanfaatan Sumber Daya Manusia (SDM) 

dan perekonomian masyarakat yang membutuhkan pekerjaan. 

Usaha Santan kelapa memiliki nilai keuntungan bagi masyarakat, hal 

tersebut terbukti di daerah Kecamatan Tembilahan Kabupaten Indragiri Hilir. 

Permintaan santan kelapa cukup banyak untuk skala industri rumah makan yang 

ada disekitar Kecamatan Tembilahan ditambah dengan permintaan-permintaan 

rumah tangga lainnya. Cukup banyak masyarakat yang melakukan usaha 

pengolahanan santan. Besarnya keuntungan pada usaha pengolahan santan kelapa 

di Kecamatan Tembilahan mencapai Rp. 6.104.240 per bulan. Hal ini menunjukan 

bahwa usaha santan kelapa memiliki nilai keuntungan (Sawitri, dkk., 2021). 

Keunggulan kelapa yang memiliki nilai basis pada Kabupaten Kepulauan 

Meranti, perancangan Sentra Industri Kecil Menengah (SIKM) kelapa perlu 

dibangun agar buah kelapa yang dihasilkan dapat diproses menjadi beberapa 

produk turunan buah kelapa. Salah satu pabrik yang dapat dibangun adalah pabrik 

santan kelapa. Adapun bagian yang harus dirancang jika ingin membangun 

sebuah pabrik adalah pada bagian tata letak fasilitas pabrik tersebut. 
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Tata letak pabrik menjadi sebuah teknis yang sangat penting dalam dunia 

industri. Facilities layout diartikan sebagai aturan pada fasilitas-fasilitas pabrik 

agar proses produksi berjalan dengan efektif, jarak material handling dalam area 

produksi akan memengaruhi lintasan dan waktu proses dari produksi. Metode 

Systematic Layout Planning (SLP) dapat berfungsi dalam menyusun tata letak 

fasilitas produksi dengan berdasarkan jarak perpindahan material. Metode ini 

sering digunakan karena dapat merancang fasilitas pabrik dengan mendapatkan 

aliran material yang kecil dengan mempertimbangkan aliran material tersebut. 

(Suseno dan Fitri, 2022). 

Algoritma Blocplan memiliki kelebihan yaitu dapat menghasilkan 

beberapa jenis tata letak usulan, dengan hasil dari perhitungan maupun analisa 

dari tata letak berdasarkan sistem komputerisasi. Algoritma Blocplan merupakan 

algoritma heuristik yang memakai informasi kuantitatif ataupun informasi 

kualitatif. Perancangan dicoba dengan memakai algoritma Blocplan memerlukan 

peta keterkaitan ikatan kegiatan ataupun Activity Relationship Chart (ARC) 

(Kholifah dan Suhartini, 2021). 

Proses pengolahan data menggunakan algoritma Blocplan memiliki 

beberapa tahapan. Langkah awal yang dilakukan yaitu memasukkan data nama 

dan luas dari departemen yang digunakan. Selanjutnya yaitu memasukkan data 

diagram hubungan antar fasilitas yang berasal dari Activity Relationship Chart 

(ARC). Adapun hasil akhir dari pengolahan menggunakan algoritma Blocplan 

berupa layout usulan terpilih berdasarkan nilai adjacency score (nilai kedekatan 

antar fasilitas), r-score (efisiensi tata letak), dan rel-dist score (total jarak tempuh) 

(Sahriyanto, dkk., 2022). 

Maka dari itu penelitian ini dibuat untuk merancang sebuah tata letak 

fasilitas pabrik santan kelapa yang berada di Kabupaten Kepulauan Meranti. 

Perancangan tata letak pabrik santan kelapa ini menggunakan metode Systematic 

Layout Planning (SLP) dan algoritma Blocplan. Pada penelitian ini memiliki 

perbedaan pada penelitian sebelumnya. Tata letak fasilitas yang dirancang pada 

penelitian ini merupakan perancangan dari awal yang belum memiliki sebuah 

layout pada pabrik santan kelapa. Sedangkan penelitian yang dilakukan oleh 
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Abdurrahmad, dkk., (2021) yaitu merupakan sebuah evaluasi dari layout yang 

sudah ada pada studi kasus yang diteliti. Dengan kajian pada penelitian ini akan 

menghasilkan sebuah layout usulan yang dapat membuat kelancaran dalam 

memproduksi santan kelapa. 

 

1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan penjelasan latar belakang adapun rumusan masalah yang 

dibuat yaitu “Bagaimana merancangan usulan tata letak fasilitas pabrik santan 

kelapa pada Sentra Industri Kecil Menengah (SIKM) di Kabupaten Kepulauan 

Meranti menggunakan metode Systematic Layout Planning (SLP) dan algoritma 

Blocplan?” 

 

1.3 Tujuan Penelitian 

Tujuan penelitian berdasarkan rumusan masalah yang telah dibuat yaitu 

untuk memberikan usulan layout usulan pabrik santan kelapa pada Sentra Industri 

Kecil Menengah (SIKM) di Kabupaten Kepulauan Meranti. 

 

1.4 Manfaat Penelitian 

Manfaat yang didapatkan dari penelitian ini yaitu dapat memberikan 

sebuah usulan rancangan tata letak fasilitas pabrik santan kelapa dan peneliti dapat 

menerapkan langsung teori-teori tentang perancangan tata letak pada kondisi 

nyata yang ada. 

 

1.5 Batasan Masalah 

Batasan masalah dalam penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Perancangan tata letak berfokus kepada pabrik santan kelapa. 

2. Pabrik santan kelapa berada pada daerah Sentra Industri Kecil Menengah 

(SIKM) di Kabupaten Kepulauan Meranti seluas 6 Ha. 

3. Perhitungan biaya tidak dibahas dalam penelitian ini. 

4. Data kelapa Kepulauan Meranti yang digunakan yaitu tahun 2021. 
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1.6 Posisi Penelitian 

Posisi penelitian berdasarkan dari penelitian sebelumnya dapat dilihat pada 

Tabel 1.4 sebagai berikut: 

Tabel 1.4 Posisi Penelitian 

No Judul Permasalahan Metode Hasil 

1 

Usulan 

Perbaikan Tata 

Letak Fasilitas 

Pabrik Tahu 

dengan Metode 

Systematic 

Layout 

Planning 

 

(Adik Ahmad 

Unggul 

Nugeroho, 

2021) 

Keadaan lantai produksi 

di UKM BM saat ini 

masih belum tersusun 

dengan tepat. Hal ini 

dapat dilihat pada dari 

bentuk pola aliran 

bahan yang ada. Pola 

aliran yang tidak teratur 

membuat timbulnya 

back-tracking dari 

perpindahan aliran 

bahan didalam proses 

produksi 

Systematic 

Layout 

Planning 

(SLP) 

Hasil rancangan 

perbaikan pada 

layout usulan 

menunjukan 

jarak material 

handling lebih 

pendek yang 

awalnya 537.5 

meter/produksi 

menjadi 424.5 

meter/produksi 

2 

Re-Layout Tata 

Letak Fasilitas 

Produksi 

Imitasi Pvc 

Dengan 

Menggunakan 

Metode 

Systematic 

Layout 

Planning Dan 

Blocplan 

 

(Alfian Dwi 

Budianto dan 

Atikha Sidhi 

Cahyana, 

2021) 

Tata letak fasilitas 

produksi di PT. XYZ 

memiliki teridentifikasi 

mengalami gangguan 

dalam aliran 

produksinya. Pada saat 

ini kondisi tempat 

produksi di PT. XYZ 

masih kurang memadai 

di lihat dari Peletakan 

mesin serta stasiun 

kerja yang kelihatan 

sangat berjauhan. Salah 

satu contoh nya adalah 

pada departemen G 

(winder) dikarenakan 

terjadi penumpukan 

matrial 

Systematic 

Layout 

Planning 

(SLP) dan 

Blocplan 

Hasil 

perancangan 

ulang diperoleh 

metode 

Blocplan yang 

lebih efektif 

dengan efesiensi 

pada Blocplan 

sebesar 30%. 

Sedangkan 

untuk efesiensi 

pada perubahan 

antar jarak 

departemen 

pada layout awal 

dan layout 

usulan sebesar 

21%. 
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Tabel 1.4 Posisi Penelitian (Lanjutan) 

No Judul Permasalahan Metode Hasil 

3 

Perancangan Ulang 

Tata Letak Fasilitas 

Produksi dengan 

Metode Systematic 

Layout Planning dan 

Blocplan untuk 

Meminimasi Biaya 

Material Handling 

pada UD. Sofi 

Garmen 

 

(Ulfiyatul Kholifah 

dan Suhartini, 2021) 

UD. Sofi 

Garmen 

memiliki 

permasalahan 

pada jarak 

cukup jauh 

pada material 

handling serta 

besarnya 

ongkos pada 

material 

handling 

Systematic 

Layout 

Planning 

(SLP) dan 

Blocplan 

Metode terpilih 

dalam perancangan 

ulang tata letak di 

UD. Sofi Garmen 

yaitu metode 

Systematic Layout 

Planning (SLP)  

dengan biaya 

material handling 

rata-rata yang 

didapatkan sebesar 

Rp. 1.129.356,5 

4 

Rancang Ulang Tata 

Letak Fasilitas 

Produksi untuk 

Efisiensi Produksi 

Kopi di PT Sinar 

Mayang Lestari 

Menggunakan 

Metode Systematic 

Layout Planning dan 

Software Blocplan 

 

(Muhammad Milzam 

Abdurrahmad, Roni 

Kastaman, dan Totok 

Pujianto, 2021) 

Tata letak 

produksi PT 

Sinar Mayang 

Lestari masih 

perlu 

pembenahan 

karena dinilai 

kurang efisien 

pada jalur 

perpindahan 

material saat 

terjadi bolak-

balik jalur 

produksi 

Systematic 

Layout 

Planning 

(SLP) dan 

Blocplan 

Perancangan ulang 

tata letak fasilitas 

produksi PT. Sinar 

Mayang Lestari 

dinilai lebih efektif 

menggunakan 

metode SLP 

dibanding Blocplan 

karena metode SLP 

memperhitungkan 

lebih banyak faktor 

pendukung 

daripada metode 

Blocplan. 

5 

Perbaikan Tata Letak 

Fasilitas Produksi 

Pabrik Garmen 

CV XYZ dengan 

Metode Blocplan 

 

(Haidar Imam 

Fathoni Sahriyanto, 

Ilza Athiyatamimy 

Hanun, Wakhid 

Ahmad Jauhari, 

2022) 

Layout pada 

CV. 

XYZ memiliki 

alur yang rumit 

sehingga 

banyak terjadi 

perpindahan 

yang kurang 

efisien yang 

membuat 

kurang 

optimalnya 

biaya material 

handling. 

Blocplan 

Usulan layout 

terpilih adalah 

usulan layout 4 

dengan layout 

score tertinggi, 

perpindahan 

material yang 

efisien, dan cost 

material 

handling paling 

rendah dengan 

penghematan biaya 

material 

handling sebesar 

40,8% 
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Tabel 1.4 Posisi Penelitian (Lanjutan) 

No Judul Permasalahan Metode Hasil 

6 

Perancangan Tata 

Letak Fasilitas 

Pabrik Santan 

Kelapa Pada Sentra 

Industri Kecil 

Menengah 

Menggunakan 

Metode Systematic 

Layout Planning 

(SLP) dan Algoritma 

Blocplan 

 

(Reza Pratama, 

2023) 

Belum adanya 

tata letak 

layout pada 

pabrik santan 

kelapa di 

daerah Sentra 

Industri Kecil 

Menengah 

Systematic 

Layout 

Planning 

(SLP) dan 

Algoritma 

Blocplan 

Diharapkan dapat 

menghasilkan 

usulan layout pada 

pabrik santa kelapa 

 

1.7 Sistematika Penulisan 

Adapun sistematika penulisan pada penelitian ini adalah sebagai berikut: 

BAB I  PENDAHULUAN 

Bab ini memaparkan tentang latar belakang dan rumusan masalah 

pada penelitian. Selain itu juga terdapat tujuan dan manfaat pada 

penelitian sehingga mempermudah dalam menjelaskan penelitian 

yang akan dilakukan 

BAB II LANDASAN TEORI 

Bab ini berisi teori yang digunakan berasal dari sumber jurnal atau 

buku. Bab ini juga menjelaskan konsep yang digunakan pada 

peneltiain. 

BAB III METODOLOGI PENELITIAN 

Pada bab ini berisikan tentang langkah-langkah yang dilakukan 

pada penelitian. Langkah-langkah tersebut dijelaskan pada flow 

chart dan akan menjadi pedoman untuk pengolahan data. 

BAB IV PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 

Bab ini berisikan pengolahan data-data yang telah dikumpulkan. 

Data-data tersebut kemudian diolah berdasarkan konsep dan 

pedoman yang telah dibuat pada bab sebelumnya. 
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BAB V  ANALISA 

Pada bab ini berisi sebuah analisa pada bagian pengolahan data. 

Hasil dari pengolahan data kemudian dijelaskan secara singkat dan 

padat tentang sebab dan akibat mengapa pengolahan data tersebut 

seperti itu. 

BAB VI  PENUTUP 

Pada bab ini berisikan tentang kesimpulan akhir dari penelitian 

yang dilakukan. Pada bab ini juga terdapat saran dari penulis untuk 

penelitian selanjutnya. 



 

 

 

 

 

 

BAB II 

LANDASAN TEORI 

 

 



 

 

BAB II 

LANDASAN TEORI 

 

2.1 Kelapa 

Kelapa merupakan salah satu tumbuhan yang dapat hidup di iklim tropis 

seperti Indonesia. Semua bagian dari pohon kelapa dapat dimanfaatkan menjadi 

suatu yang lebih berharga. Di Indonesia dikenal memiliki luas perkebunan kelapa 

terbesar di dunia yaitu 3.712 juta ha, sebagian besar merupakan perkebunan rakyat 

(96,9%) sisanya milik negara (0,7%) dan swasta (2,7%). Potensi produksi sebesar 

15 milyar butir pertahun ternyata baru dimanfaatkan sebesar 7,5 milyar butir 

pertahun atau sekitar 50% dari potensi produksi (Ariatma, dkk., 2020). 

Dilihat dari persentase komponennya, buah kelapa terdiri dari 35% sabut 

kelapa, 12% tempurung, 28% daging kelapa, 25% air kelapa. Dari persentase 

tersebut bisa dibayangkan berapa banyak limbah sabut kelapa yang bisa 

dihasilkan dari kegiatan pengolahan kelapa, dan hal ini bisa meningkatkan 

perekonomian masyarakat dengan cara mengoptimalkan manfaat dari kelapa itu 

sendiri (Ariatma, dkk., 2020). Pohon kelapa memiliki manfaat yang sangat banyak 

mulai dari daunnya, batang pohon sampai buah yang dihasilkan. Manfaat dari 

buah kelapa sangatlah banyak yang dapat diolah menjadi beberapa produk yang 

dapat dilihat pada Gambar 2.1 berikut. 

 
Gambar 2.1 Produk Olahan Kelapa 
(Sumber: Atmodjo dan Rajab, 2019) 
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2.2 Santan Kelapa 

Santan merupakan cairan berwarna putih yang diekstrak dari daging 

kelapa parut dengan cara pengepresan mekanis dengan atau tanpa penambahan air 

(Ariningsih, dkk., 2021). Proses pembuatan santan kelapa kemasan terbagi 

menjadi 3 proses yaitu pemarutan buah kelapa, pemerasan hasil parutan daging 

kelapa dan sterilisasi (Rukmana dan Yudirachman, 2016). 

Tabel 2.1 Mesin Santan Kelapa 

No Gambar Mesin Spesifikasi 

1 

 

 

 

 

 

 

 

Nama Mesin Parut Kelapa 

Ukuran 

Panjang : 1,35 meter 

Lebar : 0,63 meter 

Tinggi : 1,45 meter 

Kapasitas 2000 kg/jam 

2 

 Nama Mesin Peras Kelapa 

Ukuran 

Panjang : 2,15 meter 

Lebar : 0,87 meter 

Tinggi : 1,66 meter 

Kapasitas 200 kg/jam 

3 

 

 

 

 

 

 

 

 

Nama Mesin Sterilisasi UHT 

Ukuran 

Panjang : 2 meter 

Lebar : 1 meter 

Tinggi : 1,5 meter 

Kapasitas 100 liter/jam 

4 

 

 

 

Nama Mesin Filling  

Ukuran 

Panjang : 1,2 meter 

Lebar : 1 meter 

Tinggi : 1,65 meter 

Kapasitas 1000 botol/jam 
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2.3 Sentra Industri Kecil Menengah (SIKM) 

Undang-undang Republik Indonesia No. 03 Tahun 2014 tentang 

Perindustrian mewajibkan Pemerintah dan Pemerintah Daerah untuk 

mempercepat penyebaran dan pemerataan pembangunan industri di seluruh 

wilayah Negara Kesatuan Republik Indonesia melalui konsep Perwilayahan 

Industri. Konsep perwilayahan industri tersebut diimplementasikan melalui 

(Syamsuadi, dkk., 2020): 

1. Pengembangan Wilayah Pusat Pertumbuhan Industri (WPPI) 

2. Pengembangan Kawasan Peruntukan Industri (KPI) 

3. Pembangunan Kawasan Industri (KI) 

4. Pengembangan Sentra Industri Kecil dan Industri Menengah (Sentra IKM) 

Untuk daerah-daerah yang tidak memungkinkan untuk berdirinya sebuah 

industri besar, maka industri dapat ditumbuhkan dengan mengembangkan industri 

kecil dan industri menengah melalui pengembangan Sentra Industri Kecil dan 

Industri Menengah. Ketersediaan lahan pengembangan Sentra IKM berdasarkan 

Kemenperin adalah dengan menyediakan lahan untuk pengembangan sentra IKM 

(minimal 5 Ha) dengan status clear and clean, begitu juga dengan standar alokasi 

peruntukan lahan kawasan industri khusus industri kecil dan menengah minimal 5 

Ha (PP No. 142 Tahun 2015 tentang Kawasan Industri dan Permen Perind No. 40 

Tahun 2016 tentang Pedoman Teknis Pembangunan Kawasan Industri 

(Syamsuadi, dkk., 2020). 

 

2.4 Perencanaan Tata Letak Fasilitas 

Tata letak fasilitas pada proses produksi menentukan kualitas produk. Tata 

letak pabrik atau tata letak fasilitas merupakan cara pengaturan fasilitas-fasilitas 

pabrik untuk menunjang kelancaran proses produksi. Dengan perancangan 

fasilitas yang tepat maka penanganan bahan dan perpindahan barang dapat 

berjalan dengan seefisien mungkin (Apple, 1990). Manajemen tata letak pabrik 

merupakan salah satu faktor yang berperan penting dalam peningkatan 

produktivitas perusahaan dalam dunia industri. Tata letak pabrik yang baik akan 

berpengaruh terhadap efisiensi dan efektivitas dalam perusahaan (Tannady, 2020). 
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2.5 Tipe-Tipe Tata Letak 

Dalam merancang sebuah tata letak pabrik harus didasari oleh tipe dari tata 

letak yang ada. Tipe tata letak pabrik menentukan keberhasilan strategi 

manufaktur yang telah ditetapkan. Secara umum terdapat 4 tipe tata letak yaitu 

sebagai berikut (Hadiguna dan Setiawan, 2008): 

1. Tata Letak Produk 

Tata letak produk umumnya diterapkan pada pabrik-pabrik yang 

menghasilkan satu jenis produk atau kelompok produk dalam skala produksi 

yang besar dengan durasi waktu produksi yang signifikan. Dalam kerangka 

tata letak berdasarkan aliran produksi, mesin-mesin disusun secara berurutan 

sesuai dengan proses-proses yang telah ditentukan dalam urutan produksi. 

Setiap komponen mengalami perpindahan dari satu mesin ke mesin 

berikutnya, melalui seluruh rangkaian proses yang dibutuhkan. 

 
Gambar 2.2 Tata Letak Produk 

(Sumber: Hadiguna dan Setiawan, 2008) 

2. Tata Letak Proses 

Tata letak berdasarkan proses adalah metode pengorganisasian dan 

penempatan fasilitas di mana fasilitas dengan jenis dan spesifikasi yang 

serupa ditempatkan dalam satu departemen. Prinsipnya, tata letak berdasarkan 

proses umumnya digunakan dalam perusahaan-perusahaan yang beroperasi 

dengan menerima pesanan dari pelanggan. 

 
Gambar 2.3 Tata Letak Proses 

(Sumber: Hadiguna dan Setiawan, 2008) 
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3. Tata Letak Lokasi Tetap 

Tata letak lokasi tetap mendasarkan kondisi dimana material tetap berada 

pada posisinya, sementara fasilitas produksi seperti mesin, peralatan, dan 

komponen pembantu lainnya berpindah menuju lokasi material atau 

komponen produk utama. Tata letak lokasi tetap umumnya diterapkan pada 

proses perakitan produk berukuran besar. 

 
Gambar 2.4 Tata Letak Lokasi Tetap 
(Sumber: Hadiguna dan Setiawan, 2008) 

4. Tata Letak Group Technology 

Tata letak group technology mengelompokkan produk atau komponen 

berdasarkan kesamaan dalam proses. Hasil kelompok ini adalah mesin dan 

fasilitas produksi lainnya ditempatkan dalam satu sel manufaktur karena 

masing-masing kelompok memiliki urutan proses yang serupa. Tujuan dari 

jenis tata letak ini adalah mencapai efisiensi tinggi dalam proses manufaktur. 

Tipe ini menggabungkan elemen tata letak produk dan tata letak proses. 

 
Gambar 2.5 Tata Letak Grup 

(Sumber: Hadiguna dan Setiawan, 2008) 
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2.6 Peta Kerja  

Peta kerja adalah suatu alat yang menggambarkan kegiatan kerja secara 

sistematis dan jelas. Salah satu kegunaan dari peta kerja adalah untuk menganalisa 

suatu pekerjan sehingga mempermudah dalam perencanaan perbaikan kerja. 

Apabila kita mengadakan studi yang seksama terhadap suatu peta kerja, maka 

pekerjaan kita dalam usaha memperbaiki metode kerja dari suatu proses akan 

lebih mudah dilaksanakan (Dewanti, 2020). 

 

2.6.1 Multi Product Process Chart (MPPC) 

MPPC adalah sebuah diagram alur yang menggambarkan jalur pergerakan 

bahan mentah yang akan diolah. Selain itu, MPPC juga berfungsi sebagai panduan 

langkah-langkah produksi untuk setiap produk pada tahap tertentu dalam proses, 

memberikan informasi tentang kesamaan proses antara produk. Melalui MPPC, 

juga dapat diidentifikasi aliran balik (backtracking) dan pola aliran yang tidak 

sesuai dengan urutan proses. Informasi yang diperoleh dari MPPC termasuk 

jumlah mesin yang sebenarnya diperlukan dalam pabrik. Selain itu, pembuatan 

MPPC juga memiliki tujuan lain, yaitu menentukan jumlah mesin yang diperlukan 

secara akurat untuk memproduksi suatu produk. (Fitrian dan Qomariyah, 2021). 

 
Gambar 2.6 Multi Product Process Chart (MPPC) 

(Sumber: Oktarianingrum dan Purwaningsih, 2019) 
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2.7 Perencanaan Stasiun Kerja Mandiri 

Penyusunan yang efisien pada stasiun kerja mandiri, serta penggunaan luas 

lantai yang optimal sesuai dengan pola aliran material, akan mempermudah 

keseluruhan proses pengerjaan produk. Luas area yang diperlukan oleh sebuah 

stasiun kerja dapat dihitung berdasarkan luas area mesin dan peralatan, area kerja 

operator, serta akumulasi barang setengah jadi. Selain tiga faktor tersebut, juga 

terdapat variabel allowance atau kelonggaran. Besaran allowance bervariasi antara 

150% hingga 300%, tergantung pada struktur bangunan fasilitas  (Hadiguna dan 

Setiawan, 2008). Berikut beberapa rumus perhitungan dari perencanaan stasiun 

kerja mandiri. (Husen, dkk., 2020):  

Luas Mesin   = panjang mesin x lebar mesin    …(2.1) 

Luas Area Operator  = panjang tubuh operator x lebar tubuh operator  …(2.2)  

Luas Tumpukan  = panjang bahan baku x lebar bahan baku   …(2.3)  

Luas Area Mesin  = luas mesin + luas area operator + luas tumpukan  …(2.4)  

Total Area Mesin  = Luas area mesin x allowance x jumlah mesin  …(2.5) 

 

2.8 Perencanaan Kebutuhan Gudang 

Gudang adalah tempat untuk menyimpan barang, baik bahan baku yang 

akan dilakukan proses manufakturing maupun barang jadi yang siap untuk 

dipasarkan. Pergudangan memiliki fungsi untuk memaksimalkan utilisasi berbagai 

sumber daya dalam rangka memenuhi permintaan pelanggan atau memaksimalkan 

pemenuhan permintaan pelanggan dengan sumber daya yang terbatas. Oleh 

karena itu, perencangan gudang diharapkan dapat memaksimalkan utiliasi ruang, 

peralatan dan pekerja, serta kemudahan akses dan perlindungan material-material 

yang tersimpan di dalamnya (Harma dan Sudra, 2020). 

Agar tujuan-tujuan perencanaan tata letak gudang dapat terpenuhi, maka 

terdapat lima prinsip area penyimpanan yang perlu diperhatikan secara 

keseluruhan. Kelima prinsip tersebut yaitu  popularitas, kesamaan, ukuran, 

karakteristik, dan utilisasi ruang (Harma dan Sudra, 2020). 
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Berikut adalah rumus yang dapat digunakan untuk menghitung jumlah 

tumpukan dalam gudang yaitu (Apple, 1990): 

      
 

    …(2.6) 

Berikut adalah rumus untuk menghitung kebutuhan luas tempat material, 

rumus yang digunakan yaitu: 

L = Q x V               …(2.7) 

Keterangan:  

Q  = Jumlah tumpukan yang diharapkan.  

TP  = Target produksi. 

S  = Tinggi tumpukan maksimum. 

L  = Luas area masing-masing material.  

V  = Dimensi kemasan atau tempat penyimpanan. 

Dalam perancangan tata letak gudang, tidak cukup hanya menata tata letak 

fisik saja. Tetapi juga diperlukan penentuan metode penyimpanan atau 

penempatan produk. Terdapat 4 macam penyimpanan gudang, yaitu (Hadiguna 

dan Setiawan, 2008): 

1. Penyimpanan Bagi Pemasok 

Gudang penyimpanan digunakan untuk barang nonproduktif dan akan 

digunakan untuk aktivitas seperti perawatan dan penyimpanan barang kantor. 

2. Penyimpanan Komponen Jadi 

Gudang digunakan untuk menyimpan komponen yang sudah siap dirakit. 

Gudang semacam ini biasanya ditempatkan dekat dengan area perakitan atau 

bisa juga ditempatkan terpisah dalam penyimpanan barang setengah jadi. 

3. Salvage 

Dalam beberapa tahapan produksi, ada kemungkinan bahwa beberapa benda 

kerja dapat mengalami kesalahan dalam pengerjaannya. Sebagai akibatnya, 

barang tersebut memerlukan penanganan tambahan untuk diperbaiki dan 

meningkatkan kualitas produksi. Oleh karena itu, perusahaan memerlukan 

area khusus untuk menyimpan benda kerja yang bermasalah sebelum diproses 

kembali. 
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Dalam memfasilitasi proses dan aktivitas pengelolaan barang, fungsi 

utama gudang adalah (Hadiguna dan Setiawan, 2008): 

1. Penerimaan, yaitu menerima material pesanan perusahaan dan menjamin 

kuantitas material yang dikirim. 

2. Persediaan, yaitu menjamin agar permintaan dapat dipenuhi karena tujuan 

perusahaan adalah memenuhi kepuasan pelanggan. 

3. Penyisihan, yaitu menempatkan barang-barang dalam lokasi penyimpanan. 

 

2.8.1 Kebutuhan Gudang Bahan Baku (Storage) 

Cara yang bisa diambil untuk mengurangi biaya perpindahan barang 

adalah dengan merancang sebuah gudang bahan baku. Tata letak penempatan 

bahan baku yang optimal adalah tata letak yang memastikan aksesibilitas bahan 

baku yang disimpan dan mengurangi jarak pemindahan sejauh mungkin. 

Mengurangi jarak perpindahan tersebut akan menurunkan biaya perpindahan 

bahan baku, sehingga secara keseluruhan dapat mengurangi total biaya 

operasional gudang bahan baku. Selain itu, perencanaan tata letak bahan baku 

yang efisien juga akan meningkatkan pemanfaatan ruang dan efisiensi waktu 

operasional (Harma dan Sudra, 2020). 

 

2.8.2 Kebutuhan Gudang Bahan Jadi (Werehouse) 

Warehouse adalah sebuah struktur yang secara khusus digunakan untuk 

menyimpan berbagai jenis barang, termasuk bahan baku, barang setengah jadi, 

suku cadang, atau barang dalam proses yang telah disiapkan untuk digunakan 

dalam proses produksi. Keberadaan gudang sebagai tempat penyimpanan 

persediaan produk dapat mengoptimalkan jalannya kegiatan perdagangan bagi 

sektor industri dagang, karena memungkinkan untuk menghadapi fluktuasi 

permintaan konsumen dengan lebih efisien (Adi dan Handayani, 2020). 

 
2.9 Hubungan Keterkaitan Tata Letak Fasilitas Pabrik 

Berikut hubungan keterkaitan kegiatan perancangan tata letak sebagai 

berikut: 
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2.9.1 Activity Relationship Chart (ARC) 

Peta hubungan kerja atau Activity Relationship Chart adalah metode yang 

menggambarkan hubungan antara berbagai kegiatan di dalam organisasi, 

menyoroti sejauh mana ruangan-ruangan saling terkait secara penting. Dengan 

menggunakan Activity Relationship Chart, kita dapat membuat pemetaan yang 

memberikan gambaran tentang tingkat kedekatan antara aktivitas di berbagai 

bagian atau divisi dalam organisasi (Rokhmani, dkk, 2021). 

 
Gambar 2.7 Activity Relationship Chart (ARC) 

(Sumber: Rokhmani., dkk, 2021) 

Analisa hubungan kedekatan antar departemen ini dinyatakan dalam 

bentuk simbol-simbol seperti berikut (Saputra, dkk., 2020): 

Tabel 2.2 Standar Derajat Hubungan Aktivitas 

Derajat Kedekatan Deskripsi Warna 

A Mutlak perlu Merah 

E Sangat penting Kuning 

I Penting Hijau 

O Biasa Biru 

U Tidak perlu Putih 

X Tidak Boleh Didekatkan Coklat 

(Sumber: Zakaria dan Nurchayanie, 2023) 
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Persentase hubungan kedekatan simbol-simbol Activity Relationship Chart 

(ARC) dapat dilihat pada Tabel 2.3 (Firdaus, dkk., 2020). 

Tabel 2.3 Persentase Simbol Activity Relationship Chart (ARC) 

Nilai Kedekatan Ambang Batas Penggunaan 

A Mutlak perlu 2 % - 5 % 

E Sangat penting 3 % - 10 % 

I Penting 3 % - 15 % 

O Biasa 10 % - 25 % 

U Tidak perlu 25 % - 60 % 

X Tidak Boleh Didekatkan Tergantung Kebutuhan 

(Sumber: Firdaus, dkk., 2020) 

Ada beberapa alasan yang dapat disesuaikan dengan kondisi permasalahan 

yang ada diantaranya yaitu (Firdaus, dkk., 2020):  

Tabel 2.4 Kode dan Deskripsi Alasan 

Kode Alasan Deskripsi Alasan 

1 Aliran kerja berurutan 

2 Mempergunakan alat yang sama 

3  Mempergunakan notulensi yang sama 

4 Mempergunakan tempat yang sama 

5 Bising, debu, getaran, bau 

6 Menggunakan pegawai yang sama 

7 Memiliki hubungan yang penting 

8 Derajat hubungan kepegawaian 

9 Jalur perjalanan normal 

10 Mudah diawasi 

11 Mengerjakan kerjaan yang sama 

12 Disenangi pegawai 

13 Perpindahan pegawai 

14 Gangguan pegawai 

15 Menggunakan alat komunikasi yang sama 

16 Tidak berhubungan 

(Sumber: Firdaus, dkk, 2020) 
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2.9.2 Worksheet 

Worksheet merupakan komponen dalam Activity Relationship Chart yang 

berperan dalam menggambarkan hubungan antar faktor di antara stasiun-stasiun 

yang ada, untuk menghindari kesalahan dalam menempatkan tata letak yang akan 

diilustrasikan melalui block template. Hasil dari tabel pada worksheet secara 

signifikan mempermudah dan mempercepat proses analisis terhadap derajat 

kedekatan antara departemen yang berbeda (Simanjuntak dan Mawadati, 2021). 

 
Gambar 2.8 Worksheet 

(Sumber: Irrawan, dkk., 2019) 

 

2.9.3 Total Closenes Ratio (TCR) 

Total Closeness Rating (TCR) dibuat dengan menggunakan kode untuk 

mengindikasikan tingkat kedekatan antara departemen. Dalam diagram hubungan 

aktivitas, A melambangkan hubungan yang mutlak harus didekatkan dengan nilai 

10000, E menyatakan sangat penting untuk didekatkan dengan nilai 1000, I 

mengindikasikan penting untuk didekatkan dengan nilai 100, O 

merepresentasikan cukup atau biasa dengan nilai 10, U menunjukkan tidak 

penting dengan nilai 0, dan X menunjukkan ketidak diinginkan untuk berdekatan 

dengan nilai -10 (Fajarika, dkk., 2019). 

 
Gambar 2.9 Total Closeness Rating (TCR) 

(Sumber: Fajarika, dkk., 2019) 
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2.9.4 Block Template 

 Blok template berperan dalam menggambarkan pusat-pusat kegiatan dan 

tingkat hubungan antara masing-masing pusat kegiatan. Selain itu, data dari 

lembar kerja keterkaitan kegiatan juga dapat dijelaskan melalui diagram blok, di 

mana hubungan antara fasilitas-fasilitas yang ada digambarkan dalam bentuk 

blok-blok untuk menjelaskan setiap keterkaitan secara jelas (Saputra, dkk., 2020). 

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

 

2.9.5 Activity Relationship Diagram (ARD) 

Activity Relationship Diagram (ARD) adalah suatu diagram yang 

menggambarkan hubungan antara aktivitas (departemen atau mesin) berdasarkan 

tingkat prioritas kedekatan, dengan tujuan untuk meminimalkan material 

handling. Dalam ARD, hubungan antara satu fasilitas dengan fasilitas lainnya 

diindikasikan oleh kode garis, huruf, warna, dan simbol (Rokhmani., dkk, 2021). 

Activity Relationship Diagram (ARD) pada dasarnya adalah suatu diagram 

yang menggambarkan keterkaitan atau hubungan antar aktivitas. ARD dibuat 

dengan memanfaatkan informasi dari peta keterkaitan kegiatan, yang menjadi 

dasar dalam merencanakan koneksi antara pola aliran barang dan lokasi pelayanan 

terhadap aktivitas produksi. Pembuatan Activity Relationship Diagram didasarkan 

pada tabel skala prioritas, dimana prioritas tertinggi dalam tabel harus mewakili 

lokasi yang akan didekatkan pertama kali, diikuti oleh prioritas berikutnya yang 

akan didekatkan pada kolom terkiri untuk departemen atau mesin. Luasan area 

pada Activity Relationship Diagram diasumsikan sama, dan akan disesuaikan pada 
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tahap revisi berdasarkan diagram ini dan diperkecil dengan skala tertentu sesuai 

dengan luas dari masing-masing aktivitas (Simanjuntak dan Mawadati, 2021). 

 
Gambar 2.11 Activity Relationship Diagram (ARD) 

(Sumber: Simanjuntak dan Mawadati, 2021) 

 

2.9.6 Area Allocation Diagram (AAD) 

Area Allocation Diagram (AAD) merupakan tahapan berikutnya dalam 

ARC yang melibatkan proses menilai tingkat kepentingan antara aktivitas. Ini 

mengimplikasikan bahwa beberapa aktivitas perlu ditempatkan dekat dengan 

aktivitas lainnya, dan sebaliknya. Oleh karena itu, dapat dinyatakan bahwa 

hubungan antar aktivitas memengaruhi tingkat kedekatan tata letak dari aktivitas-

aktivitas tersebut. Kedekatan tata letak aktivitas ini dapat diperinci dalam AAD 

(Wijayanti., dkk, 2021). 

Tujuan dari pembuatan AAD adalah untuk menggambarkan hubungan 

kedekatan antara departemen dengan menggunakan skala ukuran area yang 

sesungguhnya, serta menempatkan area atau ruangan dengan lokasi yang telah 

dihitung berdasarkan metode ARC dan ARD (Martha dan Ardiansah, 2020). 

 
Gambar 2.12 Area Allocation Diagram (AAD) 

(Sumber: Martha dan Ardiansah, 2020) 
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2.10 Pola-Pola Aliran 

Langkah pertama dalam merancang fasilitas manufaktur adalah 

menetapkan pola aliran secara keseluruhan. Pola aliran ini mengilustrasikan 

pergerakan material dari tahap masuk hingga menjadi produk jadi. Beberapa pola 

aliran umum serta fungsi dan kegunaannya adalah (Misbahuddin, 2019): 

1. Straight Line 

Pola ini digunakan dalam proses manufaktur yang singkat dan sederhana. 

2. Zig-Zag 

Pola ini digunakan ketika aliran produksi panjang dan lebih panjang dari 

ruang yang ditempati. Karena lamanya proses, alirannya zig-zag. 

3. U-Shape 

Pola ini digunakan ketika aliran masuk material dan aliran keluar produk 

berada di lokasi yang relatif sama. 

 
Gambar 2.13 Pola Aliran Bahan 

(Sumber: Misbahuddin, 2019) 

 

2.11 Perencanaan Material Handling 

Material handling adalah proses perpindahan bahan baku dengan kondisi 

dan urutan sesuai proses produksi. Material handling berguna untuk menentukan 

bagaimana material atau bahan baku tersebut berpindah. Beberapa tujuan material 

handling meliputi: (Sihombong, dkk., 2021): 

1. Menjaga atau meningkatkan kualitas produk, mengurangi kerusakan, dan 

memberikan perlindungan pada material. 
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2. Mendukung keselamatan dan kondisi kerja yang baik. 

3. Meningkatkan produktivitas, seperti memastikan aliran material sejalan, 

meminimalkan jarak perpindahan material, dan memindahkan material dalam 

jumlah besar sekaligus. 

4. Maksimalkan pemanfaatan utilitas peralatan produksi melalui penggunaan 

material handling yang efisien. 

Jarak Euclidean adalah ukuran jarak yang diukur secara lurus dari pusat 

suatu fasilitas ke fasilitas lainnya. Pendekatan ini umumnya banyak digunakan 

karena sifatnya yang mudah dipahami dan dimodelkan. Berikut adalah rumus 

untuk menghitung jarak Euclidean: (Santoso dan Heryanto, 2020): 

dij = √[(  -   
2
   ( 

 
- 

 
 
2
]                …(2.8) 

 

2.12 From To Chart 

From to chart berguna untuk menggambarkan pergerakan bahan baku dari 

satu proses ke proses selanjutnya. Pedoman yang dibuat dalam analisis aliran 

bahan baku dengan menggunakan from to chart ini adalah untuk berupaya 

meminimalkan material handling sebanyak mungkin. Perhitungan jarak 

perpindahan material handling dilakukan dengan menggunakan pengukuran jarak 

yang merupakan ukuran sebenarnya, diukur sepanjang jalur yang dilalui oleh alat 

pengangkut bahan atau material handling. (Barbara dan Cahyana, 2021). Adapun 

rumus yang digunakan dalam mencari nilai from to chart (FTC) % jarak adalah 

sebagai berikut (Apple, 1990): 

% Of Handling Distance = 
                      

∑           
 x 100 %             …(2.9) 

 
Gambar 2.14 From to Chart (FTC) 

(Sumber: Hasanah, dkk., 2022) 
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2.13 Blocplan 

Blocplan adalah algoritma heuristik yang menggabungkan informasi 

kuantitatif dan kualitatif. Konsep algoritma blocplan melibatkan perancangan tata 

letak dengan mengubah posisi fasilitas yang ada secara acak, kemudian 

mengevaluasi hasilnya dengan menghitung nilai adjacency score (nilai kedekatan 

antar fasilitas), r-score (efisiensi tata letak), dan rel-dist score (total jarak 

tempuh). Berikut adalah langkah-langkah dalam penggunaan metode blocplan 

(Sahriyanto, dkk., 2022): 

1. Masukkan data jumlah departemen. 

2. Masukkan data nama dan luas setiap departemen. 

3. Masukkan data diagram hubungan antar aktivitas. 

4. Pilih alternatif dengan mempertimbangkan adjacency score (nilai kedekatan 

antar fasilitas), r-score (efisiensi tata letak), dan rel-dist score (total jarak 

tempuh). 

5. Rancang layout usulan berdasarkan hasil bloplan. 

 



 

 

 

 

 

 

BAB III 

METODOLOGI PENELITIAN 

 

 



 

 

BAB III 

METODOLOGI PENELITIAN 

 

3.1 Metodologi Penelitian 

Metodologi penelitian berisi tahapan-tahapan yang akan dilakukan dalam 

melakukan penelitian. Penentuan metodologi penelitian dilakukan sebelumnya 

untuk memastikan bahwa proses penelitian dapat berjalan dengan lebih 

terstruktur. 

 
Gambar 3.1 FlowChart Penelitian 
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Gambar 3.1 FlowChart Penelitian (Lanjutan) 

 

3.2 Studi Pendahuluan 

Studi pendahuluan berisikan penjelasan secara rinci masalah yang menjadi 

alasan penelitian tersebut dilakukan. Selain ini terdapat penjelasan secara ringkas 

metode apa yang akan dipakai pada proses penelitian. Dalam studi pendahuluan 

ini, permasalahan yang akan diteliti adalah memberikan usulan rancangan pabrik 

pengolahan santan kelapa di Kabupaten Kepulauan Meranti. 

 

3.3 Studi Literatur 

Studi literatur berasal dari penelitian terdahulu yang dijadikan sebagai 

gambaran awal bagaimana penelitian ini dilakukan. Teori yang digunakan 

berperan sebagai panduan dalam menyelesaikan masalah melalui pengolahan data. 

Teori-teori yang ada, seperti teori mengenai kelapa dan tata letak fasilitas pabrik, 

akan digunakan dalam proses pengolahan data. 
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3.4 Identifikasi Masalah 

Pada tahapan ini dilakukan proses identifikasi terhadap topik penelitian. 

Permasalahan yang terjadi yaitu terdapat sebuah rencana untuk  membangun 

pabrik santan kelapa di Kabupaten Kepulauan Meranti. Namun pabrik tersebut 

belum memiliki gambaran awal tentang tata letak fasilitasnya. Untuk itu perlu 

adanya sebuah usulan rancangan pada pada pabrik santan kelapa tersebut. 

 

3.5 Perumusan Masalah 

Rumusan masalah berisikan permasalahan inti yang terjadi pada penelitian 

yang akan dilakukan. Dari masalah tersebut kemudian akan diselesaikan dengan 

sebuah metode yang akan digunakan untuk menyelesaikan masalah tersebut. 

Rumusan masalah yang ditetapkan yaitu bagaimana merancang tata letak fasilitas 

pabrik santan kelapa pada Sentra Industri Kecil Menengah (SIKM) di Kabupaten 

Kepulauan Meranti menggunakan metode Systematic Layout Planning (SLP) dan 

Algoritma Blocplan. 

 

3.6 Tujuan Penelitian 

Tujuan penelitian menjadi hal penting dalam penelitian agar penelitian 

tersebut memiliki tujuan akhir yang jelas akan dicapai. Tujuan ini juga nantinya 

akan menjadi patokan dalam menyimpulkan penelitian tersebut. Penetapan tujuan 

juga berguna untuk mengetahui apakah penelitian tersebut telah sesuai dengan 

hasil akhir yang diharapkan sehingga dapat disimpulkan apakah penelitian ini 

berhasil dilakukan atau tidak. 

 

3.7 Batasan Masalah 

Batasan masalah mencakup apa saja yang menjadi batasan pembahasan 

yang dilakukan. Dengan adanya batasan masalah diketahui apa saja syarat dan 

ketentuan data yang digunakan. Selain itu batasan masalah juga berguna untuk 

membuat penelitian tersebut lebih terarah sehingga pembahasan dan pengolahan 

data tidak mencakup banyak hal. 
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3.8 Pengumpulan Data 

Pengumpulan data berguna untuk mengetahui data apa saja yang 

dibutuhkan untuk melakukan pengolahan data. Data-data tersebut diperoleh dari 

data statistik dan hasil dari studi literatur pada penelitian terdahulu. Semua data 

yang telah dikumpulkan kemudian diolah sesuai konsep yang telah ditentukan. 

Data-data yang dibutuhkan pada penelitian ini yaitu: 

1. Proses produksi 

2. Mesin yang digunakan 

3. Perlengkapan yang digunakan 

4. Target produksi 

 

3.9 Pengolahan Data 

Pengolahan data ini didasarkan pada studi literatur dan pengumpulan data 

yang telah dilakukan. Adapun pengolahan data dalam penelitian ini dilakukan 

melalui beberapa tahap, yaitu: 

 

3.9.1 Multi Production Process Chart (MPPC) 

Peta MPPC ini berguna untuk memberi tau apa saja proses dan mesin yang 

digunakan pada produksi santan kelapa. Multi Production Process Chart (MPPC) 

berisikan proses pada bahan yang digunakan pada tiap mesin. Alur tersebut 

menjelaskan kemana saja bahan baku tersebut diproses mulai dari awal hingga 

akhir produksi tersebut. 

 

3.9.2 Perencanaan Kebutuhan Storage dan Warehouse 

Perencanaan kebutuhan storage berguna untuk mengetahui seberapa luas 

gudang bahan baku (storage) yang dibutuhkan. Dalam merancang storage harus 

mempertimbangkan jumlah cooler box yang berisikan daging kelapa yang 

dibutuhkan dari sortasi ke pabrik santan kelapa. Sedangkan untuk warehouse yang 

berguna menyimpan produk jadi didasari oleh produk kemasan santan kelapa 

tersebut. Kemasan santan kelapa tersebut akan dikemas kedalam kemasan kardus 

sehingga dapat tersusun dengan rapi. 
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3.9.3 Perencanaan Stasiun Kerja Mandiri (SKM) 

Konsep dari merancagn Stasiun Kerja Mandiri (SKM) yaitu dengan 

mempertimbangkan ukuran mesin dan nilai allowance yang dipakai. Dengan 

mempertimbangkan nilai tersebut dapat diketahui hasil akhir seberapa luas area 

kerja yang dipakai. Perhitungan SKM ini dilakukan pada tiap mesin yang 

digunakan dalam proses produksi santan kelapa. 

 

3.9.4 Perencanaan Kebutuhan Fasilitas 

Perencanaan kebutuhan fasilitas berisikan apa saja fasilitas dan seberapa 

luas fasilitas tersebut. Fasilitas ini akan digunakan sebagai tempat pendukung 

selama proses produksi santan kelapa. Terdapat beberapa fasilitas yang 

dibutuhkan seperti parkiran, kantor, toilet, tempat sholat, storage, warehouse, area 

sisa ampas kelapa dan area tempat sampah. 

 

3.9.5 Penentuan Activity Relationship Chart (ARC) 

pembuatan Activity Relationship Chart (ARC) dibuat berdasarkan nilai 

kedekatan pada tiap mesin dan fasilitas yang digunakan. Dalam ARC tersebut 

menggunakan sebuah kode yang mengartikan seberapa penting mesin atau 

fasilitas tersebut didekatkan. Selain itu dalam ARC juga terdapat sebuah alasan 

yang menjadi acuan dalam menentukan nilai kedekatan. 

 

3.9.6 Perencanaan Tata Letak Dengan Systematic Layout Planning (SLP) 

Dalam membuat sebuah usulan tata letak terdapat beberapa cara dan 

langkah-langkah yang harus dilakukan. Metode Systematic Layout Planning 

(SLP) dapat membantu dalam membuat usulan tersebut dengan 7 tahapan yang 

harus dibuat agar dapat menghasilkan beberapa layout usulan. Adapun 7 tahapan 

yang harus dilakukan yaitu sebagai berikut: 

1. Worksheet 

Pembuatan sebuah worksheet didasari oleh sebuah Activity Relationship 

Chart (ARC) yang telah dibuat sebelumnya. Dengan adanya Worksheet dapat 

mempermudah dalam merekapitulasi nilai ARC sehingga hasil ARC tersebut 

dapat sesuai dengan ketentuan yang ada. 
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2. Total Closeness Rating (TCR) 

Perhitungan Total Closeness Rating (TCR) menggunakan nilai ketetapan 

pada tiap simbol yang digunakan. Tiap departemen atau fasilitas dilakukan 

perhitungan nilai TCR agar diketahui departemen atau fasilitas mana saja 

yang memiliki nilai tertinggi hingga terendah. 

3. Block Template 

Block template memiliki bentuk seperti kotak yang didalamnya berisikan 

nilai kedekatan pada tiap departemen atau fasilitas. Kotak-kotak tersebut akan 

digunakan selanjutnya pada pembuatan Activity Relationship Diagram 

(ARD). 

4. Activity Relationship Diagram (ARD) 

Activity Relationship Diagram (ARD) dibuat menggunakan hasil rancangan 

kotak pada block template. Kotak-kotak tersebut disusun sesuai dengan nilai 

ARC dan pola aliran yang ingin dibuat.  

5. Area Allocating Diagram (AAD) 

Area Allocating Diagram (AAD) dapat dibuat apabila rancangan susunan 

pabrik telah diletakkan berdasarkan hasil dari ARC. AAD ini dapat berguna 

untuk memudahkan pembaca dalam melihat sususan tata letak fasilitas 

pabrik. 

6. Menghitung Material Handling Usulan (FTC) 

Perhitungan FTCdibuat pada tiap usulan tata letak yang ada. Perhitungan 

tersebut harus dibuat berdasarkan aliran bahan baku yang dimulai dari 

storage dan berakhir di warehouse. 

7. Menentukan Area Allocating Diagram (AAD) Terpilih 

Penentuan layout usulan mana yang terpilih tersebut berdasarkan dari hasil 

perhitungan nilai FTC. Nilai FTC tersebut berisi total jarak tempuh 

keseluruhan pada tiap layout usulan. Nilai total jarak paling terkecil yang 

kemudian akan menjadi layout usulan yang terpilih. 
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3.9.7 Perencanaan Tata Letak Dengan Algoritma Blocplan 

Dalam pembuatan layout usulan menggunakan Algoritma Blocplan 

terdapat beberapa tahapan yang harus dilalui. Adapun 7 tahapan yang harus 

dilakukan yaitu sebagai berikut: 

1. Memasukkan Data Jumlah Fasilitas 

Data jumlah fasilitas yang dipakai berdasarkan dari hasil perancangan Stasiun 

Kerja Mandiri (SKM) dan kebutuhan fasilitas.  

2. Memasukkan Data Nama dan Luas Setiap Fasilitas 

Nama dan luas setiap fasilitas yang dimasukkan pada Algoritma Blocplan 

harus sama dengan hasil perancangan Stasiun Kerja Mandiri (SKM) dan 

kebutuhan fasilitas 

3. Memasukkan Data Activity Relationship Chart (ARC) 

Hasil dari pembuatan  Activity Relationship Chart (ARC) pada tahap 

sebelumnya kemudian dimasukkan kedalam Algoritma Blocplan. Data yang 

dimasukkan harus sama dengan yang digunakan pada metode Systematic 

Layout Planning (SLP). 

4. Menjalankan Algoritma Blocplan 

Setelah semua dapat yang dibutuhkan telah terpenuhi kemudian mulai 

menjalankan Algoritma Blocplan. Pada Algoritma Blocplan ini dapat 

ditentukan berapa layout usulan yang diinginkan dengan batas maksimal 

layout usulan yang dapat dihasilkan sebanyak 20 usulan. 

5. Memilih Layout Usulan 

Dalam memilih layout usulan yang efektif terdapat beberapa kriteria yang 

harus terpenuhi. Layout usulan yang terpilih dapat diketahui dengan melihat 

adjacency score (nilai kedekatan antar fasilitas) dan r-score (efisiensi tata 

letak) yang mendekati nilai 1, serta melihat nilai pada layout usulan yang 

memiliki nilai rel-dist score (total jarak tempuh) terkecil. 

6. Merancang Layout Usulan Terpilih Dari Algoritma Blocplan. 

Setelah didapatkan layout terpilih kemudian disusun layout usulan sesuai dari 

hasil pengolahan data menggunakan Algoritma Blocplan. Pembuatan layout 

ini menggunakan aplikasi AutoCAD. 
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7. Menghitung Material Handling (FTC) Pada Layout Usulan Terpilih 

Perhitungan material handling pada layout usulan terpilih berdasarkan nilai 

dari jarak pada tiap fasilitas. Setelah diketahui jarak material handling 

kemudian ditotalkan nilai jarak keseluruhan pada hasil perhitungan material 

handling pada layout usulan terpilih. 

 

3.9.8 Penentuan Layout Usulan Terpilih 

Penentuan layout usulan terpilih ini dilakukan dengan membandingkan 

hasil layout usulan dari metode Systematic Layout Planning (SLP) dan algoritma 

Blocplan. Kriteria yang akan dipilih yaitu dengan melihat total jarak material 

handling yang paling terkecil. 

 

3.10 Analisa 

Analisa dilakukan berdasarkan data yang telah diolah. Analisa ini akan 

mengarahkan pada tujuan penelitian dan memberikan jawaban terhadap 

pertanyaan yang dirumuskan. Setiap analisa dilaksanakan dalam setiap 

perhitungan dan pengaturan pernyataan dalam bagian pengolahan data, sehingga 

digambarkan bagaimana data tersebut digunakan. 

 

3.11 Kesimpulan dan Saran 

Kesimpulan adalah jawaban terhadap tujuan penelitian yang dijelaskan 

dalam pendahuluan. Kesimpulan ini memuat ringkasan inti hasil dari seluruh 

pengolahan data yang telah dilakukan. Di sisi lain, saran menyediakan solusi yang 

bertujuan untuk mengatasi masalah yang dihadapi. Saran ini ditujukan kepada 

penelitian berikutnya guna memperbaiki dan memajukan kualitas penelitian 

tersebut. 
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PENUTUP 

 

 



 

 

BAB VI 

PENUTUP 

 

6.1 Kesimpulan 

Adapun kesimpulan pada penelitian ini adalah perancangan tata letak 

fasilitas pabrik santan kelapa terdiri dari 4 jenis mesin utama dan 8 jenis fasilitas 

yang menjadi pendukung kegiatan kerja. Terdapat 3 usulan tata letak pada metode 

Systematic Layout Planning (SLP) dan 1 usulan pada perancangan tata letak 

menggunakan algoritma Blocplan.  Adapun usulan tata letak yang terpilih antara 

metode Systematic Layout Planning (SLP) dengan algoritma Blocplan yaitu pada 

usulan menggunakan metode Systematic Layout Planning (SLP) yang ke-2 

dengan total jarak tempuh paling terkecil yaitu 103,885 meter. 

 

6.2 Saran 

Adapun saran pada penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Pada penelitian selanjutnya untuk bisa merancang tata letak dengan 

mempertimbangkan kapasitas mesin yang digunakan. 

2. Pada penelitian selanjutnya dapat menambahkan metode lain agar semakin 

banyak usulan yang dapat dibuat sehingga menambah masukan dan saran tata 

letak. 
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