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ABSTRAK 

Perancangan tata letak merupakan salah satu faktor penting terhadap kelangsungan kegiatan 
produksi. Tata letak sangat penting dan saling berkaitan dengan fasilitas – fasilitas yang lain guna 
menunjang kelancaran kegiatan produksi. Tata letak fasilitas yang baik dan optimal dapat 
mengurangi biaya produksi, meningkatkan efisiensi dan produktivitas. Penelitian ini dilakukan 
di lakukan di kelompok kerja sub assy side UP, PT. Yamaha Indonesia yang merupakan 

perusahaan yang memproduksi piano. Permasalahan yang ada pada kelompok kerja sub assy 
side UP yaitu kurang optimalnya tata letak yang ada dibuktikan dengan adanya area kerja yang 
terpisah dan berbeda gedung dengan kelompok kerjanya. Karena jarak yang jauh dan berbeda 
gedung sehingga terjadi idle pada operator karena harus menunggu kabinet dikirim. Tujuan dari 
penelitian ini yaitu untuk mendapatkan tata letak fasilitas produksi yang optimal dan efisien 
sehingga dapat meminimasi ongkos material handling dan meningkatkan produktivitas dengan 

menggunakan metode SLP dan Blocplan. Hasil penelitian ini menunjukkan adanya perbedaan 
total jarak antar fasilitas yang cukup besar dari layout awal, pada usulan layout menggunakan 
metode SLP menunjukkan total jarak anter fasilitas sebesar 960.2 m dengan efisiensi 95.5% dan 
metode Blocplan menunjukkan total jarak sebesar 1.118.6 m dengan efisiensi 94.8%. Sehingga 
dapat disimpulkan bahwa hasil rancangan metode SLP merupakan layout usulan yang efisien. 

Kata Kunci 
Tata Letak Produksi; Systematic Layout Planning; Blocplan; Ongkos Material Handling 
 

Layout design is one of the important factors for the continuity of production activities. Layout is very 
important and interrelated with other facilities to support the smooth running of production activities. A 
good and optimal facility layout can reduce production costs, increase efficiency and productivity. This 
research was carried out in the UP subassy side working group, PT. Yamaha Indonesia which is a company 
that manufactures pianos. The problem that exists in the UP sub assembly work group is that the existing 
layout is not optimal as evidenced by the existence of a separate work area and a different building from the 
work group. Because the distance is far and the building is different, the operator becomes idle because they 
have to wait for the cabinet to be sent. The purpose of this research is to obtain an optimal and efficient 
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layout of production facilities so as to minimize material handling costs and increase productivity using the 
SLP and Blocplan methods. The results of this study indicate that there is a significant difference in the total 
distance between facilities from the initial layout, the proposed layout using the SLP method shows a total 
distance between facilities of 960.2 m with an efficiency of 95.5% and the Blocplan method shows a total 
distance of 1,118.6 m with an efficiency of 94.8% . So it can be concluded that the design results of the SLP 
method are efficient proposed layouts. 

Keywords 
Production Layout; Systematic Layout Planning; Blockplan; Material Handling Costs 
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PENDAHULUAN 

Perkembangan dan persaingan yang terjadi pada dunia industri ini semakin pesat 

baik terutama pada industri manufaktur produk. Berkembangnya perindustrian ini 

memberikan dampak yang positif bagi perusahaan baik secara langsung maupun 

tidak langsung. Industri manufaktur berkontribusi besar dalam pertumbuhan 

ekonomi Indonesia, dengan nilai pertumbuhan 7.07% dan menyumbang 0.75% 

terhadap pertumbuhan ekonomi Indonesia meski ada tekanan dari pandemi covid-19. 

Oleh sebab itu, perusahaan harus mempertahankan dan meningkatkan kinerja agar 

dapat bersaing dengan perusahaan lain untuk mempertahankan kepercayaan 

konsumen. Dalam upaya tersebut perusahaan harus menerapkan strategi yang efektif 

dan efisien guna tercapainya produktivitas yang dapat mendorong perusahaan untuk 

menjadi yang lebih baik lagi. Salah satu faktor yang mendorong untuk tercapainya 

produktivitas adalah perancangan tata letak fasilitas produksi yang baik. Perancangan 

tata letak antar departemen yang kurang terencana dan jarak perpindahan material 

yang kurang baik dapat menimbulkan sejumlah masalah seperti penurunan produksi 

dan peningkatan biaya. Tata letak pabrik ini meliputi perancangan dan pengaturan 

letak mesin, peralatan, aliran bahan, dan orang-orang yang bekerja pada masing-

masing workstation. Jika hal tersebut disusun secara baik maka kegiatan kerja menjadi 

lebih efektif dan efisien (Wignjosoebroto, 2009). Tujuan utama perancangan tata letak 

adalah optimasi pengaturan fasilitas-fasilitas operasi sehingga nilai yang diciptakan 

oleh sistem produksi akan maksimal (Purnomo, 2004). 

PT. Yamaha Indonesia berdiri pada tahun 1970, merupakan perusahaan yang bergerak 

dibidang industri manufaktur pembuatan alat musik berupa piano. PT. Yamaha 

Indonesia memproduksi 2 jenis piano yaitu Upright Piano (UP) dan Grand Piano (GP), 

dimana dari kedua model tersebut terdapat berbagai macam model untuk ke dua 

jenisnya. PT. Yamaha Indonesia membagi aktivitas produksi piano menjadi tiga 

kelompok pada setiap jenis piano yaitu departemen wood working, departemen 

painting dan departemen assembly. Kelompok kerja sub assy side UP merupakan 

salah satu bagian dari departemen sub assy UP dan merupakan kelompok kerja yang 

memproduksi bagian samping pada piano jenis upright piano. Kelompok kerja sub 

assy side ini memproduksi beberapa kabinet upright piano seperti bottom board, 

sideboard, key bad, dan padel rail. Pada kelompok kerja sub assy side ini terdapat area 

kerja yang terpisah dari kelompok kerjanya. Area yang pertama terletak di factory 3 

lantai 4 dan ada satu area di factory 1 lantai 3, jarak antara area 1 dan area 2 sebesar 

165 meter. Karena jarak yang begitu jauh ini menyebabkan terlambatnya datangnya 

kabinet sideboard B2 dan menyebabkan terlambatnya proses produksi sideboard B2. 

Adanya satu area yang terpisah ini juga menyebabkan operator handling harus 

melakukan 2 kali proses pendorongan dan pengiriman kabinet yang sudah di-

assembly. Jarak yang jauh ini juga menyebabkan operator harus pindah area jika 
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diperlukan bantuan dan jarak yang jauh ini juga menyebabkan sulitnya komunikasi 

antar operator yang dimana pada saat ini operator harus menggunakan alat bantu 

untuk berkomunikasi. 

Dari permasalahan tersebut, diperlukan adanya perbaikan mengenai layout produksi 

pada kelompok sub assy side UP dan dilakukan suatu upaya perbaikan terhadap tata 

letak lantai produksi pada perusahaan dengan memperhitungkan derajat kedekatan 

antar departemen yang terdapat pada kelompok kerja sub assy side UP, karena 

kondisi layout fasilitas produksi pada saat ini belum sepenuhnya efektif dan optimal. 

Dengan adanya perbaikan layout diharapkan dapat mengurangi kegiatan handling 

dan meminimalkan ongkos material handling (OMH). Selain itu adanya re-layout 

dapat meningkatkan efisiensi, meningkatkan produktivitas serta meningkatkan 

output hasil produksi dari kelompok tersebut. 

Berdasarkan uraian permasalahan di atas, maka perlu dilakukan suatu upaya 

perbaikan terhadap tata letak lantai produksi pada perusahaan dengan 

memperhitungkan derajat kedekatan antar departemen yang terdapat pada 

perusahaan. Metode yang digunakan dalam penelitian ini adalah Sytematic Layout 

Planning dan Blocplan. Dua metode ini digunakan karena memperhitungkan 

perubahan tata letak berdasarkan hubungan derajat kedekatan antar departemen. 

Metode systematic layout planning merupakan suatu pendekatan sistematis dan 

terorganisir dalam menyusun suatu perancangan tata letak guna mengoptimalkan 

aliran material (Muther, 1973). Systematic layout planning dapat digunakan untuk 

menyelesaikan permasalahan yang menyangkut berbagai macam problem seperti 

produksi, transportasi pergudangan dan aktivitas lainnya (Purnomo, 2004). Blocplan 

atau Block Layout Overview with Computerized Planning Using Logic and 

Algorithms merupakan sistem perancangan tata letak fasilitas yang dapat membuat 

dan mengevaluasi tipe – tipe tata letak dalam merespon data masukan. Blocplan dapat 

menggunakan metode keterkaitan sebagai input data. Blocplan merupakan program 

yang dikembangkan untuk perancangan tata letak fasilitas menggunakan algoritma 

hybrid yang menggabungkan antara algoritma konstruktif dan algoritma perbaikan. 

Fungsi tujuan dari blocplan adalah meminimasi jarak antara fasilitas atau 

memaksimalkan hubungan kedekatan antar fasilitas (Daya, 2018). Program ini dapat 

membuat dan mengevaluasi tipe – tipe tata letak dengan menggunakan data masukan 

berupa peta keterkaitan (Syuhada, 2020). Kedua metode ini digunakan untuk 

membandingkan hasil dari alternatif perbaikan layout yang kemudian dipilih satu 

alternatif terbaik sebagai usulan perancangan tata letak kepada perusahaan. Penelitian 

ini diharapkan mampu memberikan sebuah usulan alternatif perancangan tata letak 

fasilitas produksi berdasarkan metode yang digunakan. 
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Berdasarkan latar belakang yang telah dibuat, berikut merupakan rumusan masalah 

pada penelitian ini adalah Bagaimana memberikan usulan layout yang optimal untuk 

sebuah tata letak produksi menggunakan metode Systematic Layout Planning dan 

Blocplan sehingga dapat mengurangi jarak material handling dan mengurangi ongkos 

material handling?. Tujuan yang ingin dicapai pada penelitian ini adalah Memberikan 

usulan layout yang optimal untuk sebuah tata letak fasilitas produksi dengan 

menggunakan metode Systematic Layout Planning dan Blocplan sehingga dapat 

mengurangi jarak material handling dan mengurangi ongkos material handling. 

 

TINJAUAN PUSTAKA 

Penelitian yang dilakukan (Kusuma Rahmadiansyah & Aries Susanty, 2021) perbaikan 

tata letak fasilitas produksi penelitian ini dilakukan untuk mendapatkan tata letak 

fasilitas produksi yang baik dimana metode yang digunakan adalah blocplan dengan 

mempertimbangkan jarak antar mesin serta memaksimalkan pemanfaatan setiap 

ruang yang ada. Selanjutnya merupakan penelitian perancangan ulang tata letak 

fasilitas Produksi tujuan dari penelitian ini Penelitian ini dilakukan untuk 

mendapatkan tata letak fasilitas produksi yang optimal sehingga dapat mengurangi 

waste, meningkatkan proses produksi dan meningkatkan efisien (Daya et al., 2018).  

Penelitian berikutnya perancangan tata letak gudang dengan metode systematic 

layout planning Penelitian ini dilakukan untuk menentukan tata letak gudang yang 

baik agar efisiensi ongkos material handling juga dapat tercapai dan mengurangi 

resiko accident yang berimbas pada kerusakan material (Fajri, 2021). Penelitian lain 

terkait perancangan ulang tata letak fasilitas oleh (Adiasa et al., 2020) yang bertujuan 

untuk menghasilkan layout produksi dengan lebih pendek dan efektif. 

Penelitian yang dilakukan (Ririn Rosyidi et al., n.d.) Analisa tata letak fasilitas 

produksi dengan metode ARC, ARD, dan AAD di PT. XYZ, Penelitian ini bertujuan 

untuk memberikan usulan perbaikan tata letak pada proses produksi agar bisa 

memperkecil jumlah tenaga kerja pada saat proses produksi, Selanjutnya merupakan 

penelitian perbaikan tata letak produksi tujuan dari penelitian ini untuk memberikan 

usulan layout yang optimal dan dapat meningkatkan produktivitas dan dapat 

menyelesaikan pesanan produk tepat waktu sehingga layout usulan lebih efektif dan 

efisien (Hilmansyah, 2022).  

Penelitian yang dilakukan (Darsini, 2022), Perencanaan Ulang Tata Letak 

Menggunakan Metode SLP (Systematic Layout Planning) dan CRAFT (Computerized 

Relative Allocation of Facilities Technique) Penelitian ini dilakukan untuk 

memberikan usulan layout yang optimal sehingga dapat mengurangi biaya material 

handling. Selanjutnya penelitian terkait relayout lantai produksi dengan metode SLP 

dan CORELAP Penelitian ini dilakukan untuk memberikan usulan layout yang 
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optimal dan hasil usulan layout membuat fasilitas – fasilitas produksi memiliki jarak 

lebih dan waktu service yang dihasilkan lebih optimal (Simatupang, 2020). 

Selanjutnya penelitian terkait perancangan tata letak pabrik penelitian ini dilakukan 

untuk memperbaiki layout tata letak lantai produksi pada perusahaan dengan 

memperhitungkan derajat kedekatan sehingga menghasilkan tata letak yang optimal 

(Prayogo, 2022). Perancangan Ulang Tata Letak Fasilitas Produksi Dengan 

Menggunakan Metode Systematic Layout Planning Dan Blocplan Penelitian ini 

dilakukan untuk melakukan perbaikan layout pada perusahaan yang berguna untuk 

memperhitungkan jarak perpindahan pada aktivitas material handling serta 

mengurangi biaya material handling (Kholifah, 2021). 

 

METODE PENELITIAN 

Objek pada penelitian ini adalah kelompok kerja sub assy side UP, Departemen sub 

assy UP pada PT. Yamaha Indonesia. Pada penelitian ini akan dilakukan perhitungan 

jarak antar area 1 dan area 2 pada kelompok kerja sub assy side UP untuk mengetahui 

jarak yang ditempuh untuk melakukan material handling dan dilakukan analisis 

menggunakan metode SLP dan Blocplan untuk memberikan usulan layout agar 

meminimasi ongkos material handling. subjek penelitian ini adalah tata letak fasilitas 

produksi pada kelompok kerja sub assy UP, PT. Yamaha Indonesia. 

Metode yang digunakan dalam melakukan pengumpulan data pada penelitian ini 

adalah wawancara, observasi, dan studi pustaka. Metode wawancara ini dilakukan 

untuk menggali informasi sedalam – dalamnya dari orang yang bersangkutan di 

lapangan seperti foreman, kepala kelompok sub assy UP, operator. Observasi yang 

dilakukan adalah mengamati aktivitas produksi yang terjadi di kelompok kerja sub 

assy side UP, mengukur luas lantai produksi kelompok kerja sub assy side UP 

mengukur luas alat dan mesin yang digunakan pada kelompok kerja sub assy side UP 

dan mengukur jarak yang ditempuh saat pengiriman kabinet. Untuk menunjang 

proses pengumpulan data maka perlu dilakukan studi Pustaka untuk memperkuat 

proses pengambilan data agar menghasilkan suatu penelitian yang baik. Studi Pustaka 

yang dilakukan adalah membaca literatur terkait jurnal – jurnal maupun penelitian 

terdahulu yang dapat memberikan masukan dalam penelitian ini. 

 

HASIL DAN PEMBAHASAN 

Analisa Layout Awal 

Proses Produksi pada kelompok kerja sub assy side UP adalah memproduksi side 

board, key bad, padel rail, bottom board. Proses side board adalah menggabungkan 

side arm, side sleeve, dan side base pade side board. Kemudian proses padel rail 
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adalah memproduksi kabinet yang digunakan sebagai cover bada padel pada piano, 

dan terletak pada bagian bawah piano. Proses key bad adalah proses yang 

memproduksi kabinet tempat atau tumpuan untuk diletakannya keyboard dan proses 

bottom board proses yang memproduksi cabinet untuk menutupi bagian bawah 

piano. Kemudian kabinet – kabinet yang telah jadi tersebut dikirimkan ke departemen 

selanjutnya untuk dirakit menjadi sebuah piano. 

Lantai produksi pada kelompok kerja sub assy side UP memiliki 18 mesin dan material 

handling yang digunakan untuk pemindahan bahan adalah tenaga manusia atau 

operator. Jumlah operator material handling yang digunakan pada kelompok kerja 

sub assy side UP berjumlah 1 orang. Pada layout awal kelompok kerja sub asy side UP 

tampak masih kurang optimal, hal ini dikarenakan terdapat beberapa fasilitas 

produksi yang seharusnya terletak berdekatan namun pada layout awal justru 

ditempatkan sangat berjauhan. Akibatnya jarak antar departemen semakin besar dan 

jarak tempuh yang dilalui material handling menyebabkan pemindahan kabinet side 

board menjadi tidak efisien seperti pemborosan waktu pengiriman, adanya idle pada 

operator, besarnya biaya material handling, pemborosan energi dan pada layout awal 

memiliki total jarak antar departemen sebesar 21546.5 m dan memiliki ongkos material 

handling sebesar Rp 540.398 / meter. Desain tata letak pabrik yang baik adalah yang 

mampu meningkatkan efektivitas dan keefisienan melalui penurunan perpindahan 

jarak dan ongkos material handling (Amalia, 2018). Berikut merupakan rekapitulasi 

hasil perhitungan jarak antar fasilitas pada layout awal. 

 

Tabel 1. Rekapitulasi Jarak Antar Departemen Layout Awal 

Layout Jarak (m) OMH 

Layout Awal 21.546,5 m Rp 540,386 / meter 

 

Analisia Layout Usulan Metode Systematic Layout Planning 

Perancangan menggunakan metode systematic layout planning (SLP) dibuat untuk 

menyelesaikan permasalahan mengenai berbagai macam aspek antara lain produksi, 

transportasi, pergudangan, supporting, supporting service, perakitan dan aktivitas – 

aktivitas perkantoran lainnya (Muslim, 2018). Pada penelitian ini SLP digunakan 

untuk menyelesaikan masalah permasalahan pada tata letak lantai produksi. 

Pengerjaan SLP dilakukan dengan 3 tahapan yaitu tahapan analisa, penelitian dan 

evaluasi (Purnomo, 2004) Pada perancangan layout mengguankana metode SLP 

perhitungan dilakukan berdasarkan hubungan kedekatan antar departemen yang 

dimasukkan ke dalam activity relationship chart (ARC) kemudian dibuat beberapa 

alternatif usulan dalam bentuk activity relationship diagram (ARD) yang telah 
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disusun berdasarkan derajat kedekatan tiap departemennya. ARD digunakan untuk 

menunjukkan tingkat hubungan antara kegiatan yang satu dengan kegiatan yang 

lainnya (Daya, 2018). Pembuatan ARC menggunakan simbol – simbol huruf yang 

menunjukkan hubungan aktivitas – aktivitas antar departemen yakni simbol A = 

mutlak diperlukan berdekatan, E = sangat penting untuk didekatkan, I = penting 

untuk didekatkan, O = cukup penting untuk didekatkan, U = tidak penting untuk 

didekatkan, dan X = tidak boleh untuk didekatkan. 

Penentuan hubungan aktivitas antar departemen pada ARC dilakukan dengan 

mempertimbangkan beberapa faktor seperti urutan proses produksi, penggunaan 

material handling, pengawasan, penggunaan peralatan yang sama, aliran informasi, 

dan faktor lingkungan kerja. Faktor – faktor tersebut ditentukan berdasarkan kondisi 

dalam lantai produksi perusahaan. Faktor urutan proses produksi menjelaskan 

keterkaitan antar departemen dilihat dari alur produksinya. Hal ini berkaitan dengan 

aliran pemindahan material dari bahan mentah hingga bahan jadi. Faktor penggunaan 

material handling menunjukkan penggunaan alat pemindahan bahan yang sama di 

beberapa departemen. Penggunaan jenis pemindahan bahan material berupa tenaga 

operator di lantai produksi pada kelompok kerja sub assy side UP. Aliran informasi 

merupakan penyampaian informasi mengenai kebutuhan bahan dan output yang 

dihasilkan tiap departemen. Faktor lingkungan kerja merupakan kondisi lingkungan 

yang dapat mempengaruhi hasil serta produktivitas kerja, seperti tingkat kebisingan 

akibat mesin pabrik dan juga debu akibat pengolahan kayu. Berdasarkan perhitungan 

yang telah dilakukan pada metode SLP dihasilkan usulan perbaikan layout. Pada 

perhitungan menggunakan metode SLP didapatkan total jarak antar departemen 

sebesar 960.2 dan memiliki ongkos material handling sebesar Rp 24.081 / meter. 

Berikut merupakan rekapitulasi jarak antar departemen layout usulan metode SLP.  

Tabel 2. Rekapitulasi Jarak Antar Departemen Metode SLP 
 

Layout Jarak (m) Efisiensi OMH 

Layout Usulan SLP 960.2 m 95.5% 𝑅𝑝 24.081⁄𝑚𝑒𝑡𝑒𝑟 

 

Analisa Layout Usulan Software Blocplan 

Blocplan merupakan sebuah software yang digunakan untuk mencari solusi alternatif 

perancangan layout secara komputerisasi. Algoritma blocplan akan membentuk dan 

menguji layout berupa blok dengan menggunakan ARC sebagai inputannya (Amalia, 

2018). Data masukan yang digunakan dalam pengerjaan blocplan berupa data 

mengenai identitas departemen yang meliputi jumlah departemen, nama departemen, 

dan luas area tiap departemen. Adapun masukan data berupa hubungan kedekatan 

antar departemen seperti data ARC, nilai skor masing – masing simbol huruf ARC, 
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dan juga rasio layout layout yang akan digunakan. Pada penelitian ada terdapat 

sebanyak 18 mesin atau fasilitas. Skor masing-masing simbol huruf ARC yang 

digunakan adalah A = 10, E = 5, I = 2, O = 1, U = 0 dan X= - 10. Skor tersebut merupakan 

nilai standar yang terdapat pada software blocplan. 

Pada blocplan nilai dijadikan acuan untuk pemilihan layout usulan adalah dengan 

nilai R – Score dan Rel – Dist Score (Daya, 2018). Nilai R – Score atau nilai relationship 

score menunjukkan tingkat efisiensi dari layout yang dihasilkan, hal ini berdasarkan 

kedekatan dengan kedekatan hubungan antar departemen hasil penjelasan program 

blocplan. Sedangkan nilai Rel – dist Score atau rectilinier distance score menunjukkan 

jumlah keseluruhan jarak antar departemen dari layout yang dihasilkan. Layout yang 

terpilih dalam blocplan adalah layout yang memiliki nilai R – Score tertinggi, artinya 

layout yang memiliki nilai hubungan paling besar daripada layout yang lainnya. 

Apabila terdapa layout yang memiliki nilai R – Score yang sama maka pemilihan 

layout usulan blocplan berdasarkan nilai Rel – Dist Score terendah diantara layout 

dengan nilai R – Score tertinggi, artinya layout yang dipilih adalah layout dengan total 

jarak antar departemen yang paling kecil. 

Pada software blocplan akan menampilkan gambaran layout usulan dalam bentuk 

diagram blok dengan luas area antar departemen sesuai pada masukan data luas arra 

sebelumnya. Diagram blok ini disusun secara random oleh algoritma blocplan 

berdasarkan data masukan ARC. Software blocplan juga kan menampilkan titik pusat 

koordinat setiap departemen dan juga jarak antar departemennya. Jarak yang 

digunakan blocplan adalah jarak rectilinier sehingga tidak perlu mencari perhitungan 

jarak secara manual terlebih dahulu. Sedangkan untuk perhitungan jarak tempuh 

adalah hasil dari perkalian jarak pada blocplan dan frekuensi pemindahan bahan pada 

satuan waktu tertentu. 

Berdasarkan hasil pengolahan data dengan menggunakan software blocplan 

dilakukan sebanyak 10 kali uji blocplan sehingga dihasilkan 10 layout usulan. Masing 

– masing departemen akan ditempatkan pada area tata letak tertentu secara acak dan 

akan ditampilkan satu persatu alternatif tata letak sebanyak 10 hasil layout dengan 

nilai skornya. Kemudian terpilih satu layout usulan yang memiliki nilai R – Score 

tertinggi yaitu pada layout usulan ke – 2 dengan nilai R – Score sebesar 0.80. Langkah 

selanjutnya adalah membuat layout usulan sesuai dengan gambar layout blocplan dan 

mencari total jarak antar fasilitas produksi sesuai dengan alur proses produksi. 

Didapatkan total jarak antar fasilitas sebesar 1118.6 m dan memiliki ongkos material 

handling sebesar Rp 28.054 / meter berikut merupakan rekapitulasi jarak berdasarkan 

perhitungan menggunakan metode blocplan: 

 

Tabel 3. Rekapitulasi Jarak Antar Departemen Metode Blocplan 
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Layout Jarak (m) Efisiensi OMH 

Layout Usulan Blocplan 1.118.6 94.8% 𝑅𝑝 28.054⁄𝑚𝑒𝑡𝑒𝑟 

 

 

 

Pemilihan Layout Usulan Terbaik 

Pemilihan layout usulan terbaik dilakukan dengan membandingkan total jarak 

tempuh material handling pada layout awal terhadap perhitungan layout dengan 

metode SLP dan Blocplan. Hal serupa juga dilakukan oleh (Jamalludin, 2020.) yang 

menggunakan jarak tempuh sebagai pembanding pada penelitian pada pemilihan 

layout usulan. Penggunaan total jarak tempuh material handling maupun ongkos 

material handling sebagai pertimbangan pemilihan layout usulan pada dasarnya 

sama saja, karena besarnya biaya yang dikeluarkan untuk material handing sebanding 

dengan besarnya total jarak tempuh yang dilalui material handling (Setiyawan, 2017). 

Pernyataan ini juga didukung oleh penelitian (Budianto & Cahyana, 2021) yang 

menggunakan total jarak tempuh material handling dan ongkos material handling 

sebagai pertimbangan dalam penentuan layout usulan, hasil penelitian tersebut 

menunjukkan layout yang sama baik pada jarak tempuh maupun ongkos material 

handling sebagai pembandingnya. 

Alternatif layout yang memiliki total jarak tempuh material handling paling kecil 

adalah alternatif yang digunakan sebagai layout usulan terpilih. Layout dengan jarak 

tempuh terkecil menunjukkan tingkat efisiensi pemindahan material yang baik 

dibanding layout lainnya. Berdasarkan pengumpulan dan pengolahan data metode 

systematic layout planning (SLP) dan Blocplan dihasilkan 2 layout alternatif. Kedua 

layout alternatif ini kemudian dibandingkan dengan jarak tempuh material handling 

per hari untuk mendapatkan layout usulan terbaik. Perbandingkan jarak tempuh 

material handling layout awal dan layout usulan ditunjukkan pada persentase selisih 

jarak tempuh layout awal dan layout usulan. Layout dengan persentase terbesar 

menunjukkan selisih jarak tempuh terhadap layout awal yang besar. Artinya, semakin 

besar persentasenya semakin efisien pula pemindahan bahan pada layout tersebut 

begitu pula sebaliknya. Berikut merupakan rekapitulasi jarak antar departemen pada 

layout awal, layout usulan metode SLP, dan layout usulan metode blocplan. 

 

Tabel 4. Rekapitulasi Layout Usulan 

Layout Jarak (m) Efisiensi OMH 
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Layout Awal 21.546.5 m - Rp 540,386/meter 

Layout Usulan SLP 960.2 95.5 % 𝑅𝑝 24.081 ⁄𝑚𝑒𝑡𝑒𝑟 

Layout Usulan Blocplan 1.118.6 94.8% 𝑅𝑝 28.054 ⁄𝑚𝑒𝑡𝑒𝑟 

 

Berdasarkan tabel di atas dapat diketahui bahwa layout usulan dengan jarak antar 

fasilitas paling kecil adalah pada layout usulan dengan menggunakan metode SLP 

yang memiliki total jarak antar fasilitas sebesar 960.2 m. Layout usulan SLP ini 

memiliki persentase efisiensi penurunan jarak antar fasilitas sebesar 95.5% terhadap 

layout awal dan pada layout usulan SLP memiliki ongkos material handling sebesar 

Rp 24.081 / meter. Sehingga layout usulan yang terpilih pada penelitian ini adalah 

layout usulan dengan menggunakan metode systematic layout planning (SLP). 

Karena proses coak saat ini sudah dilakukan pada semua model, peneliti 

menyarankan mesin coak tersebut dipindahkan atau proses coak dilakukan pada 

departemen wood working. Sehingga, tempat yang digunakan untuk mesin coak 

dapat digunakan untuk menjadi area sub assy side UP sehingga kelompok kerja sub 

assy side UP tidak ada yang terpisah. Selanjutnya untuk mengevaluasi lebih dalam 

layout usulan peneliti mengusulkan simulasi layout usulan menggunakan software 

flexsim. Simulasi bertujuan untuk mengetahui jarak dan waktu optimal pada layout 

untuk mencapai target produksi yang diinginkan perusahaan, simulasi menggunakan 

software flexsim merupakan jenis program simulasi yang dapat memberikan 

gambaran mengenai jarak, waktu dan target produksi yang diinginkan (Tarigan et al., 

2019) 

 

KESIMPULAN 

Berdasarkan hasil analisa pengolahan data yang telah dilakukan mengenai 

perancangan tata letak lantai produksi pada kelompok kerja sub assy side UP, dapat 

disimpulkan sebagai berikut: 

Bahwa perhitungan awal dari total jarak antar fasilitas dari tata letak saat ini sebesar 

21.545,5 m dengan area yang terpisah dan memiliki ongkos material handling sebesar 

Rp 540,386/meter. Selanjutnya dilakukan pengolahan data menggunakan SLP 

diperoleh jarak antar fasilitas produksi sebesar 960.2 m dan memiliki ongkos material 

handling sebesar Rp 24.081 / meter. Kemudian menggunakan metode Blocplan 

dengan menghasilkan 10 layout usulan dan satu layout usulan terpilih yaitu layout ke 

– 2 dengan nilai R – Score 0.80. Layout usulan blocplan menghasilkan total jarak antar 

fasilitas sebesar 1.118,6 m dan memiliki ongkos material handling sebesar Rp 28.054 / 

meter. dari hasil pengolahan data menunjukkan adanya pengurangan jarak antar 

fasilitas dari layout awal dan layout usulan dan pengurangan ongkos material 
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handlling. Sehingga dengan terjadinya pengurangan jarak antar fasilitas produksi 

dapat mengurangi jarak tempuh material handling serta dapat mempercepat proses 

produksi. Kemudian dengan terjadinya pengurangan jarak antar fasilitas ini juga 

mengurangi ongkos material handling. Dengan jarak tempuh yang sudah dihasilkan 

menggunakan metode SLP dan Blocplan, maka dengan dimikian metode SLP dan 

Blocplan dapat digunakan untuk permasalahan tata letak fasilitas produksi dan dapat 

mengurangi ongkos material handling. 
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