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ABSTRAK 

 

 Abstrak – UMKM Morococo adalah perusahaan bidang minuman yang 

memproduksi nata de coco, UMKM Morococo memiliki 10 ruangan terdiri dari 

gudang bahan baku, area material bahan baku, ruang cutting, ruang packing produk 

mentah, gudang barang jadi, area penerimaan barang, ruang produksi, kantor, 

mushola, dan toilet. Jarak yang cukup jauh akan mempengaruhi waktu proses 

produksi yang dihasilkan di karenakan memerlukan waktu transportasi untuk 

pengangkutan aliran material ke ruang produksi. Perancangan tata letak pada 

UMKM Morococo memerlukan pembenahan dikarenakan jarak yang cukup jauh 

antara gudang bajan baku dan ruang produksi, waktu transportasi yang cukup lama 

yang dimiliki pada UMKM Morococo, sehingga terjadi pemborosan pada ongkos 

material handling. Dengan demikian tata letak fasilitas UMKM Morococo ini 

memerlukan perbaikan, sehingga dapat memperbaiki tata letak pada perusahaan 

dan dapat mendekatkan jarak antar ruangan satu ke ruangan lainnya. Hasil dari 

penelitian yang telah dilakukan, usulan tata letak fasilitas yang baik digunakan agar 

proses produksi berjalan dengan lancar dan efesien adalah pada layout usulan 4 dari 

hasil pengolahan software blocplan karena layout tersebut memiliki total jarak 

material handling yang lebih pendek sebesar 456,1 meter dibandingkan layout awal 

sebesar 1.309,6 meter. Sehingga mengalami pengurangan total jarak material 

handling sebesar 853,5 meter. Total ongkos material handling permeter layout 

usulan sebesar Rp. 130.403,54 meter perhari lebih kecil dibandingkan layout awal 

sebesar Rp. 374.427,74 meter perhari. Sehingga perusahaan dapat menghemat 

ongkos material handling permeter sebesar Rp. 244.024,2. 

 

Kata Kunci : Tata Letak Fasilitas, Blocplan, Ongkos Material Handling 
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ABSTRACT 

 

Abstract – UMKM Morococo is a beverage company that produces nata de 

coco, UMKM Morococo has 10 rooms consisting of a raw material warehouse, raw 

material material area, cutting room, raw product packing room, finished goods 

warehouse, goods receiving area, production room, office, prayer room , and toilets. 

A long distance will affect the resulting production process time because it requires 

transportation time to transport the material flow to the production room. The layout 

design of Morococo MSMEs requires improvement due to the large distance 

between the raw material warehouse and the production room, the Morococo 

MSMEs have quite long transportation times, resulting in waste in material 

handling costs. Thus, the layout of the Morococo MSME facilities requires 

improvement, so that the layout of the company can be improved and the distance 

between one room and another can be brought closer. The results of the research 

that has been carried out, the proposed facility layout that is good for use so that the 

production process runs smoothly and efficiently is proposed layout 4 from the 

results of the Blocplan software processing because this layout has a shorter total 

material handling distance of 456.1 meters compared to the layout initial amount of 

1,309.6 meters. This resulted in a total reduction in material handling distance of 

853.5 meters. The total material handling costs per meter of the proposed layout is 

Rp. 130,403.54 meters per day, smaller than the initial layout of Rp. 374,427.74 

meters per day. So the company can save material handling costs per meter of IDR. 

244,024.2. 

 

Keywords: Facility Layout, Blocplan, Material Handling Costs
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang  

Perancangan tata letak fasilitas pada sebuah pabrik merupakan salah satu 

hal yang paling penting untuk meningkatkan efesiensi supaya proses pada setiap 

kegiatan di pabrik berjalan dengan lancar dan memiliki waktu yang efesien. 

Perancangan tata letak yang efesien harus terintegrasi dengan kegiatan pemindahan 

bahan (material handling) untuk menghasilkan suatu produk jadi, maka akan 

diperlukan aktivitas pemindahan (movement) sekurang-kurangnya satu dari tiga 

elemen dasar sistem produksi yaitu : bahan baku, orang/pekerja, atau mesin dan 

peralatan produksi. Kegiatan pemindahan bahan ini memberikan beban biaya 

(kerugian tidak langsung) yang tidak sedikit terutama jika kegiatan pemindahan 

bahan ini tidak menganut asa efektivitas misalnya suatu proses operasi satu dengan 

yang lain yang berurutan jaraknya relatif jauh. Hal ini akan membutuhkan waktu 

tambahan sehingga total waktu pengerjaan suatu produk akan menjadi lebih lama. 

Demikian pula biaya pemindahan bahan ini juga akan semakin besar.  

UMKM Morococo adalah perusahaan bidang minuman yang memproduksi 

nata de coco, Morococo berdiri pada tahun 2015 dengan pemilik bernama Eko 

Priyanto yang berlokasikan di Desa Sudimoro Bangun, Tanggamus, Lampung. 

Pabrik ini merupakan salah satu usaha pemberdayaan sumber daya manusia di Desa 

Sudimoro Bangun. Pabrik ini memiliki karyawan sejumlah 15 orang dengan hari 

kerja Senin sampai Sabtu mulai pukul 07.00 WIB sampai dengan pukul 15.30 WIB. 

Pabrik ini melakukan proses produksinya stok barang pesanan (make to stock), 

dimana pada sistem ini perusahaan akan melakukan produksi terus menerus 

sehingga memiliki stok barang. UMKM Morococo dapat menjual sekitar 7000 pcs 

dalam satu minggu. Aliran material pembuatan nata de coco dimulai dari 

pengambilan bahan baku yang ada di gudang bahan baku menuju ruang produksi 

menggunakan alat material handling berupa gerobak dorong yang dioperasikan 

oleh 1 orang, setelah itu dilakukan proses  perebusan air kelapa yang dilakukan oleh 

3 orang, kemudian proses pemberian biang nata de coco pada air kelapa yang telah 
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direbus dan sudah di tempatkan pada nampan dilakukan oleh 1 orang, 

kemudian proses panin nata de coco yang sudah mengeras dan cukup umur 

dilakukan oleh 3 orang, setelah itu proses pemilihan nata de coco yang sudah di 

panen dilakukan oleh 1 orang, dan kemudian proses nata de coco yang telah terpilih 

dalam  kriteria premium akan di kemas ke dalam ember dilakukan oleh 1 orang 

yang nantinya akan disimpan ke gudang bahan jadi dengan menggunakan gerobak 

dorong sebagai alat material handling.  

Berdasarkan pengamatan UMKM Morococo memiliki 10 ruangan terdiri 

dari gudang bahan baku, area material bahan baku, ruang cutting, ruang packing 

produk mentah, gudang barang jadi, area penerimaan barang, ruang produksi, 

kantor, mushola, dan toilet. Sebelum proses produksi karyawan mengumpulkan 

bahan baku dari gudang bahan baku ke ruang produksi sejauh 73,5m dengan 

gerobak dorong yang dijalankan secara manual dengan tenaga manusia. Jarak yang 

cukup jauh akan mempengaruhi waktu proses produksi yang dihasilkan di 

karenakan memerlukan waktu transportasi untuk pengangkutan aliran material ke 

ruang produksi.  

Perancangan tata letak pada UMKM Morococo memerlukan pembenahan 

dikarenakan jarak yang cukup jauh antara gudang bajan baku dan ruang produksi, 

waktu transportasi yang cukup lama yang dimiliki pada UMKM Morococo, 

sehingga terjadi pemborosan pada ongkos material handling. Dengan demikian tata 

letak fasilitas UMKM Morococo ini memerlukan perbaikan, sehingga dapat 

memperbaiki tata letak pada perusahaan dan dapat mendekatkan jarak antar 

ruangan satu ke ruangan lainnya. Pada gambar dibawah merupakan pengukuran 

jarak antara gudang bahan baku ke ruang produksi, kemudian ada gambar gudang 

bahan baku, ruang produksi dan alat material handling. 
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Gambar 1. 1 Tempat Produksi 

 

Gambar 1. 2 Gudang Bahan Baku 

 

Gambar 1. 3 Ruang Produksi 
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Gambar 1. 4 Alat Material Handling 

1.2  Perumusan Masalah  

Agar tujuan awal penelitian tertuju pada beberapa permasalahan yang ada 

dan nantinya dapat diselesaikan maka dilakukan perumusan masalah, yaitu sebagai 

berikut :  

1. Bagaimana perbandingan jarak layout awal dengan layout usulan? 

2. Bagaimana usulan tata letak fasilitas guna memperbaiki jarak antara gudang 

bahan baku dengan ruang produksi agar mengurangi ongkos material 

handling dan waktu proses produksi?  

 

1.3  Pembatasan Masalah 

Agar tujuan awal penelitian tidak menyimpang maka dilakukan pembatasan 

masalah, yaitu sebagai berikut :  

1. Waktu penelitian dilakukan selama 4 bulan yaitu pada bulan Mei 2024-

Agustus 2024.  

2. Penelitian ini hanya fokus pada perhitungan ongkos material handling 

 (OMH) dan perhitungan material handling. 

3. Penelitian ini hanya fokus pada perbaikan perancangan tata letak fasilitas 

 pada UMKM Morococo. 
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1.4  Tujuan Penelitian  

Adapun tujuan yang ingin dicapai dalam penelitian ini adalah sebagai 

berikut:  

1. Untuk membandingkan hasil layout awal dengan layout usulan. 

2. Untuk mengetahui usulan perbaikan tata letak fasilitas dengan 

 memperhitungkan jarak material handling. 

 

1.5  Manfaat Penelitian  

Manfaat yang diperoleh dari penelitian ini adalah sebagai berikut :  

a. Bagi Perusahaan  

Perusahaan dapat mengetahui tata letak fasilitas pada gedung atau ruangan 

yang paling berpengaruh dalam aktivitas proses produksi sehingga dapat 

dilakukan identifikasi penyebab terjadinya material handling dan 

menentukan solusi perbaikan untuk meminimalisasi material handling 

tersebut. 

b. Bagi Peneliti  

 Peneliti dapat mengembangkan wawasan keilmuan dan meningkatkan 

pemahaman tentang perancangan tata letak fasilitas (PTLF) sehingga 

mampu dijadikan pengalaman saat bekerja dan mampu menentukan tata 

letak fasilitas dalam perusahaan. 

c. Bagi Akademik  

 Hasil Penelitian ini diharapkan dapat bermanfaat bagi mahasiswa Teknik 

Industri dan pembaca khususnya pada ilmu perancangan tata letak fasilitas 

(PTLF).
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1.6  Sistematika Penulisan  

Agar lebih mudah dipahami, laporan penelitian tugas akhir ini disusun 

secara terstruktur dalam beberapa bab, menggunakan cara penulisan yang telah 

disesuaikan dengan sistematika penulisan sebagai berikut.  

BAB I PENDAHULUAN  

 Pada bab ini merupakan bab pendahuluan yang menguraikan latar belakang 

dari penelitian sehingga dilakukan penelitian lebih lanjut, perumusan 

permasalahan, pembatasan masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian dan 

sistematika penulisan. 

BAB II STUDI PUSTAKA 

 Dalam bab studi pustaka ini, dijelaskan dasar teori yang menjadi landasan 

penelitian. Landasan teori ini diperoleh melalui tinjauan literatur yang mencakup 

dari sumber jurnal, buku, dan situs web yang relevan dengan topik penelitian. 

BAB III METODOLOGI PENELITIAN  

 Pada bab ini menampilkan langkah-langkah sistematis dari penelitian yang 

dilakukan, digunakan untuk mengatasi masalah yang muncul dalam penelitian ini. 

Langkah-langkah tersebut menjadi kerangka kerja yang menjadi panduan dalam 

pelaksanaan penelitian. 

BAB IV PENGUMPULAN DATA DAN PENGOLAHAN DATA 

 Pada bab ini menguraikan proses pengolahan data dan analisis. Tahap ini 

menjelaskan langkah-langkah dalam mengolah data sesuai dengan teori yang akan 

digunakan selama penelitian. Dalam bab ini juga dijelaskan analisis dari hasil 

pengolahan data yaitu analisis identifikasi menggunakan metode Block Layout 

Overview With Layout Planning (Blocplan) serta memberikan rekomendasi usulan 

perbaikan. 

BAB V PENUTUP 

 Ini merupakan bab terakhir yang memaparkan kesimpulan dan saran dari 

hasil penelitian. Setelah proses pengolahan data dan analisis dilakukan, kesimpulan 

sesuai dengan perumusan masalah yang telah ditetapkan disusun. Selain itu, saran-

saran disertakan sebagai masukan yang berguna bagi perusahaan.
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BAB II 

STUDI PUSTAKA 

 

2.1  Tinjauan Pustaka 

 Tinjauan pustaka atau literature riview merupakan kumpulan referensi yang 

mencakup teori, hasil temuan, dan penelitian sebelumnya. Referensi ini digunakan 

sebagai dasar untuk mengarahkan kegiatan penelitian dan membentuk kerangka 

pemikiran yang terperinci untuk merumuskan masalah penelitian yang akan diteliti. 

Dari jurnal nasional dengan judul perancangan ulang tata letak fasilitas 

produksi dengan metode BLOCPLAN (studi kasus: UKM Roti Sahabat, 

Colomadu). Tujuan penelitian ini adalah dapat menyelesaikan permasalahan tata 

letak fasilitas pada UKM Roti Sahabat dengan tingkat kedekatan hubungan, 

kebutuhan luas area, memperhitungkan jarak perpindahan material dan tata letak 

akhir. Luas area pada UKM Roti Sahabat sebesar 100 m2, kebutuhan luas area 

secara keseluruhan sebesar 69.6 m2. Terdapat 20 alternatif tata letak pada metode 

BLOCPLAN, layout usulan yang dipilih berdasarkan dari nilai R-Score yang 

nilainya mendekati 1 yaitu layout ke-15 dengan efesiensi jarak perpindahan 

material sebesar 11,8 meter. Dapat ditarik kesimpulan bahwa usulan layout tata 

letak dengan menggunakan metode BLOCPLAN dapat mengurangi pemborosan 

waktu, memperbaiki aliran proses produksi, dan memberikan ruang gerak yang 

lebih baik para pekerja pada UKM Roti Sahabat, Colomadu. (Nugrahadi et al., 

2023) 

Dari jurnal nasional dengan judul Desain Ulang Tata Letak Fasilitas 

Produksi Dengan Metode CRAFT Untuk Meningkatkan Kapasitas Produksi 

Agregat pada PT. NIM. Tujuan penelitian ini adalah menerapkan teknik tata letak 

fasilitas produksi, baik itu tata letak mesin, bahan baku ataupun barang jadi karena 

selama ini pada PT. NIM belum pernah menerapkan tata letak fasilitas. Hal ini dapat 

dilihat dari tidak adanya data material handling baik dari data jarak antar mesin, 

data pergerakan material maupun nilai ekonomis. Metode CRAFT (Computerizes 

Relative Allocation Facilities Technique) pada penelitian ini digunakan untuk 

memperbaiki tata letak fasilitas. Hal ini dikarenakan metode CRAFT merupakan 
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program tipe teknik heuristic dengan didasarkan pada interpretasi 

“Quadratic Assignment” dari proses tata letak fasilitas (layout), dan mempunyai 

kriteria berdasarkan tujuan guna meminimalisasi biaya perpindahan material. Hasil 

penelitian menunjukkan layout usulan dengan metode CRAFT memiliki nilai 

Ongkos Material Handling (OMH) sebesar Rp. 12.191.687 dengan selisih sebesar 

Rp. 203.174/bulan dari layout awal dan efisiensi jarak sebesar 22 m. (Liang wali 

dan Lukmandono, 2023) 

Dari jurnal nasional dengan judul Perancangan Ulang Tata Letak Fasilitas 

dengan Menggunakan Metode Systematic Layout Planning dan CRAFT untuk 

Mengurangi Biaya Material Handling pada PT. Prima Daya Teknik. Penelitian ini 

memiliki tujuan yaitu dengan penggunaan metode Systematic Layout Planning 

(SLP) dan CRAFT dapat memunculkan desain layout usulan yang lebih optimal 

karena kedua metode tersebut memperhitungkan jarak antar fasilitas dan biaya-

biaya transportasi sehingga menciptakan sistem material handling yang baik dan 

memperlancar proses produksi. Perancangan layout produksi dengan metode SLP 

menghasilkan jarak transportasi per bulan sebesar 4.694,4 meter dan biaya material 

handling per bulan sebesar 5.212,8 meter dan biaya material handling perbulan 

sebesar Rp. 32.977.215. Metode SLP dipilih sebagai metode yang lebih baik karena 

memiliki nilai jarak transportasi dan biaya material handling perbulan terkecil 

dibandingkan dengan metode CRAFT. Layout usulan menggunakan metode SLP 

mampu menghasilkan penghematan terhadap jarak transportasi layout awal sebesar 

1.992 meter per bulan dan penghematan biaya material handling sebesar Rp. 

12.602.287 per bulan. Berdasarkan perbedaan tersebut, maka metode SLP mampu 

menghasilkan penghematan jarak dan biaya sebesar 29,8% terhadap layout awal 

fasilitas produksi perusahaan. (M. Mudhofar, 2023)  

Dari jurnal nasional dengan judul Perancangan Ulang Tata Letak Fasilitas 

Produksi UKM Eko Bubut dengan Metode Computerized Relationship Layout 

Planning (CORELAP). Kendala yang dihadapi UKM Eko bubut yaitu, banyaknya 

produk yang menumpuk di departemen jigsaw dan bubut. Selain adanya 

penumpukan produksi, penghambatan aliran produksi yaitu adanya back tracking 

di departemen oven ke departemen pengecatan. Tujuan dari penelitian ini adalah 
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untuk merancang layout usulan dengan metode CORELAP. Produk yang 

diambil untuk melakukan penelitian ini adalah sendok kayu yang memiliki 9 

departemen. Penelitian ini menggunakan metode CORELAP merupakan metode 

construction yang mengubah data kualitatif menjadi data kuantitatif sehingga 

menentukan fasilitas pertama yang diletakkan didalam layout diperlukan data 

keterkaitan hubungan aktivitas. Terdapat 3 hasil alternatif menggunakan 

CORELAP, alternatif 1 memiliki OMH sebesar 13.410,96 dan skor sebesar 30. 

Alternatif 2 OMH sebesar 6.318,21 dan skor sebesar 31. Alternatif 3 memiliki OMH 

sebesar 5.304,59 dan skor 26. Dari hasil perhitungan CORELAP maka dipilih 

usulan alternatif 3. (Adiyanto & Clistia, 2020) 

Dari jurnal nasional dengan judul Perancangan Usulan Perbaikan Tata Letak 

Fasilitas Area Produksi Konveksi CV. XYZ untuk Meminimalkan Jarak 

Perpindahan Bahan dengan Menggunakan Algoritma Blocplan. Pada konveksi ini 

memiliki tiga area, lantai pengamatan yang dilakukan pada lantai area produksi. 

Karena saat ini, area produksi belum menggunakan konsep tata letak yang baik, 

sehingga penempatan fasilitas saat ini mengalami permasalahan terjadinya 

besarnya jarak perpindahan bahan. Berdasarkan permasalahan yang ada penelitian 

ini memiliki tujuan untuk melakukan proses perancangan tata letak usulan untuk 

meminimalkan jarak perpindahan bahan pada setiap aliran produk dengan 

menggunakan metode BLOCPLAN. Hasil proses perancangan tata letak usulan 

dapat meminimalkan jarak perpindahan bahan dengan total jarak perpindahan 

seluruh aliran sebesar 23,8%, aliran produk 1 dapat meminimalkan jarak 

perpindahan sebesar 11,9%, aliran produk 2 dapat meminimalkan jarak 

perpindahan sebesar 43%, dan aliran produk 3 dapat meminimalkan jarak 

perpindahan sebesar 46%. (Rahmi Salsabila, 2023) 

Dari jurnal nasional dengan judul Perancangan Tata Letak Fasilitas 

Menggunakan Algoritma CRAFT untuk Meminimasi Biaya Material Handling. 

Berdasarkan hasil observasi awal, diperoleh dugaan sementara bahwa aliran 

material handling tidak berjalan baik karena beberapa faktor yang menghambatnya. 

Faktor utama yang menghambat kelancaran aliran material handling yaitu faktor 

tata letak yang tidak efisien seperti penempatan stasiun kerja yang kurang baik, 
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penumpukan material, dan sempitnya aisle sebagai jalur lalu lintas material 

handling. Kondisi tersebut menyebakan biaya material handling yang harus 

dikeluarkan oleh perusahaan. Maka dari itu, penelitian ini bertujuan untuk 

melakukan perancangan perbaikan tata letak fasilitas produksi flooring PT LBB 

sehingga dapat meminimasi jarak tempuh dan biaya material handling. Metode 

yang digunakan dalam merancang tata letak usulan yaitu metode algoritma CRAFT 

dengan penyesuaian terhadap peta derajat hubungan aktivitas (ARC). Hasil dari 

penelitian ini didapatkan penurunan nilai jarak tempuh material handling yang 

awalnya sebesar 777,5 meter menjadi 603,5 meter atau sebesar 22,3% dari nilai 

awal. Sedangkan untuk biaya material handling turun sebesar 30,3% dari yang 

awalnya Rp 35. 731.936 menjadi Rp 25.001.448. (Patria et al., 2022) 

 Dari jurnal nasional dengan judul Perancangan Tata Letak Fasilita Di 

Industri Tahu Menggunakan BLOCPLAN. Dalam penelitian ini, obyek yang 

diamati yaitu pabrik pembuatan tahu di Sukoharjo. Jarak tempuh material handling 

yang terlalu jauh menyebabkan aktivitas dan produktivitas menurun dan 

mempengaruhi biaya pemindahan bahan, maka dilakukan re-layout pada objek 

yang diteliti. Perhitungan jarak material handling yang digunakan yaitu jarak 

Rectilinear, jarak Square Euclidean dan jarak Euclidean. Terdapat sepuluh 

alternatif usulan tata letak hasil olahan BLOCPLAN, dipilih alternatif usulan ke-

empat karena memiliki skor kedekatan tertinggi. Hasil perhitungan terjadi 

penurunan jarak untuk model Rectilinear adalah 1.385 m/hari, model Square 

Euclidean adalah 198.09 m/hari dan model Euclidean adalah 1.38935 m/hari. 

sehingga diperoleh penambahan penghasilan untuk masing-masing model jarak, 

yaitu model Rectilinear sebesar Rp 80.000,- model Square Euclidean sebesar Rp. 

200.000,-dan model Euclidean sebesar Rp. 120.000,-. (Pratiwi et al., 2012) 

 Dari jurnal nasional dengan judul Perancangan Ulang Tata Letak Fasilitas 

Produksi dengan Menggunakan Metode Algoritma Blocplan Guna Meminimasi 

Ongkos Material Handling. Berdasarkan observasi penelitian ini, pada suatu 

produksi yang memiliki jumlah mesin yang banyak dan aliran produksi yang 

panjang membutuhkan pengaturan tata letak dan pemindahan bahan yang efisien 

sehingga dapat mengurangi backtracking pda proses produksi. Permasalahan yang
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 sering terjadi adalah ketidakteraturan proses pemindahan aliran bahan baku dan 

jarak antar setasiun di bagian produksi. Berdasarkan hasil pengolahan data 

menggunakan algoritma blocplan, diperoleh layout awal untuk lantai produksi 

adalah sebesar 121,78 m dengan total OMH awal sebelum dilakukan perbaikan 

adalah sebesar Rp 397.744,6627 per hari. Sedangkan untuk layout usulan adalah 

sebesar 22.18 m dengan total OMH usulan yaitu sebesar Rp 44.373,6969 per hari. 

Besarnya penururnan total OMH ini adalah Rp 353.370,9658 per hari.(Pattiapon & 

Maitimu, 2021) 

 Dari jurnal nasional dengan judul Usulan Perbaikan Tata Letak Fasilitas PT. 

Pro Manufacture Indonesia Menggunakan Aplikasi Blocplan. Pada Penelitian ini, 

PT. Pro Manufacture Indonesia mengalami kesulitan pada proses material handling 

dikarenakan adanya fasilitas produksi yang terpisah dilantai dua, proses material 

handling menjadi sulit dikarenakan produknya yang berukuran besar harus 

melewati lift untuk dipindahkan ke proses selanjutnya, selain itu fasilitas produksi 

yang terpisah dilantai dua membuat jarak material handling lebih panjang dan juga 

ongkos material handling lebih besar. Dari hasil penelitian pengolahan tata letak 

menggunakan blocplan diperoleh layout usulan dengan nilai R-score 0.85 dan total 

perpindahan jarak sebesar 289.5 m, layout usulan memiliki jarak perpindahan lebih 

pendek dari layout awal dengan selisih 175 m dan juga mengurangi biaya material 

handling sebesar Rp. 2.226.173,58.(Muhammad Faiz et al., n.d.) 

 Dari jurnal nasional dengan judul Evaluasi dan Perancangan Tata Letak 

Fasilitas Produksi Menggunakan Metode Analisis Craft (Studi Kasus Pabrik 

Pembuatan Bakso Jalan Brenggolo Kediri). Pada penelitian ini dilakukan di pabrik 

pembuatan bakso Jalan Brenggolo Kediri. Penelitian ini bertujuan untuk 

mengevaluasi dan memberikan alternatif perubahan tata letak pada pabrik 

pembuatan bakso Jalan Brenggolo Kediri dengan menggunakan metode CRAFT 

dan dilanjutkan dengan menentukan alternatif perubahan tata letak yang paling 

efisien. Hasil penelitian menunjukkan bahwa ditemukan dua alternatif perubahan 

tata letak yang diusulkan guna memperbaiki tata letak fasilitas pabrik pembuatan 

bakso. Layout awal membutuhkan cost sebesar Rp. 6.210.880, alternatif pertama 

menunjukkan cost sebesar Rp. 5.353.920, alternatif kedua menunjukkan cost   
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sebesar Rp. 5.274.117. Hal ini menunjukkan bahwa usulan alternatif pertama dapat 

menghemat cost sebesar 13,8% dan alternatif kedua dapat menghemat cost sebesar 

15,1%.(Tholib Baladraf et al., 2021) 

 Dari jurnal internasional dengan judul Re Layout Gudang Produksi Paving 

Menggunakan Algoritma Craft di PT. Conbloc Indotama Surya Pasuruan. Pada 

penelitian ini, PT. Conbloc merupakan perusahaan yang pengelolaan tata letaknya 

masih kurang baik. Hal ini dapat dilihat dari aliran perpindahan material, jarak 

pemindahan material yang tidak tertata dengan baik. PT. Conbloc bisa 

menghabiskan biaya material handling sebesar Rp. 440.00 selama 80 hari. 

Berdasarkan hasil penelitian perbaikan layout telah didapatkan relayout optimal 

perhitungan dengan menggunakan metode algoritma craft melalui aplikasi Win 

QSB dan menghasilkan penurunan biaya ongkos material handling sebesar Rp. 

204.977 atau menglami penurunan biaya 47% dari ongkos material handling 

sebelum relayout Rp. 440.000 menjadi Rp. 235.023 setelah dilakukan 

relayout.(Misbahuddin, n.d.) 

 Dari jurnal internasional dengan judul Optimasi Tata Letak Menggunakan 

Algoritma Blocplan Untuk Meminimalkan Biaya material Handling pada Track 11 

di PT. XYZ. Pada penelitian ini, permasalahan desdain tata letak dan fasilitas 

ditemukan pada salah satu lini produksi yaitu Track 11 pada pabrik fabrikasi di 

Tangerang. Oleh karena itu digunakan evaluasi biaya material handling dan re-

layout tata letak fasilitas produksi dengan menggunakan algoritma Blocplan untuk 

mengoptimalkan tata letak dengan meminimalkan jarak pergerakan antar 

departemen dan meminimalkan biaya material handling. Setelah dilakukan re-

layout total jarak perpindahan layout sebelumnya adalah 590,85 m (biaya material 

handling = Rp. 500.469,52) kemudian berkurang menjadi 460,0369 m (biaya 

material handling = Rp. 383.488,35). Sehingga didapatkan efesiensi jarak 

perpindahan dan efesiensi biaya material handling sebesar 22% dan 23%. Oleh 

karena itu, tata letak ulang menggunakan algoritma Blocplan lebih optimal 

dibandingkan tata letak awal.(Ulfah et al., 2023)  

Dari laporan tugas akhir dengan judul Re-Layout Tata Letak Fasilitas Divisi Jok 

pada Karoseri Bus CV Laksana dengan Menggunakan Metode Blocplan. CV 
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Laksana Karoseri terletak di Jl. Raya Ungaran-Bawen Km. 24,9, Kec. Ungaran, 

Kab. Semarang, Jawa Tengah. CV Laksana karoseri berdiri sejak tahun 1967 yang 

merupakan perusahaan bergerak dibidang karoseri bus dengan merakit berbagai 

macam badan dan bodi bus, didalam bus terdapat jok, jok merupakan tempat duduk 

bantalan. CV Laksana Karoseri memiliki divisi jok atau gedung tempat 

memproduksi jok, alur produksinya di mulai dari departemen supermarket gudang 

frame jok, ruang produksi jok, perakitan & finishing, dan area penempatan jok jadi. 

Departemen perakitan & finishing terdapat penumpukan jok dari berbagai model 

dan type karena jarak pemindahan jauh, selain itu jarak tempuh yang terlalu jauh 

pada departemen supermarket gudang frame jok ke ruang produksi jok yang 

mengakibatkan mahalnya ongkos material handling, terdapat pula by-passing pada 

aliran bahan yang melewati satu atau lebih departemen sebelum sampai di 

departemen yang dituju. Penelitian ini menggunakan aplikasi blocplan, input data 

yang digunakan yaitu berapa jumlah departemen, luas tiap departemen, serta derajat 

kedekatan melalui ARC. Setelah dilakukan perhitungan kemudian analisa pada 

layout awal dan layout usulan dari aplikasi blocplan, membuat proses produksi 

menjadi lebih pendek jarak tempuhnya dan menghemat ongkos material handling. 

Layout awal menghasilkan total jarak perpindahan sebesar 443,80 meter dan total 

ongkos material handling yaitu sebesar Rp 625.003,3, pada layout usulan terpilih 

menghasilkan total jarak perpindahan sebesar 260,27 meter, total ongkos material 

handling sebesar Rp 349.810,8. (Fitri Nur Khoiriah, 2023.)
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Adapum tabulasi literatur dari beberapa penelitian terdahulu di atas ditunjukkan pada Tabel 2.1 sebagai berikut :  

Tabel 2. 1 Tinjaun Pustaka 

No Penelitian Judul Sumber Permasalahan Metode Hasil Penelitian 

1  Nugrahadi 

(2023) 

perancangan ulang tata 

letak fasilitas produksi 

dengan metode 

BLOCPLAN (studi 

kasus : UKM Roti 

Sahabat, Colomadu). 

3rd E-Proceeding 

SENRIABDI 2023 

Vol.3 Edisi Desember  

2023 Hal. 677-688 

tingkat kedekatan 

hubungan,kebutuhan luas area, 

memperhitungkan jarak 

perpindahan material dan tata letak 

akhir. 

Block Layout 

Overview With 

Layout 

Planning 

(BLOCKPLAN

)  

Terdapat 20 alternatif tata letak 

pada metode BLOCPLAN, layout 

usulan yang dipilih berdasarkan 

dari nilai R-Score yang nilainya 

mendekati 1 yaitu layout ke-15 

dengan efisiensi jarak 

perpindahan material sebesar 11,8 

meter. 

2 Liang wali 

dan 

Lukmandono 

(2023) 

Desain Ulang Tata 

Letak Fasilitas 

Produksi Dengan 

Metode CRAFT Untuk 

Meningkatkan 

Kapasitas Produksi 

Agregat pada PT. 

NIM. 

Prosiding Seminar 

Nasional Teknologi 

Industri 

Berkelanjutan III 

(SENASTITAN III) 

Selama ini PT. NIM belum pernah 

menerapkan teknik tata letak 

fasilitas produksi, baik itu tata 

letak mesin, bahan baku ataupun 

barang jadi.a. Hal ini dapat dilihat 

dari tidak adanya data material 

handling baik dari data jarak antar 

mesin, data pergerakan material 

maupun nilai ekonomis. 

 

Computerized 

Relative 

Allocation of 

Facilities 

Technique 

(CRAFT)  

Hasil penelitian menunjukkan 

layout usulan dengan metode 

CRAFT memiliki nilai Ongkos 

Material Handling (OMH) sebesar 

Rp. 12.191.687 dengan selisih 

sebesar Rp. 203.174/bulan dari 

layout awal dan efisiensi jarak 

sebesar 22 m. 
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No Penelitian Judul Sumber Permasalahan Metode Hasil Penelitian 

3 M. Mudhofar 

(2023) 

Perancangan Ulang 

Tata Letak Fasilitas 

dengan Menggunakan 

Metode Systematic 

Layout Planning dan 

CRAFT untuk 

Mengurangi Biaya 

Material Handling 

pada PT. Prima Daya 

Teknik. 

Seminar Nasional 

Teknologi Industri 

Berkelanjutan III 

(SENASTITAN III) 

ISSN 2775-5630 

Pemborosan dan dan resiko-resiko 

kecelakaan kerja. 

Systematic 

Layout 

Planning dan 

CRAFT 

metode SLP mampu menghasilkan 

penghematan jarak dan biaya 

sebesar 29,8% terhadap layout 

awal fasilitas produksi perusahaan. 

4 Okka 

Adiyanto 

dan Anom 

Firda Clistia  

(2020) 

Perancangan Ulang 

Tata Letak Fasilitas 

Produksi UKM Eko 

Bubut dengan Metode 

Computerized 

Relationship Layout 

Planning 

(CORELAP). 

Jurnal integrasi 

sistem industri 

Vol. 7 No. 1 

Februari 2020 

banyaknya produk yang 

menumpuk di departemen jigsaw 

dan bubut. Selain adanya 

penumpukan produksi, 

penghambat aliran produksi yaitu 

adanya back tracking di 

departemen oven ke departemen 

pengecatan 

 

 

 

Computerized 

Relationship 

Layout 

Planning 

(CORELAP) 

Alternatif 3 memiliki OMH 

sebesar 5.304,59 dan skor 26. Dari 

hasil perhitungan CORELAP maka 

dipilih usulan alternatif 3. 
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No Penelitian Judul Sumber Permasalahan Metode Hasil Penelitian 

5 Rahmi 

Salsabila  

(2023) 

 Perancangan Usulan 

Perbaikan Tata Letak 

Fasilitas Area Produksi 

Konveksi CV. XYZ 

untuk Meminimalkan 

Jarak Perpindahan 

Bahan dengan 

Menggunakan 

Algoritma Blocplan. 

e-Proceeding of 

Engineering  

 Vol.10, No.3 Juni 

2023  Page 295 

Berdasarkanpermasalahan yang 

ada penelitian ini melakukan 

proses perancangan tata letak 

usulan untuk meminimalkan jarak 

perpindahan bahan pada setiap 

aliran produk dengan 

menggunakan metode 

BLOCPLAN. 

BLOCPLAN. Hasil proses perancangan tata letak 

usulan dapat meminimalkan jarak 

perpindahan bahan denga total 

jarak perpindahan seluruh aliran 

sebesar 23,8%, aliran produk 1 

dapat menimalkan jarak 

perpindahan sebesar 11,9%, aliran 

produk 2 dapat meminimalkan 

jarak perpindahan sebesar 43%, 

dan aliran produk 3 dapat 

meminimalkan jarak perpindahan 

sebesar 46%. 

6 Adinda Bela 

Patria 

(2022) 

Perancangan Tata 

Letak Fasilitas 

Menggunakan 

Algoritma CRAFT 

untuk Meminimasi 

Biaya Material 

Handling.  

Media ilmiah teknik 

industri. 

Vol. 21, No. 2, 

2022, Hal. 119-129 

 

Berdasarkan hasil observasi awal, 

diperoleh dugaan sementara bahwa 

aliran material handling tidak 

berjalan baik karena beberapa 

faktor yang menghambatnya. 

Faktor utama yang menghambat 

kelancaran aliran material 

handling yaitu faktor tata letak 

yang tidak efisien seperti 

Algoritma 

CRAFT 

Hasil dari penelitian ini didapatkan 

penurunan nilai jarak tempuh 

material handling yang awalnya 

sebesar 777,5 meter menjadi 603,5 

meter atau sebesar 22,3% dari nilai 

awal. Sedangkan untuk biaya 

material handling turun sebesar 

30,3% dari yang awalnya Rp 35. 

731.936 menjadi Rp 25.001.448. 
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No Penelitian Judul Sumber Permasalahan Metode Hasil Penelitian 

penempatan stasiun kerja yang 

kurang baik, penumpukan 

material, dan sempitnya aisle 

sebagai jalur lalu lintas material 

handling. Kondisi tersebut 

menyebakan biaya material 

handling yang harus dikeluarkan 

oleh perusahaan. 

 

7 Indah 

Pratiwi 

(2012) 

Perancangan Tata 

Letak Fasilita Di 

Industri Tahu 

Menggunakan 

BLOCPLAN. 

Jurnal Ilmiah 

Teknik Industri, 

Vol. 11, No. 2, Des 

2012 ISSN 1412-

6869 

 BLOCPLAN Jarak tempuh material handling 

yang terlalu jauh menyebabkan 

aktivitas dan produktivitas 

menurun dan mempengaruhi biaya 

pemindahan bahan, maka 

dilakukan re-layout  

8 Marcy L. 

Pattiapon 

(2021) 

Perancangan Ulang 

Tata Letak Fasilitas 

Produksi dengan 

Menggunakan Metode 

Algoritma Blocplan 

Guna Meminimasi 

Ongkos Material 

Arika, Vol. 15 No. 

2 ISSN : 1978-

1105  

E-ISSN : 2722-

5445 

 

Suatu produksi yang memiliki 

jumlah mesin yang banyak dan 

aliran produksi yang panjang 

membutuhkan pengaturan tata 

letak dan pemindahan bahan yang 

efisien sehingga dapat mengurangi 

backtracking pada proses 

Algoritma 

Blocplan 

Sehingga diperoleh penambahan 

penghasilan untuk masing-masing 

model jarak, yaitu model 

Rectilinear sebesar Rp 80.000,- 

model Square Euclidean sebesar 

Rp. 200.000,-dan model Euclidean 

sebesar Rp. 120.000,- 
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No Penelitian Judul Sumber Permasalahan Metode Hasil Penelitian 

Handling. 

 

produksi. Permasalahan yang 

sering terjadi adalah 

ketidakteraturan proses 

pemindahan aliran bahan baku dan 

jarak antar stasiun di bagian 

produksi. 

9 Nur 

Muhammad 

Faiz 

(2022) 

Usulan Perbaikan Tata 

Letak Fasilitas PT. Pro 

Manufacture Indonesia 

Menggunakan Aplikasi 

Blocplan 

Konstelasi Ilmiah 

Mahasiswa 

Unissula 7 (KIMU 

7) 19 januari 2022 

ISSN : 2809-3054 

PT. Pro Manufacture Indonesia 

mengalami kesulitan pada proses 

material handling dikarenakan 

adanya faslitas produksi yang 

terpisah di lantai dua, proses 

material handling menjadi sulit 

dikarenakan produknya yang 

berukuran besar harus melewati lift 

ke proses selanjutnya, selain itu 

fasilitas produksi yang terpisah di 

lantai dua membuat jarak matrial 

handing lebih panjang dan juga 

ongkos matrial handling lebih 

besar.  

BLOCPLAN Berdasarkan hasil pengolahan data 

menggunakan algoritma blocplan, 

diperoleh layout awal untuk lantai 

produksi adalah sebesar 121,78 m 

dengan total OMH awal sebelum 

dilakukan perbaikan adalah 

sebesar Rp 397.744,6627 per hari. 

Sedangkan untuk layout usulan 

adalah sebesar 22.18 m dengan 

total OMH usulan yaitu sebesar Rp 

44.373,6969 per hari. Besarnya 

penurunan total OMH ini adalah 

Rp 353.370,9658/hari 
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No Penelitian Judul Sumber Permasalahan Metode Hasil Penelitian 

10 Thabed 

Tholib 

Baladraf 

(2021) 

Evaluasi dan 

Perancangan Tata 

Letak Fasilitas 

Produksi 

Menggunakan Metode 

Analisis Craft (Studi 

kasus Pabrik 

Pembuatan Bakso 

Jalan Brenggolo 

Kediri) 

 

Jurnal Rekayasa 

Industri (JRI), Vol. 

3 No. 1 April 2021 

p-ISSN : 2714-8882 

e-ISSN : 2714-8874 

Penelitian ini dilakukan di pabrik 

pembuatan bakso Jalan Brenggolo 

Kediri. Penelitian ini bertujuan 

untuk mengevaluasi dan 

memberikan alternatif perubahan 

tata letak pada pabrik pembuatan 

bakso Jalan Brenggolo Kediri 

dengan menggunakan metode 

CRAFT dan dilanjutkan dengan 

menentukan alternatif perubahan 

tata letak yang paling efisien.  

 

Craft Dari hasil penelitian pengolahan 

tata letak menggunakan blocplan 

diperoleh layout usulan dengan 

nilai R-score 0.85 dan total 

perpindahan jarak sebesar 289.5 

meter, Layout usulan memiliki 

jarak perpindahan lebih pendek 

dari layout awal dengan selisih 175 

meter dan juga mengurangi biaya 

material handling sebesar Rp. 

2,226,173.58.  

 

11 Muhammad 

Khosyi 

Misbahuddin 

Re layout Gudang 

produksi Paving 

Menggunakan 

Algoritma Craft di PT. 

Conbloc Indotama 

Surya Pasuruan 

Program Studi 

Teknik Industri S-1, 

Institut Teknologi 

Nasional Malang  

PT. Cobloc merupakan perusahaan 

yang pengelolaan tata letaknya 

masih kurang baik. Hal ini dapat 

dilihat dari aliran perpindahan 

material, jarak pemindahan 

material yang tidak tertata dengan 

baik.PT.conbloc bisa 

menghabiskan biaya material 

Algoritma Craft Hasil penelitian menunjukkan 

bahwa ditemukan dua alternatif 

perubahan tata letak yang 

diusulkan guna memperbaiki tata 

letak fasilitas pabrik pembuatan 

bakso. Layout awal membutuhkan 

cost sebesar Rp. 6.210.880, 

alternatif pertama menunjukkan 
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No Penelitian Judul Sumber Permasalahan Metode Hasil Penelitian 

handling sebesar Rp.440.00 

selama 80 hari. 

cost sebesar Rp. 5.353.920, 

alternatif kedua menunjukkan cost 

sebesar Rp. 5.274.117. Hal ini 

menunjukkan bahwa usulan 

alternatif pertama dapat 

menghemat cots sebesar 13,8% 

dan alternatif kedua dapat 

menghemat cost sebesar 15,1%.  

12 Yulinda Ulfah 

(2023) 

Optimasi Tata Letak 

Menggunakan 

Algoritma Blocplan 

Untuk Menimalkan 

Biaya Material 

Handling pada Track 

11 di PT. XYZ 

Prosiding  

Konferensi  

AIP 2482, 

 090004 (2023) 

Permasalahan desain tata letak dan 

fasilitas ditemukan pada salah satu 

lini produksi yaitu Track 11 pada 

pabrik fabrikasi di Tangerang. 

Oleh karena itu digunakan evaluasi 

biaya material handling dan re-

layout tata letak fasilitas produksi 

dengan menggunakan algoritma 

BLOCPLANmengoptimalkan tata 

letak dengan meminimalkan jarak 

pergerakan antar departemen dan 

meminimalkan biaya material 

handling. 

Algoritma 

Blocplan 

 

Perbaikan Layout telah didapatkan 

relayout optimal perhitungan 

dengan menggunakan metode 

algoritma craft melalui aplikasi 

Win QSB dan menghasilkan 

penuruanan biaya ongkos material 

handling sebesar Rp. 204.977 atau 

mengalami penuruanan biaya 47% 

dari ongkos material hadling 

sebelum relayout Rp. 440.000 

menjadi Rp. 235.023 setelah 

dilakukan relayout. 
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No Penelitian Judul Sumber Permasalahan Metode Hasil Penelitian 

13 Fitri Nur 

Khoiriah 

(2019) 

Re-Layout Tata Letak 

Fasilitas Divisi Jok 

pada Karoseri Bus CV 

Laksana dengan 

Menggunakan Metode 

Blocplan 

Program Studi Teknik 

Industri S-1, 

Universitas Islam 

Sultan Agung. 

CV Laksana Karoseri memiliki 

divisi jok atau gedung tempat 

memproduksi jok,Departemen 

perakitan & finishing terdapat 

penumpukan jok dari berbagai 

model dan type karena jarak 

pemindahan jauh, selain itu jarak 

tempuh yang terlalu jauh pada 

departemen supermarket gudang 

frame jok ke ruang produksi jok 

yang mengakibatkan mahalnya 

ongkos material handling, terdapat 

pula by-passing pada aliran bahan 

yang melewati satu atau lebih 

departemen sebelum sampai di 

departemen yang dituju. 

Algoritma 

Blocplan 

Setelah dilakukan re-layout, total 

jarak perpindahan layout 

sebelumnya adalah 590,85 m 

(biaya material handling = 

Rp.500.469,52) kemudian 

berkurang menjadi 460,0369 m 

(biaya material handling = Rp. 

383.488,35). Sehingga didapatkan 

efisiensi jarak perpindahan dan 

efisiensi biaya material handling 

sebesar 22% dan 23%. Oleh 

karena itu, tata letak ulang 

menggunakan algoritma 

BLOCPLAN lebih optimal 

dibandingkan tata letak awal. 
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Pada tabel 2.1 di atas dijelaskan beberapa metode atau tools yang umum 

digunakan untuk mengurangi masalah-masalah yang ada pada perusahaan terutama 

terkait dengan masalah tata letak fasilitas sehingga produktivitas perusahaan dapat 

ditingkatkan. Masalah pada perusahaan tersebut yaitu tidak kesesuainnya tata letak 

pada perusahaan. Berdasarkan tinjauan literatur di atas, beberapa metode 

digunakan untuk mengatasi permasalahan tata letak fasilitas pada bisnis antara lain 

Blocplan, Corelap, Craft, SLP. Setelah mempelajari atau membandingkan beberapa 

metode atau tools yang ada serta dengan menyesuaikan permasalahan nyata yang 

terjadi di perusahaan (dari observasi awal), penulis memilih untuk melakukan 

penelitian menggunakan metode Blocplan karena metode ini memungkinkan untuk 

memodifikasi tata letak dan mencari nilai minumum dan optimal jarak tempuh total 

material handling pertukaran antar departemen. Metode Blocplan ini menggunakan 

skala tertentu untuk mewakili suatu bangunan dalam batas spasialnya. Hasil akhir 

dari pendekatan ini adalah memberikan pengaturan alternatif yang lebih baik dan 

memperpendek jarak antar departemen kemudian meminimalkan biaya material 

handling. Berdasarkan uraian peninjauan pustaka yang telah dilakukan, maka 

penelitian tugas akhir ini diberi judul “ Usulan Perbaikan Tata Letak Fasilitas Pada 

Umkm Morococo Dengan Menggunakan Metode Block Layout Overview With 

Layout Planning (Blocplan)”. 

  

2.2  Landasan Teori  

 Hal inilah yang menjadi landasan teori yang digunakan dalam melakukan 

penelitian ini. Landasan teori ini diambil dari kajian sastra khususnya melalui 

majalah, buku, dan website. 

2.2.1  Konsep Perancangan Tata Letak Fasilitas (PTLF) 

Tata letak menurut (Chaerul, 2021) mengemukakan bahwa tata letak 

merupakan suatu keputusan penting yang menentukan efektifitas suatu kegiatan 

dalam jangka panjang. Tata letak mempunyai banyak dampak setrategis, karena tata 

letak menentukan daya saing suatu perusahaan baik dari segi kemampuan, proses,   

leksibilitas, dan biaya, serta kualitas lingkungan kerja, kontak pelanggan, dan citra 

perusahaan. 
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Pada saat yang sama, menurut (Purnomo, 2004) organisasi yang efektif 

dapat membantu organisasi menerapkan strategi yang mengedepankan 

diferensisasi, biaya tendah, atau respon cepat. Tujuan dari strategi tata letak adalah 

untuk mengembangkan tata letak ekonomis yang memenuhi kebutuhan kompetitif 

perusahaan.  

 Tata letak fasilitas adalah desain yang mengintegrasikan aliran atau aliran 

produk (barang atau jasa) dalam suatu sistem operasi (manufaktur atau no-

manufaktur) untuk mencapai keterhubungan yang efektif dengan cara yang paling 

efektif dan efisien antara pekerja, material, mesin, dan peralatan. Dan mengolah 

serta memindahkan bahan mentah dan produk setengah jadi dari suatu ruangan ke 

ruangan lain. (Apple, 1990)  

2.2.1.1 Tujuan Perancangan Tata Letak 

Menurut (Sritomo 1992,p53), secara umum tujuan utama perancangan tata letak 

adalah menata area kerja dan seluruh fasilitas produksi yang ada didalamnya 

sehingga membentuk proses produksi yang paling ekonomis dan paling aman, 

paling nyaman, paling efesien, dan paling efektif. Selain itu perancangan tata letak 

juga bertujuan untuk mengembangkan material handling yang baik, efisiensi 

penggunaan lahan, mempermudah pemeliharaan serta meningkatkan kenyamanan 

dan kemudahan lingkungan kerja. Tata letak dasar yang baik mempunyai beberapa 

keunggulan, yaitu :  

a. Menaikkan output produksi 

b. Mengurangi delay 

c. Mengurangi jarak perpindahan barang  

d. Penghematan pemanfaatan area 

e. Proses manufaktur yang lebih singkat 

f. Mengurangi resiko kecelakaan kerja 

g. Menciptakan lingkungan kerja yang nyaman  

h. Mempermudah aktivitas supervisor
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2.2.1.2 Macam atau Tipe Tata Letak 

 Pemilihan dan identifikasi tata letak alternatif merupakan langkah penting 

dalam merancang tata letak fasilitas, karena di sini tata letak yang dipilih 

bergantung pada operasi produksi. Tata letak yang berbeda adalah sebagai berikut: 

a. Fixed Product Layout 

 Penataan lokasi tetap ini adalah yang terletak di dekat lokasi produksi pada 

suatu lokasi tetap. Tata letak jenis ini tidak terletak di dalam pabrik melainkan di 

luar dan hanya digunakan untuk suatu proses produksi. Misalnya saja 

pembanguanan dermaga, gedung, pengerasan jalan, pembangunan jembatan, dan 

lain-lain. Setelah pekerjaan selesai, seluruh mesin dan peralatan dibongkar dan 

dipindahkan ke lokasi lain untuk di proses, sama atau tidak, di lokasi lain. 

b. Product Layout 

 Tata letak jenis ini sering disebut tata letak inline merupakan penataan letak 

suatu fasilitas manugfaktur berdasarkan urutan proses prosuksi mulai dari bahan 

mentah hingga produk jadi. Dalam struktur ini, pimpinan perusahaan harus benar-

benar memahami proses produksi.  

c. Group Layout 

 Group layout digunakan ketika volume produksi suatu produk tidak 

mencukupi untuk menyediakan tata letak produk, namun dengan mengelompokkan 

produk ke dalam lini produk yang logis, namun dengan mengelompokkan produk 

ke dalam lini produk yang logis, tata letak produk dapat ditentukan untuk lini 

produk tersebut. Grup proses dianggap sebagai sel, sedangkan grup presentasi 

dianggap sebagai presentasi sel. 

d. Process Layout 

 Atur tata letak dengan menempatkan semua mesin dan peralatan dengan 

jenis yang sama dalam satu departemen, misalnya produksi. Tata letak jenis ini 

cocok unruk industri yang menerima pesanan berbagai jenis produk yang 

diproduksi dalam jumlah tidak terlalu banyak. 
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2.2.2 Tipe-Tipe Pola Aliran Bahan  

Dalam suatu proses manufaktur, terjadi aliran bahan dari setiap proses. Ada 

beberapa model aliran material, yaitu :  

a. Straight Line (Pola Aliran Garis Lurus) 

Secara umum template yang digunakan untuk proses pembuatannya pendek 

dan relatif sederhana serta terdiri dari beberapa komponen. 

 

Gambar 2. 1 Pola Aliran Garis Lurus 

b. Sepertin (Pola Aliran Zig-Zag)  

Pola ini sering digunakan jika aliran proses produksi lebih panjang dari luas 

pola ini, mengarahkan aliran ke arah suatu lengkungan, sehingga menambah 

panjang aliran yang ada. Model ini di gunakan untuk mengatasi keterbatasan 

wilayah. 

 

Gambar 2. 2 Pola Aliran Zig-Zag 

c. U-Shaped 

Dilihat dari bentuknya, pola aliran ini digunakan jika ingin akhir dan awal 

proses produksi berada pada tempat yang sama. Keuntungannya adalah 

meminimalkan penggunaan fasilitas    pengolahan dan memudahkan 

pemantauan. 

 

Gambar 2. 3 Pola Aliran Bentuk-U 
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d. Circular 

Pola ini digunakan jika departemen penerimaan dan pengiriman berada di 

lokasi yang sama. 

 

Gambar 2. 4 Pola Aliran Melingkar 

e. Odd Angle 

Model ini jarang digunakan karena biasanya digunakan untuk pergerakan 

material secara mekanis dan keterbatasan ruang. Dalam kasus ini, model ini 

menyediakan jalur terpendek dan lebih berguna dalam wilayah terbatas. 

 

Gambar 2. 5 Pola Aliran Sudut Ganjil 

2.2.3 Activity Relationship Chart (ARC) 

Activity Relation Chart (ARC) adalah bagan yang menggambarkan 

hubungan erat antar departemen menggunakan simbol dan alasan yang mengikat 

dan memisahkan departemen. Untuk mengetahui jumlah kode hubungan antar 

aktivitas dilakukan kombinasi dua pengaturan. Setelah hasil ini diperoleh, hasil 

tersebut dapat dirurutkan berdasarkan jumlah alasan dan kode hubungan terbesar 

untuk setiap wilayah dan mesin. Berikut taabel simbol ARC. (Saherdian et al., n.d.) 
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Tabel 2. 2 Simbol ARC 

No Kode TINGKAT 

KEPENTINGAN 

1 A Mutlak Perlu Berdekatan  

2 E Sangat Perlu Berdekatan 

3 I Perlu Berdekatan 

4 O Cukup Penting di Dekatkan 

5 U Tidak Perlu Berdekatan 

6 X Jangan di Dekatkan  

2.2.4 Pengukuran Jarak Material Handling  

 Beberapa sistem pengukuran jarak digunakan. Beberapa jenis sistem 

pengukuran jarak departemen digunakan tergantung pada kebutuhan dan 

karakteristik perusahaan yang menggunakannya. Beberapa sistem pengukuran 

jarak yang dapat digunakan antara lain: 

1. Jarak Euclidean Distance 

Jarak euclidean adalah jarak yang diukur secara langsung antara pusat suatu 

instalasi dengan pusat instalasi lainnya. Sistem pengukuran jarak euclidean sering 

digunakan karena lebih mudah dipahami dan digunakan. Dibawah ini adalah rumus 

euclidean. 

𝐷𝑖𝑗 = √(𝑋𝑖 − 𝑋𝑗)2 + (𝑌𝑖 − 𝑌𝑗)2 

Keterangan :  

𝐷𝑖𝑗  = jarak antara (X1, kamu1) dan (X2, kamu2) 

(X1,Y1)  = koordinat titik pertama  

(X2,Y2)  = koordinat titik kedua 

2. Jarak Rectilinear Distance 

Jarak rectilinear sering juga disebut dengan jarak Manhattan, adalah jarak yang 

diukur sepanjang garis tegak lurus. Disebut celah manhanttan, mengingatkan pada 

jalan-jalan manhattan yang membentuk garis paralel dan tegak lurus satu sama lain. 

Berikut merupakan perhitungan matematis dari jarak rectilinear.(Dede Muslim, 

2018) 
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𝐷𝑖𝑗 = |𝑋𝑖 − 𝑋𝑗| + |𝑌𝑖 − 𝑌𝑗| 

Keterangan :  

𝐷𝑖𝑗 = jarak antara departemen ke-I dn ke-j 

𝑋𝑖 = lebar koordinat x pada pusat fasilitas i 

𝑋𝑗 = lebar koordinat x pada pusat fasilitas j 

𝑌𝑖 = panjang koordinat y pada pusat fasilitas i 

𝑌𝑗 = panjang koordinat y pada pusat fasilitas j 

3. Jarak Flow Path Distance 

Jarak jalur perjalanan digunakan untuk menghitung jarak antara dua fasilitas 

berdasarkan jarak sebenarnya. Oleh karena itu, jarak jalur aliran sering disebut 

dengan jarak sebenarnya. Untuk memudahkan penghitungan jarak sebenarnya 

antara dua instalasi, digambarkan dengan jarak tempuh yang diharapkan. Berikut 

merupakan perhitungan matematis dari flow path distance. 

fk = ∑ = 1Pi. dik

m

i
 

Keterangan :  

𝑓𝑘 = Expected Distance Traveled 

𝑃𝑖 = Proporsi perpindahan dari tititk awal (gudang) menuju ke titik i 

𝑑𝑖𝑘 = Jarak atau waktu yang dibutuhkan untuk perpindahan dari titik I menuju 

ke lokasi penyimpanan 

4. Jarak Chebyshev Distance  

Chebyshev distance yang digunakan untuk menghiting jarak antara dua 

instalasi adalah selisih antara dua titik koordinat instalasi. Jaarak chebyshev 

perhitungan jarak ini digunakan oleh produsen dengan penanganan material 

otomatis, misalnya AS/RS (Automated Storage/Retrieval System). Pada sistem ini 

lokasi penyimpanan barang mengikuti pergerakan dan koordinat mesin secara 

vertikal dan horizontal. Namun keakuratan jarak chebyshev lebih rendah 

dibandingkan jarak euclidean. Berikut merupakan model perhitungan matematis 

dari chebyshev distance.(Muslim et al., 2018) 
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𝐷𝑖𝑗 = 𝑀𝑎𝑥[|𝑋𝑖 − 𝑋𝑗|, |𝑌𝑖 − 𝑌𝑗|] 

Keterangan:  

X1 = sampel data  

X2 = data uji atau data testing  

i = variabel data  

d = jarak  

2.2.5 Ongkos Material Handling 

Ongkos material handling (OMH) dihitung dengan mengkalikan total jarak 

tempuh dengan biaya penangan per meter (BAM). Persamaan untuk menghitung 

BAM dan OMH terdapat pada persamaan (1) dan (2). (Dede Muslim, 2018) 

 Biaya angkut material handling per meter dapat hitung dengan persamaan 

berikut :  

𝐵𝐴𝑀 =
∑ 𝐵𝑂𝑀

∑ 𝑟 𝑥 ℎ𝑘
  (1) 

Keterangan :  

BAM  = biaya angkut material handling per meter. 

r = jarak perpindahan (m). 

hk = hari kerja dalam satu bulan. 

 Total ongkos material handling (OMH) dapat dihitung dengan persamaan 

berikut :  

∑𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑂𝑀𝐻 = 𝐵𝐴𝑀 𝑥 ∑𝑟 𝑥 ∑𝑓 (2) 

Keterangan :  

OMH = ongkos material handling  

BAM = biaya angkut material handling per meter  

∑r = total jarak perpindahan (m) 

∑𝑓 = total frekuensi pemindahan  

Biaya operasional perbulann dihitung dengan menjumlahkan biaya 

depresiasi dengan biaya tenaga kerja. Biaya operasional dihitung dengan 

menggunakan metode garis lurus (straight line).(Tompkins,2010) 
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2.2.6 From To Chart (FTC) 

(Wignjensoebroto,2003,), from to chart atau trip frequency chart atau travel 

chart merupakan salah satu teknik umu yang biasa digunakan untuk merencanakan 

tata letak pabrik dan pergerakan material dalam proses produksi. Pada dasarnya, 

papan keberangkatan merupakan adaptasi dari “papan jarak tempuh” yang biasa 

ditemukan di peta jalan. Angka-angka pada grafik awal akan menunjukkan berat 

total beban yang akan dipindahkan, jarak yang dipindahkan,  volume, atau 

kombinasi dari faktor-faktor tersebut. Matriks biaya disajikan dalam bentuk grafik 

(FTC) yang memuat biaya material handling (OMH). (Ahmad Ramadhan Taufiq, 

2023) 

2.2.7 Blockplan  

Blockplan merupakan sistem perancangan tata letak fasilitas yang 

dikembangkan oleh Donaghey dan Pire pada Departemen Teknik Industri, 

Universitas Houston. Program ini membuat dan mengevaluasi tipe tata letak 

sebagai respons terhadap data masukkan. Blocplan mirip dengan craft dalam 

pengorganisasian departemen. Bedanya, blocplan bisa menggunakan link map 

sebagai inputnya, sedangkan craft hanya menggunakan grafik dari-ke. Biaya 

pembangunan dapat diukur dengan menggunakan metrik jarak dan jumlah baris 

dalam blocplan ditentukan oleh program dan biasanya dua atau tiga baris. 

Blockplan juga memiliki kelemahan yaitu tidak menangkap tata letak 

aslinya secara akurtat. Perkembangan tata letak hanya dapat dicapai dengan 

mengubah atau menukar posisi suatu bagian dengan bagian lainnya. Selain link 

map, blocplan terkadang juga menggunakan data masukan lain yaitu histogram top-

down, namun hanya satu dari dua masukan tersebut tyang digunakan saat 

mengevaluasi tata letak (Pratiwi et al., 2012). Tata letak tidak dapat dievaluasi 

dengan menggabungkan data, tautan, dan digram alur secara bersamaan. Langkah-

langkahnya adalah sebagai berikut :  
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1. Data masukan, yaitu jumlah departemen, nama-nama departemen, dan luas 

area masing-masing departemen, serta data hubungan antar masing-masing 

departemen. Kode atau simbol terkait yang digunakan dalam blocplan 

menggunakan simbol yang dikembangkan oleh Muther dalam Systematic 

Layout Planning(SLP). 

2. Bentuk tata letak, BLOCPLAN akan menampilkan lima pilihan rasio 

panjang dan lebar untuk bentuk tata letak yang diinginkan. Rasio yang dapat 

dipilih orang adalah, opsi pertama adalah 1,35:1, opsi kedua adalah 2:1, opsi 

ketiga adalah 1:1, opsi keempat adalah 1:2, opsi kelima adalah panjang yang 

diinginkan pengguna dan lebarnya sendiri. Kelima pilihan di atas akan 

disajikan pada gambar 2.6 

 

Gambar 2. 6 Pilihan Rasio Panjang dan Lebar yang Dikehendaki 

3.  Tata letak acak, blocplan akan menghasilkan beberapa alternatif tata letak 

tergantung keinginan pengguna (hingga 20 alternatif). Departemen akan 

ditempatkan secara acak di area tata letak tertentu. Opsi tata letak akan 

ditampilkan dalam rasio tertentu dan poin akan dihitung untuk setiap opsi. 

4. Rectilinear distance yang disingkat menjadi rel-dist score menunjukkan 

total jarak antara dua departemen. Hasil yang ditampilkan oleh rel-dist  

score akan lebih baik jika lebih kecil. Skor relatif diperoleh  dengan 

menjumlahkan seluruh hasil perkalian jarak linier dua departemen dengan 

nilai kedekatan kedua departemen. Dua variabel yang digunakan dalam 

persamaan tersebut adalah sij dan Rij. Variabel dij merupakan jarak linier 

antara titik tengah ruang I dengan titik tengah ruang j.
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Variabel Rij merupakan nilai derajat keeratan hubungan karena diberikan 

kode derajat keeratan hubungan antara departemen I dan departemen j. 

Berikut bentuk matematis dari titik rel-dist score. 

∑ ∑ 𝑑𝑖𝑗

𝑛

𝑗=1

𝑛−1

𝑖=1
𝑅𝑖𝑗 

5.  R-Score menampilkan tingkat efesiensi dari tata letak yang dihasilkan. Hasil 

yang ditampilkan r-score akan semakin baik, bila semakin besar. Untuk 

mendapat r-score dibutihkan D, S, lower bound dan upper bound. D 

merupakan rel-distance score dari antar dua deparetemen yang sudah 

diurutkan dari terkecil hingga terbesar. S adalah nilai derajat keeratan 

hubungan antyar dua bagian, diurutkan juga dari yang terkecil hingga yang 

terbesar. Batas bawah adalah batas bawah jalur kereta api. Batas bawah 

diambil dari jumlah perkalian antara D terbesar ke terkecil dan S terkecil ke 

terbesar. Batas atas adalah batas titik Rail-dist. Batas atas diperoleh dari 

jumlah perkalian antara D terkecil ke terbesar dan S terkecil ke terbesar. 

Setelah mendapatkan batas bawah dan batas atas, skor rs akan dihitung 

dengan mengurangkan hasil bagi pengurangan skor area rel sebesar 1 dan 

batas bawah dengan mengurangkan batas atas dan batas bawah. Berikut 

bentuk matematika dati titik r. (Heragu,2016) 

𝐷 = 𝑑1,𝑑2, … , 𝑑𝑛     (1) 

𝑆 = 𝑠1,𝑠2, … , 𝑠𝑛     (2) 

𝐿𝑜𝑤𝑒𝑟 𝐵𝑜𝑢𝑛𝑑 = 𝑑𝑛𝑠1 + 𝑑𝑛−1𝑠2 + ⋯ + 𝑑1𝑠𝑛 (3) 

𝑈𝑝𝑝𝑒𝑟 𝐵𝑜𝑢𝑛𝑑 = 𝑑𝑛𝑠1 + 𝑑2𝑠2 + ⋯ + 𝑑𝑛𝑠𝑛 (4) 

𝑅 − 𝑆𝑐𝑜𝑟𝑒 = 1 −
(𝑟𝑒𝑙−𝑑𝑖𝑠𝑡 𝑠𝑐𝑜𝑟𝑒−𝑙𝑜𝑤𝑒𝑟 𝑏𝑜𝑢𝑛𝑑)

(𝑢𝑝𝑝𝑒𝑟 𝑏𝑜𝑢𝑛𝑑−𝑙𝑜𝑤𝑒𝑟 𝑏𝑜𝑢𝑛𝑑)
 (5) 
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2.3  Hipotesis  

Berdasarkan data perusahan pada UMKM Morococo mengalami beberapa 

kendala dalam hal pemindahan jarak bahan baku yang kurang efisien dikarenakan 

jarak tempuh antara gudang bahan baku denga proses produksi yang cukup jauh 

sehingga karyawan mengalami kesulitan dalam pemindahan bahan baku dan waktu 

yang dikeluarkan cukup banyak, sehingga mengakibatkan pemborosan pada 

ongkos material handling. Metode Blocplan dapat digunakan sebagai alternatif 

penyelesaian pada perancangan tata letak UMKM Morococo, dikarenakan metode 

tersebut dapat menghasilkan beberapa alternatif layout sesuai dengan jumlah 

departemen dan luas departemen yang dimiliki pada UMKM Morococo. Metode 

Blocplan ini menggunakan skala tertentu yang dapat mempresentasikan bangunan 

dengan batasan-batasan ruang yang dimilikinya.Hasil akhir dari metode ini 

berusaha usulan tata letak alternatif yang lebih baik dan akan menghasilkan jarak 

perpindahan yang lebih pendek dan meminimalkan ongkos material handling. 

 Berdasarkan dari permasalahan pada UMKM Morococo tersebut maka 

diperlukan re-layout dalam penataan tata letak fasilitas untuk menghitung ongkos 

material handling agar memudahkan dalam proses produksi nata de coco. 

2.3.1 Kerangka Teoritis 

Berdasarkan studi literatur penelitian sebelumnya, dan landasan teori yang 

telah dirangkum maka metode yang terpilih dibawah ini dapat digunakan pada 

permasalahan UMKM Morococo. Adapun kerangka teoritis penelitian tugas akhir 

ini pada Gambar 2.7 sebagai berikut :  
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Gambar 2. 7 Kerangka Teoritis 
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BAB III 

METODE PENELITIAN 

 

3.1  Pengumpulan Data  

 Tahap ini dilakukan dengan mengumpulkan data-data yang dibutuhkan 

untuk penelitian. Adapun data-data yang dibutuhkan dalam penelitian yaitu sebagai 

berikut  

a. Data Primer  

Data primer merupakan data yang diperoleh dari sumber asli tanpa melalui 

media perantara. Data primer ini beruapa opini subjektif secara individual 

maupun kelompok, hasil observasi pada suatu benda (fisik), serta kejadian 

atau kegaiatan hasil pengujian. Data ini diperoleh dari beberapa metode 

yang digunakan seperti wawancara ataupun dengan menggunakan 

kuesioner kepada pihak-pihak yang kompeten untuk mengisinya.  

b. Data Sekunder  

Data sekunder adalah data yang diperoleh peneli secara tidak langsung yang 

dapat berupa dokumen, file, arsip ataupun catatan-catatan perusahaan. Data 

ini diperoleh dari dokumentasi perusahaan dan literatur yang berhubungan 

dengan penelitian sebelumnya.  

 

3.2  Teknik Pengumpulan Data 

 Jenis penelitian pada tugas akhir merupakan penelitian yang bersifat 

deduktif analitik, yang dimana dalam pengamatan disertai analisa yang didukung 

dengan studi literatur, segala sesuatu analisis dan data berbasis pada studi literatur. 

Berikut ini merupakan langkah-langkah yang akan dilakukan selama penelitian 

sebagai berikut:  

A. Identifikasi Masalah  

Tahap ini dilakukan dengan tujuan untuk mengetahui bagaimana kondisi 

sebenarnya dilapangan. Tahap ini dapat dilakukan identifikasi masalah untuk 

mengidentifikasi Perancangan Tata Letak Fasilitas (PTLF) yang ada pada UMKM 
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morococo. Dengan identifikasi permasalahan tersebut maka dapat diperoleh 

beberapa informasi dan data yang sesuai dengan judul penelitian. 

B. Studi Literatur 

Tahap ini dilaksanakan bertujuan untuk mengumpulkan data-data yang 

berhubungan dengan topik yang diangkat pada penelitian. Studi literatur ini 

didapatkan dari berbagai sumber di media internet, jurnal, laporan tugas akhir atau 

buku yang berkaitan dengan konsep perancangan tata letak fasilitas (PTLF) dengan 

metode Blocplan. Studi literatur ini bertujuan untuk pedoman dalam melakukan 

penelitian. 

C. Studi Lapangan  

Tahap ini bertujuan untuk mengumpulkan informasi dan data apa saja yang 

bisa didapatkan secara langsung yang ada dilapangan. 

D. Pengumpulan Data 

Tahap ini dilakukan untuk mengumpulkan data-data yang dibutuhkan dalam 

memecahkan permasalahan yang telah dirumuskan sebelumnya. Adapun sumber 

data yang akan diolah adalah sebagai berikut :  

• Layout awal UMKM Morococo 

• Data jumlah ruangan  

• Luas tiap ruangan  

• Data peralatan material handling 

E. Pengolahan Data 

Langkah-langkah yang dilakukan dalam pengolahan data ini sebagai 

berikut: 

• Membuat tabel From To Chart (FTC) 

• Membuat ARC 

• Mengolah data dengan Software Blocplan 

• Menghitung jarak antar departemen fasilitas  

• Menghitung ongkos material handling  

F. Analisis Data  

Tahap ini merupakan hasil pengolahan data yangh sudah dilakukan, maka 

bisa dilakukan analisa pengolahan data. Analisis dilakukan untuk Perancangan tata 
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letak yang efesien harus terintegrasi secara kokoh dengan kegiatan 

pemindahan bahan (material handling). 

G. Kesimpulan dan Saran  

Kesimpulan dan saran adalah tahap terakhir dari penelitian dimana 

kesimpulan akan didapatkan berdasarkan tahapan dan tujuan yang telah ditetapkan 

sebelumnya. Penarikan kesimpulan merupakan jawaban dari permasalahan yang 

ada. Tidak hanya kesimpulan saja namun juga akan diberikan saran untuk perbaikan 

penelitian ataupun kepada pihak terkait didalam penelitian ini dan diharapkan saran 

ini bersifat membangun perbaikan dari penelitian ini.  

 

3.3  Pengujian Hipotesa  

Pada tahap ini akan dilakukan pengujian hipotesa atau dugaan sementara 

dengan tujuan dapat menyelesaikan permasalahan yang dibuat pada rumusan 

masalah serta dapat menemukan solusi penyelesaian permasalahan yang tepat 

dengan menggunakan software Blocplan yang dapat digunakan untuk mencari 

alternatif layout terbaik pada UMKM Morococo.  

 

3.4  Metode Analisis 

Pada tahap ini akan dilakukan pengujian hipotesa atau dugaan sementara 

dengan tujuan dapat menyelesaikan permasalahan yang dibuat pada rumusan 

masalah serta dapat menemukan solusi penyelesaian permasalahan yang tepat 

dengan menggunakan software Blocplan yang dapat digunakan untuk mencari 

alternatif layout dan perhitungan ongkos material handling. 

 

3.5  Pembahasan  

Pada tahap ini akan dilakukan pembahasan dari layout terbaik, hasil dari 

metode Blocplan dalam penataan tata letak fasilitas untuk menghitung ongkos 

material handling agar memudahkan dalam proses produksi nata de coco dan 

permasalahan pada UMKM Morococo. 
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3.6  Penarikan Kesimpulan  

Kesimpulan ini adalah rangkuman dari hasil pengolahan data dan analisis 

yang telah dilakukan. Kesimpulan berisi solusi dari perumusan masalah yang 

merupakan tujuan dari penelitian yaitu tentang adanya perhitungan ongkos material 

handling dan layout terbaik pada UMKM Morococo.  

 

3.7  Diagram Alir Penelitian  

 Berikut ini merupakan diagram alir penelitian tugas akhir yang dapat dilihat 

pada gambar 3.1 sebagai berikut:  
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Gambar 3. 1 Diagram Alir Penelitian 
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BAB IV 

HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN 

 

4.1  Pengumpulan Data  

 Pengmpulan data ini berupa data yang dikumpulkan melalui observasi 

secara langsung di lapangan dan wawancara kepada Bapak Eko Priyanto selaku 

pemilik perusahaan dan karyawan selaku pekerja di UMKM Morococo. Data yang 

dikumpulkan merupakan data yang terkait dengan penataan fasilitas antar 

departemen perusahaan dan nantinya akan digunakan dalam perancangan tata letak 

fasilitas pada UMKM Morococo. 

4.1.1 Profil Umum Perusahaan  

 Nama Perusahaan : Morococo 

 Bidang Usaha  : Pembuatan nata de coco 

Lokasi : Sudimoro Bangun, Kec. Semaka, Kab. Tanggamus, 

Prov. Lampung 

 

Gambar 4. 1 Logo Perusahaan Morococo 

UMKM Morococo adalah perusahaan bidang minuman yang memproduksi 

nata de coco, Morococo berdiri pada tahun 2015 dengan pemilik bernama Eko 

Priyanto yang berlokasikan di Desa Sudimoro Bangun, Tanggamus, Lampung. 

Pabrik ini merupakan salah satu usaha pemberdayaan sumber daya manusia di Desa 

Sudimoro Bangun. Pabrik ini memiliki karyawan sejumlah 15 orang dengan hari 

kerja Senin sampai   Sabtu mulai pukul 07.00 WIB sampai dengan pukul 15.30 

WIB. Pabrik ini melakukan proses produksinya stok barang pesanan (make to 

stock), dimana pada sistem ini perusahaan akan melakukan produksi terus menerus 

sehingga memiliki stok barang.
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4.1.2 Produk Perusahaan  

UMKM Morococo merupakan perusahaan yang menjalankan divisi 

minuman yang memproduksi nata de coco. Perusahaan ini melakukan proses 

produksi untuk menjaga persediaan barang pesanan (make - to -stock), dalam sistem 

ini, suatu perusahaan secara terus menerus memproduksi barang sebagai 

persediaan. UMKM Morococo bisa menjual sekitar 7000 pcs per minggu.  

 

Gambar 4. 2 Produk Perusahaan 

4.1.3 Aliran Produksi UMKM Morococo 

Aliran proses produksi UMKM Morococo ditunjukkan pada gambar 4.3 dan 

aliran produksi dimulai dari :  

1. Gudang bahan baku 

Area gudang bahan baku merupakan sebuah area untuk menyimpan 

bahan-bahan yang akan digunakan untuk sebuah dasar produksi 

pembuatan nata de coco kemudian dilanjutkan ke area perebusan air 

kelapa. 

2. Perebusan air kelapa 

Pada tahap ini merupakan proses dari perebusan air kelapa dan 

pemberian bumbu atau bahan. 

3. Pemberian biang nata de coco 

Pada tahap ini adalah proses pemberian biang nata de coco yang 

telah direbus dan di tempatkan pada nampan dalam kondisi air 

kelapa yang sudah dingin. 

4. Panin nata de coco 
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Pada proses ini ialah proses nata de coco yang sudah mengeras dan 

sudah cukup umur yaitu kurang lebih 1 minggu. 

5. Pemilahan  

Pada tahap ini yaitu proses pemilahan atau pemilihan nata de coco 

yang telah selesai dipanin. 

6. Pengemasan pada ember 

Dalam proses tersebut nata de coco yang terpilih dalam kriteria 

premium akan dimasukkan pada ember. 

7. Gudang bahan jadi 

Kemasan nata de coco yang ada pada ember akan disusun pada area 

gudang bahan jadi. 
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Gambar 4. 3 Aliran Produksi UMKM Morococo 

4.1.4 Tata Letak UMKM Morococo 

Tata letak UMKM Morococo digolongkan ke dalam tata letak berdasarkan 

layout awal pada perusahaan. Pada layout tersebut menjelaskan departemen-

departemen yaitu departemen gudang bahan baku, area penerimaan barang, kantor, 

gudang bahan jadi, ruang cutting, gudang sortir (pemilahan) dan packing bahan 

mentah, ruang produksi, area material bahan baku, mushola, toilet. Pada gambar 

4.4 merupakan tata letak UMKM Morococo. 
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Gambar 4. 4 Layout Awal UMKM Morococo 
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4.1.5 Luas Tiap Area Produksi UMKM Morococo 

 pabrik produksi nata de coco pada UMKM Morococo memiliki luas lokasi 

sebesar 1.800 m2. Dengan panjang 60 m dan lebar 30 m. Luas tiap ruangan pada 

UMKM Morococo yaitu pada tabel 4.1 di bawah ini. 

Tabel 4. 1 Luas Tiap Departemen 

No Nama Departemen Panjang Lebar Jumlah 

Departemen 

Luas 

1 Gudang bahan baku 8 m 5 m 1 40 m2 

2 Area penerimaan barang 6 m 3 m 1 18 m2 

3 Kantor 15 m 5 m 1 75 m2 

4 Gudang bahan jadi 20 m 6 m 1 120 m2 

5 Ruang cutting 6 m 4 m 1 24 m2 

6 Gudang sortir 

(pemilahan) dan packing 

bahan mentah 

10 m 5 m 1 50 m2 

7 Ruang produksi 22 m 5 m 1 110 m2 

8 Area material bahan baku 4 m 5 m 1 20 m2 

9 Mushola 5 m 5 m 1 25 m2 

10 Toilet 5 m 3 m 1 15 m2 

 Total 535 m2 

4.1.6 Perhitungan Jarak Antar Ruangan Layout Awal 

 Adapun  perhitungan jarak dari departemen gudang bahan baku sampai 

toilet pada titik pusat gravitasi (centroid) pada tabel 4.2 sebagai berikut. 
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Tabel 4. 2 Centroid 

      No Departemen Centroid 

X Y 

1 Gudang bahan baku 7,00 m 24,50 m 

2 Area penerimaan barang 17,00 m 24,00 m 

3 Kantor 28,00 m 15,00 m 

4 Gudang bahan jadi 50,00 m 24,00 m 

5 Ruang cutting 54,00 m 18,00 m 

6 Gudang sortir (pemilahan) dan 

packing bahan mentah 

52,00 m 11,00 m 

7 Ruang produksi 50,00 m 5,00 m 

8 Area material bahan baku 19,00 m 4,50 m 

9 Mushola 13,00 m 4,50 m 

10 Toilet 5,50 m 3,50 m 

4.1.7 Jarak Antar Departemen 

Saat menghitung jarak antar departemen, kami fokus hanya pada lima 

departemen. Sebab, kelima departemen tersebut mewakili alur dari departemen 

gudang bahan baku ke ruang produksi, dari ruang produksi ke gudang sortir dan 

packing bahan mentah, dari gudang sortir dan packing bahan mentah ke ruang 

cutting, dari ruang cutting ke gudang bahan jadi. Perhitungan ini menggunakan 

jarak ecluidiean. Di bawah ini merupakan perhitungan ecluidien. 

1. Gudang bahan baku ke ruang produksi 

𝐷𝑖𝑗 = √(𝑋𝑖 − 𝑋𝑗)
2

+ (𝑌𝑖 − 𝑌𝑗)
2
 

𝐷𝑖𝑗 = √(7,00 − 50,00)2 + (24,50 − 5,00)2 

= 47,21 𝑚 

2. Ruang produksi ke gudang sortir dan packing bahan mentah 

𝐷𝑖𝑗 = √(𝑋𝑖 − 𝑋𝑗)
2

+ (𝑌𝑖 − 𝑌𝑗)
2
 

𝐷𝑖𝑗 = √(50,00 − 52,00)2 + (5,00 − 11,00)2 

= 6,32 𝑚
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3. Gudang sortir dan packing bahan mentah ke ruang cutting  

𝐷𝑖𝑗 = √(𝑋𝑖 − 𝑋𝑗)2 + (𝑌𝑖 − 𝑌𝑗)2 

𝐷𝑖𝑗 = √(52,00 − 54,00)2 + (11,00 − 18,00)2 

= 7,28 𝑚 

4. Ruang cutting ke gudang bahan jadi 

𝐷𝑖𝑗 = √(𝑋𝑖 − 𝑋𝑗)2 + (𝑌𝑖 − 𝑌𝑗)2 

𝐷𝑖𝑗 = √(54,00 − 50,00)2 + (18,00 − 24,00)2 

= 7,21 𝑚 

Jadi total jarak antar departemen yang terlibat dalam aliran produksi dari 

departemen gudang bahan baku hingga departemen gudang bahan jadi adalah 

sebesar 68,02 m. 

4.1.8 From to Chart (FTC) 

 From to chart (FTC) ditentukan dengan menghitung jarak antar departemen. 

Dibawah ini adalah diagram From-To (FTC) proses pembuatan nata de coco (dalam 

satuan jarak yaitu meter) :  

Tabel 4. 3 From to Chart (FTC) 

From 

 

To 

Gudang 

Bahan 

Baku 

Ruang 

Produksi 

Gudang Sortir 

& Packing 

Bahan Mentah 

Ruang 

Cutting 

Gudang 

Bahan 

Jadi 

Total 

Gudang Bahan 

Baku 

 47,21    47,21 

Ruang 

Produksi 

47,21  6,32   53,53 

Gudang Sortir 

& Packing 

Bahan Mentah 

 6,32  7,28  13,6 

Ruang Cutting   7,28  7,21 14,49 

Gudang Bahan 

Jadi 

   7,21  7,21 

Total 47,21 53,53 13,6 14,49 7,21 136,04 
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4.1.9 Perhitungan Total Jarak Perpindahan Material 

Total jarak pergerakan material dihitung sebagai jarak antar departemen 

dibagi dengan frekuensi aliran material. Dari 10 departemen dapat diperoleh 5 

frekuensi aliran material karena pada proses aliran tersebut didapatkan dari aliran 

arus bolak-balik pada proses produksi yang dilakukan. Terutama pada area usulan 

yang didekatkan. Pada departemen produksi membutuhkan 5 bahan baku dari 3 

jenis bahan baku kemudian dari setiap bahan baku tersebut diangkut menggunakan 

alat material handling dengan jumlah masing-masing 1 jenis jadi pengangkutan 

bahan baku ke ruang produksi sebanyak 5x3= 15 kali perpindahan bahan baku ke 

ruang produksi. Perhitungan jarak tempuh perpindahan material adalah :  

Tabel 4. 4 Perhitungan Total Jarak 

Aliran Material Jarak (m) Frekuensi/Aliran 

(perhari) 

Total Jarak 

(m) 

Gudang Bahan 

Baku  

Ruang 

Produksi 

47,21 15 708,15 

Ruang 

Produksi  

Gudang sortir 

& Packing 

Bahan Mentah 

6,32 10 63,2 

Gudang Sortir 

& Packing 

Bahan Mentah 

Ruang Cutting 7,28 5 36,4 

Ruang Cutiing Gudang Bahan 

Jadi 

7,21 10 72,1 

Total Jarak 879,85 

Total jarak dari area gudang bahan baku hingga dapat menghasilkan barang 

jadi dan pemrosesan akhir di area gudang bahan jadi yaitu menghasilkan total jarak 

sebesar 879,85 meter. 

4.1.10 Data Peralatan Material Handling  

Berdasarkan observasi dan wawancara kepada pemilik UMKM Morococo, 

proses produksi nata de coco diperlengkapi untuk menangani perpindahan material 

dari satu departemen ke departemen lain untuk mendukung proses produksi. 

Dibawah ini adalah peralatan material handling yang digunakan oleh UMKM 

Morococo antara lain :  
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Tabel 4. 5 Data Peralatan Material Handling 

No Nama Peralatan Jumlah Umur Ekonomis 

1 Gerobak Dorong 2 3 tahun 

 

4.1.11 Ongkos Material Handling (OMH) 

Ongkos material handling dihitung dari biaya peralatan material handling, 

biaya operator perbulan, dan biaya peralatan per bulan. Berikut ongkos material 

handling (OMH) dan terdiri dari ongkos material handling adalah : 

  

Gambar 4. 5 Gerobak Dorong 

1. Gerobak Dorong  

Alat material handling yang digunakan adalah gerobak dorong 

dengan jumlah 2 unit. Rincian biaya operasionalnya antara lain :  

a. Harga  : Rp.500.000/unit (umur ekonomis 3 tahun) 

b. Gaji Operator : 1.500.000/bulan 

c. Perawatan : 50.000/bulan 

➢ Biaya Gerobak Dorong    

= 
ℎ𝑎𝑟𝑔𝑎 𝑎𝑙𝑎𝑡 𝑥 𝑢𝑛𝑖𝑡

3 𝑡𝑎ℎ𝑢𝑛 𝑥 12 𝑏𝑢𝑙𝑎𝑛
 

= 
500.000 𝑥 2 𝑢𝑛𝑖𝑡

3 𝑡𝑎ℎ𝑢𝑛 𝑥 12 𝑏𝑢𝑙𝑎𝑛
 

= 
𝑅𝑝.1.000.000

36
 

= Rp. 27.778/bulan 

➢ Biaya Gerobak Dorong Perhari   

= 
𝑅𝑝.27.778

26 ℎ𝑎𝑟𝑖
 

= Rp. 1.068,38/hari
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➢ Biaya Operator Gerobak Dorong   

= 𝐺𝑎𝑗𝑖 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑜𝑟 𝑥 𝑏𝑎𝑛𝑦𝑎𝑘 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑜𝑟 

= 𝑅𝑝. 1.500.000 𝑥 2 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑜𝑟 

= Rp. 3.000.000 

➢ Biaya Operator Gerobak Dorong Perhari  

= 
𝑅𝑝.3.000.000

26 ℎ𝑎𝑟𝑖
 

= Rp. 115.384,62/hari 

➢ Biaya Perawatan     

= 𝐵𝑖𝑎𝑦𝑎 𝑝𝑒𝑟𝑎𝑤𝑎𝑡𝑎𝑛 1 𝑏𝑢𝑙𝑎𝑛 𝑥 𝑢𝑛𝑖𝑡 

= 50.000 𝑥 2 𝑢𝑛𝑖𝑡 

= Rp.100.000/bulan 

➢ Biaya Perawatan Perhari    

= 
𝑅𝑝.100.000

26 ℎ𝑎𝑟𝑖
 

= Rp. 3.846,15/hari 

➢ Biaya Material Handling     

= Biaya gerobak dorong +  

Gaji operator + Biaya perawatan 

= Rp. 1.068,38 + Rp. 115.384,62 + Rp. 3.846,15 

= Rp. 120.299,15/hari 

➢ OMH Permeter Gerobak Dorong   

= 
𝑂𝑀𝐻 𝐺𝑒𝑟𝑜𝑏𝑎𝑘 𝐷𝑜𝑟𝑜𝑛𝑔

𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑗𝑎𝑟𝑎𝑘 𝑚𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎𝑙 ℎ𝑎𝑛𝑑𝑙𝑖𝑛𝑔
 

= 
𝑅𝑝.120.299,15 

1.212,15
 

= Rp.99,24 

 Hasil perhitungan total ongkos material handling (OMH) ditunjukkan pada 

tabel 4.6 di bawah ini. 
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Tabel 4. 6 Total OMH Perhari Layout Awal 

Dari Ke Alat 

Angkut 

Frekuensi Jarak 

(m) 

Total 

Jarak 

(m) 

A 

OMH 

 

 

B 

Total OMH 

 

C=AxB 

Gudang 

Bahan 

Baku 

Ruang 

Produksi 

Gerobak 

Dorong 

15 47,21 708,15 99,24 70.276,81 

Ruang 

Produksi 

Gudang 

sortir & 

Packing 

Bahan 

Mentah 

Gerobak 

Dorong 

10 6,32 63,2 99,24 6.271,97 

Gudang 

Sortir & 

Packing 

Bahan 

Mentah 

Ruang 

Cutting 

Gerobak 

Dorong 

5 7,28 36,4 99,24 3.612,34 

Ruang 

Cutiing 

Gudang 

Bahan 

Jadi 

Gerobak 

Dorong 

10 7,21 72,1 99,24 7.155,2 

Total 879,85 - 87.316,32 

Jadi, total ongkos material handling dari gudang bahan baku ke ruang 

produksi, ruang produksi ke gudang sortir dan packing bahan mentah, gudang sortir 

dan packing bahan mentah ke ruang cutting, ruang cutting ke gudang bahan jadi 

yaitu sebesar RP. 87.316,32. 

4.1.12 Activity Relationship Diagram (ARC) 

ARC dapat dilihat berdasarkan data tentang urutan aktivitas dalam proses 

produksi, yang kemudian dihubungkan secara berpasangan untuk mengetahui 

tingkat hubungan antar aktivitas tersebut, hubungan ini dipertimbangkan 

berdasarkan frekuensi alur perpindahan bahan baku, perpindahan operator/tenaga 

kerja, serta faktor kenyamanan saat bekerja. ARC tampilkan dengan bentuk belah 

ketupat yang dibagi menjadi 2 bagian, bagian atas menunjukkan simbol keterkaitan 

dan 
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bagian bawah menunjukkan alasan keterkaitan. Berikut ini merupakan ARC pada 

UMKM Morococo yang dapat disajikan pada Tabel 4.7 dan Gambar 4.6 di bawah 

ini. 

Tabel 4. 7 Keterangan ARC pada Departemen UMKM Morococo 

Dari Ke Simbol Keterangan 

Gudang Bahan 

Baku 

Area Penerimaan 

Barang 

U Tidak perlu didekatkan 

Gudang Bahan 

Baku 

Kantor X Jangan didekatkan 

Gudang Bahan 

Baku 

Gudang Bahan 

Jadi 

X Jangan didekatkan 

Gudang Bahan 

Baku 

Ruang Cutting X Jangan didekatkan 

Gudang Bahan 

Baku 

Gudang Sortir 

(Pemilahan) dan 

Packing Bahan 

Mentah 

X Jangan didekatkan 

Gudang Bahan 

Baku 

Ruang Produksi O Cukup penting didekatkan 

Gudang Bahan 

Baku 

Area Material 

Bahan Baku 

I Perlu berdekatan 

Gudang Bahan 

Baku 

Mushola X Jangan didekatkan 

Gudang Bahan 

Baku 

Toilet X Jangan didekatkan 

Area Penerimaan 

Barang 

Kantor I Perlu berdekatan 

Area Penerimaan 

Barang 

Gudang Bahan 

Jadi 

U Tidak perlu didekatkan 

Area Penerimaan 

Barang 

Ruang Cutiing X Jangan didekatkan 

Area Penerimaan 

Barang 

Gudang 

Sortir(Pemilahan) 

dan Packing 

Bahan Mentah 

X Jangan didekatkan 
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Area Penerimaan 

Barang 

Ruang Produksi U Tidak perlu berdekatan 

Area Penerimaan 

Barang 

Area Material 

Bahan Baku 

U Tidak perlu berdekatan 

Area Penerimaan 

Barang 

Mushola X Jangan didekatkan 

Area Penerimaan 

Barang  

Toilet X Jangan didekatkan 

Kantor Gudang Bahan 

Jadi 

U Tidak perlu berdekatan  

Kantor Ruang Cutting X Jangan didekatkan 

Kantor Gudang 

Sortir(Pemilahan) 

dan Packing 

Bahan Mentah 

X Jangan didekatkan 

Kantor Ruang Produksi U Tidak perlu berdekatan 

Kantor Area Material 

Bahan Baku 

X Jangan didekatkan 

Kantor Mushola X Jangan didekatkan 

Kantor Toilet X Jangan didekatkan 

Gudang Bahan 

Jadi 

Ruang Cutting  I Perlu berdekatan 

Gudang Bahan 

Jadi 

Gudang 

Sortir(Pemilahan) 

dan Packing 

Bahan Mentah 

E Sangat perlu berdekatan 

Gudang Bahan 

Jadi 

Ruang Produksi X Jangan didekatkan 

Gudang Bahan 

Jadi 

Area Material 

Bahan Baku 

X Jangan didekatkan 

Gudang Bahan 

Jadi 

Mushola X Jangan didekatkan 

Gudang Bahan 

Jadi  

Toilet X Jangan didekatkan 
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Ruang Cutting  Gudang 

Sortir(Pemilahan) 

dan Packing 

Bahan Mentah 

A Mutlak perlu berdekatan 

Ruang Cutting  Ruang Produksi U Tidak perlu berdekatan 

Ruang Cutting  Area Material 

Bahan Baku 

X Jangan didekatkan 

Ruang Cutting  Mushola X Jangan didekatkan 

Ruang Cutting  Toilet X  Jangan didekatkan 

Gudang 

Sortir(Pemilahan) 

dan Packing 

Bahan Mentah 

Ruang Produksi  I Perlu berdekatan 

Gudang 

Sortir(Pemilahan) 

dan Packing 

Bahan Mentah 

Area Material 

Bahan Baku 

U Tidak perlu didekatkan 

Gudang 

Sortir(Pemilahan) 

dan Packing 

Bahan Mentah 

Mushola X Jangan didekatkan 

Gudang 

Sortir(Pemilahan) 

dan Packing 

Bahan Mentah 

Toilet X Jangan didekatkan 

Ruang Produksi Area Material 

Bahan Baku 

A Mutlak perlu berdekatan 

Ruang Produksi Mushola X Jangan didekatkan 

Ruang Produksi Toilet X Jangan didekatkan 

Area Material 

Bahan Baku  

Mushola U Tidak perlu berdekatan 

Area Material 

Bahan Baku 

Toilet U Tidak perlu berdekatan  

Mushola Toilet A Mutlak perlu berdekatan 
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Gambar 4. 6 Activity Relationship Diagram 

4.1.13 Degree Of Closeness (Tingkat Keterhubungan) 

Setelah kita membuat ARC, kami terus memasukkan angka pada spasi di 

spreadsheet untuk menginterpretasikan hasil peta keterkaitan kegiatan kerja yang 

dapat dilihat pada Tabel 4.8 

Tabel 4. 8 Degree Of Closeness 

No Bagian A E I O U X 

1 Gudang 

bahan baku 

    2 3,4,5,6,9,10 

2 Area 

penerimaan 

barang 

  3  4,7,8 5,6,9,10 

3 Kantor     4,7 5,6,8,9,10 

4 Gudang 

bahan jadi 

 6 5   7,8,9,10 

5 Ruang 

cutting 

6    7 8,9,10 
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6 Gudang 

sortir 

(pemilahan) 

dan 

packing 

bahan 

mentah 

  7  8 9,10 

7 Ruang 

produksi 

8     9,10 

8 Area 

material 

bahan baku 

    9,10  

9 Mushola 10      

10 Toilet 9      

 Kemudian import ke panel input aplikasi blocplan agar mempermudah dan 

tidak terjadi salah input pada aplikasi. 

Tabel 4. 9 Input Tabel Ke Aplikasi Blocplan 

Fasilit

as 

Bagian 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 1

0 

1  U X X X X O I X X 

2 U  I U X X U U X X 

3 X I  U X X U X X X 

4 X U U  I E X X X X 

5 X X X I  A U X X X 

6 X X X E A  I U X X 

7 O U U X U I  A X X 

8 I U X X X U A  U U 

9 X X X X X X X U  A 

10 X X X X X X X U A  

 

Keterangan :  

Fasilitas 1 : Gudang bahan baku 

Fasilitas 2 : Area penerimaan barang 

Fasilitas 3 : Kantor
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Fasilitas 4 : Gudang bahan jadi 

Fasilitas 5 : Ruang cutting 

Fasilitas 6 : Gudang sortir(pemilahan) dan packing bahan mentah 

Fasilitas 7 : Ruang produksi 

Fasilitas 8 : Area material bahan baku 

Fasilitas 9 : Mushola 

Fasilitas 10 : Toilet 

 

4.2 Pengolahan Data 

4.2.1 Pengolahan Data Menggunakan Aplikasi Blocplan 

Berikut ini adalah cara menggunakan software blocplan seperti di bawah 

ini: 

1. Pada awal kita akan lakukan cara dengan buka Software Blocplan 

 

Gambar 4. 7 Tampilan Awal Blocplan 

2. Masukkan rumus MOUNT C C:\BLOCPLAN, ketik c\BLOCPLAN, ketik 

BPLAN90.EXE lalu enter. 

 

Gambar 4. 8 Tampilan Menu Blocplan 
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3. Pilih “K” untuk input data secara manual setelah itu klik enter. 

 

Gambar 4. 9 Tampilan Input Data Manual 

4. Setelah itu lakukan pengisian jumlah departemen yang akan dibuat. 

Jumlah departemen di UMKM Morococo adalah 10 departemen. 

 

Gambar 4. 10 Input Jumlah Departemen 

5. Setelah itu lakukan pengisian nama departemen gudang bahan baku, dan 

luas dari tiap departemen (mengaktifkan tombol caps lock). 

 

Gambar 4. 11 Input Nama dan Luas Area Departemen Bahan Baku 
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6. Kemudian kita masukkan nama departemen area penerimaan barang dan 

luas departemen tersebut (nyalakan tombol caps lock). 

 

Gambar 4. 12 Input Nama dan Luas Area Departemen Penerimaan Barang 

7. Setelah itu kita masukkan nama departemen kantor, dan luas area dari 

departemen tersebut (nyalakan tombol caps lock). 

 

Gambar 4. 13 Input Nama dan Luas Area Departemen Kantor 

8. kemudian kita masukkan nama departemen gudang bahan jadi, dan luas 

area dari departemen tersebut (nyalakan tombol caps lock). 

 

Gambar 4. 14 Input Nama dan Luas Area Departemen Gudang Bahan Jadi 
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9. Setelah itu kita masukkan nama departemen ruang cutting, dan luas area 

dari departemen tersebut (nyalakan tombol caps lock). 

 

Gambar 4. 15 Input Nama dan Luas Area Ruang Cutting 

10. Setelah itu kita masukkan nama departemen gudang sortir (pemilahan) 

dan packing bahan mentah, dan luas area dari departemen (nyalakan 

tombol caps lock). 

 

Gambar 4. 16 Input Nama dan Luas Area Departemen Gudang sortir(pemilahan) dan packing 

bahan mentah 

11. Setelah itu kita masukkan nama departemen ruang produksi, dan 

masukkan luas area dari departemen tersebut(nyalakan tombol caps 

lock). 
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Gambar 4. 17 Input Nama dan Luas Area Departemen Produksi 

12. Setelah itu kita masukkan nama departemen area material bahan baku, 

dan luas area dari departemen (nyalakan tombol caps lock). 

 

Gambar 4. 18 Input Nama dan Luas Area Departemen Material Bahan Baku 

13. Setelah itu kita masukkan nama departemen mushola, dan luas area dari 

departemen (nyalakan tombol caps lock). 

 

Gambar 4. 19 Input Nama dan Luas Area Departemen Mushola
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14. Dan kemudian terakhir masukkan nama departemen toilet, dan luas area 

dari departemen tersebut (nyalakan tombol caps lock). 

 

Gambar 4. 20 Input Nama dan Luas Area Departemen Toilet 

15. Setelah semuanya selesai, akan muncul Display berikut. lalu tekan enter 

untuk melanjutkan ke langkah berikutnya. 

 

Gambar 4. 21 Rekap Nama dan Luas Semua Departemen Pada Aplikasi Blocplan 

16. Kemudian masukkan Code Score ARC lalu enter, lalu masukkan apakah 

ingin diubah informasinya atau tidak. Jika Ya ketik huruf “Y” jika Tidak 

ketik huruf “N” setelah itu enter. 

 

Gambar 4. 22 Input Semua ARC Pada Aplikasi Blocplan
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17. Selanjutnya akan muncul ruang Score, apakah anda ingin mengedit 

informasinya atau tidak. Jika Ya ketik huruf “Y” jika Tidak ketik huruf 

“N” kemudian tekan enter. 

 

Gambar 4. 23 Tampilan Code Score Pada Aplikasi Blocplan 

18. kemudian akan muncul gambar score, apakah ingin merubah 

informasinya atau tidak. Jika Ya ketik huruf “Y” jika Tidak ketik huruf 

“N”  kemudian tekan enter. 

 

Gambar 4. 24 Tampilan Ruangan Score Pada Aplikasi Blocplan 

19. kemudian, memilih perbandingan antara panjang dan lebar dari luas 

tanah yang dimiliki. lalu pilihlah select desired nomor 5. 

 

Gambar 4. 25 Tampilan Select Desired Lengkap With Ratio Pada Aplikasi Blocplan
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20. Setelah itu masukkan panjang dan lebar dari lokasi yang dimiliki. 

 

Gambar 4. 26 Input Panjang dan Lebar Pada Aplikasi Blocplan 

21. Lalu ketik “Y” jika ingin menambahkan informasi supplier. Jika tidak 

ingin menambahkan ketik huruf “N”. Disini kita  ketik huruf “N”. 

 

Gambar 4. 27 Tampilan informasi Supplier 

22. Kemudian akan muncul menu pada aplikasi blocplan, dan pilih nomor 3 

yaitu single story menu lalu tekan enter. 

 

Gambar 4. 28 Tampilan Menu Pada Aplikasi Blocplan
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23. Kemudian akan muncul kembali pilihan menu aplikasi blocplan 

kembali, lalu pilih nomor 4 Automatic Search untuk memunculkan 

Layout yang ada lalu tekan enter.  

 

Gambar 4. 29 Single-Story Layout Menu 

24. Selanjutnya mari kita tentukan pilihan layout alternatif, kita ketik 5 

untuk 5 layout terpilih lalu tekan enter. 

 

Gambar 4. 30 Tampilan Pilihan Layout Pada Aplikasi Blocplan 

25. Setelah itu ketik “N” untuk berhenti mengedit dan tekan enter. 

 

Gambar 4. 31 Tampilan Fixed Departemen



66 
 

 

 

26. Selanjutnya akan muncul hasil Adjustment Score untuk ke 5 layout 

usulan. Kemudian ketik huruf “N” lalu tekan enter. 

 

Gambar 4. 32 Hasil Score Layout 

27. Setelah itu akan muncul menu aplikasi blocplan, kemudian pilih nomor 

5 Revied Saved Layout untuk melihat semua layout lalu tekan enter. 

 

Gambar 4. 33 Tampilan Single Story Layout Menu 

28. Lalu masukkan angka 1 dan tekan enter, disini anda akan melihat semua 

alternatif layout yang telah dibuat. 

 

Gambar 4. 34 Input Review 
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29. Di bawah ini adalah tampilan dari layout 1 sampai 5. Ketik A untuk 

melihat centroid dari setiap layout. 

 

Gambar 4. 35 Tampilan Layout 1 

 

Gambar 4. 36 Centroid Layout 1 

 

Gambar 4. 37 Tampilan Layout 2 
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Gambar 4. 38 Centroid Layout 2 

 

Gambar 4. 39 Tampilan Layout 3    

 

Gambar 4. 40 Centroid Layout 3 
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Gambar 4. 41 Tampilan Layout 4 

 

Gambar 4. 42 Centroid Layout 4   

 

Gambar 4. 43 Tampilan Layout 5 
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Gambar 4. 44 Centroid Layout 5 

4.2.2 Perhitungan Jarak Antar Ruangan Layout Usulan 

Dalam perhitungan jarak antar departemen kami hanya berfokus 

pada 5 departemen saja, karena 5 departemen tersebut merupakan aliran proses 

produksi pada saat pembuatan nata de coco, yang terdiri dari departemen 

gudang bahan baku ke ruang produksi, dari ruang produksi ke gudang sortir dan 

packing bahan mentah, dari gudang sortir dan packing bahan mentah ke ruang 

cutting, dari ruang cutting ke gudang bahan jadi. Perhitungan ini menggunakan 

jarak ecluidiean, selanjutnya di bawah ini merupakan perhitungan dari 

ecluidien. 

4.2.2.1 Gambar Layout Usulan 1 

 Berikut yaitu gambar layout usulan 1 yang dibuat menggunakan software 

blocplan, dan dapat dilihat pada gambar 4.45.
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Gambar 4. 45 Layout Usulan 1 

4.2.2.2 Perhitungan Jarak Antar Ruangan Layout Usulan 1 

Berikut perhitungan jarak dari departemen gudang bahan baku hingga 

departemen gudang bahan jadi dengan layout yang diperoleh dari pengolahan 

menggunakan software blocplan dengan centroid yang dapat dilihat pada tabel 4.10. 

Tabel 4. 10 Centroid Layout Usulan 1 

No Departemen Centroid 

X Y 

1 Gudang bahan baku 13,55 3,62 

2 Area penerimaan barang 1,24 3,62 

3 Kantor 6,06 12,67 

4 Gudang bahan jadi 21,83 12,67 

5 Ruang cutting 26,42 8,41 

6 Gudang sortir (pemilahan) dan packing bahan 

mentah 

10,65 8,41 

7 Ruang produksi 23,92 3,62 

8 Area material bahan baku 9,40 3,62 

9 Mushola 6,29 3,62 

10 Toilet 3,53 3,62 

 Dibawah ini cara perhitungan jarak layout awal dari departemen gudang 

bahan baku hingga departemen gudang bahan jadi, secara spesifikasi yaitu sebagai 

berikut:  
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1. Gudang bahan baku ke ruang produksi 

𝐷𝑖𝑗 = √(𝑋𝑖 − 𝑋𝑗)
2

+ (𝑌𝑖 − 𝑌𝑗)
2
 

𝐷𝑖𝑗 = √(13,55 − 23,92)2 + (3,62 − 3,62)2 

= 10,37 𝑚 

2. Ruang produksi ke gudang sortir dan packing bahan mentah 

𝐷𝑖𝑗 = √(𝑋𝑖 − 𝑋𝑗)
2

+ (𝑌𝑖 − 𝑌𝑗)
2
 

𝐷𝑖𝑗 = √(23,92 − 10,65)2 + (3,62 − 8,41)2 

= 36,21 𝑚 

3. Gudang sortir dan packing bahan mentah ke ruang cutting  

𝐷𝑖𝑗 = √(𝑋𝑖 − 𝑋𝑗)2 + (𝑌𝑖 − 𝑌𝑗)2 

𝐷𝑖𝑗 = √(10,65 − 26,42)2 + (8,41 − 8,41)2 

= 15,77 𝑚 

4. Ruang cutting ke gudang bahan jadi 

𝐷𝑖𝑗 = √(𝑋𝑖 − 𝑋𝑗)2 + (𝑌𝑖 − 𝑌𝑗)2 

𝐷𝑖𝑗 = √(26,42 − 21,83)2 + (8,41 − 12,67)2 

= 22,74 𝑚 

 Jadi, total jarak antar area yang terlibat dalam aliran proses produksi dari 

awal departemen gudang bahan baku sampai dengan departemen gudang bahan jadi 

adalah sebesar 85,09 m. 

4.2.2.2.1 From to Chart (FTC) Layout Usulan 1 

 From to Chart (FTC) diperoleh dengan menghitung jarak antar departemen. 

Di bawah ini merupakan From to Chart (FTC) dari proses produksi pembuatan nata 

de coco (dengan satuan jarak yaitu meter): 
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Tabel 4. 11 From to Chart (FTC) Layout Usulan 1 

From  

 

 

To 

Gudang 

Bahan 

Baku 

Ruang 

Produksi 

Gudang 

Sortir & 

Packing 

Bahan 

Mentah 

Ruang 

Cutting 

Gudang 

Bahan Jadi 

Total 

Gudang 

Bahan 

Baku 

 10,37    10,37 

Ruang 

Produksi 

10,37  36,21   46,58 

Gudang 

Sortir & 

Packing 

Bahan 

Mentah 

 36,21  15,77  51,98 

Ruang 

Cutting 

  15,77  22,74 38,51 

Gudang 

Bahan Jadi 

   22,74  22,74 

Total      170,18 

4.2.2.2.2 Perhitungan Total Jarak Perpindahan Material Layout Usulan 1 

 Perhitungan total jarak perpindahan material didapatkan dari jarak antar 

departemen dibagi dengan frekuensi aliran material. Dari 10 departemen dapat 

diperoleh 5 frekuensi aliran material karena pada proses aliran tersebut didapatkan 

dari aliran arus bolak-balik pada proses produksi yang dilakukan. Terutama pada 

area usulan yang didekatkan. Berikut ini perhitungan total jarak perpindahan 

material :  
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Tabel 4. 12 Perhitungan Total Jarak Layout Usulan 1 

Aliran Material Jarak 

(m) 

Frekuensi/Aliran 

(perhari) 

Total 

Jarak 

(m) 

Gudang 

Bahan Baku  

Ruang 

Produksi 

10,37 15 155,55 

Ruang 

Produksi  

Gudang sortir 

& Packing 

Bahan Mentah 

36,21 10 362,1 

Gudang Sortir 

& Packing 

Bahan Mentah 

Ruang Cutting 15,77 5 78,85 

Ruang Cutiing Gudang 

Bahan Jadi 

22,74 10 227,4 

Total Jarak 823,9 

 Jadi, total jarak yang harus ditempuh mulai dari departemen bahan baku 

hingga sampai menghasilkan barang jadi dan di tempatkan pada gudang bahan jadi 

adalah sebesar 823,9 meter. 

4.2.2.2.3 Total Ongkos Material Handling 

 Adapun perhitungan total ongkos material diperoleh dari total jarak layout 

usulan dikali dengan ongkos material handling. Tabel 4.13 di bawah ini merupakan 

perhitungan total ongkos material handling :  
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Tabel 4. 13 Total Ongkos Material Handling Usulan Dari Layout 1 

Dari Ke Alat 

Angkut 

Frekuensi Jarak 

(m) 

Total 

Jarak 

(m) 

A 

OMH 

 

 

B 

Total 

OMH 

 

C=AxB 

Gudang 

Bahan 

Baku  

Ruang 

Produksi 

Gerobak 

Dorong 

15 10,37 155,55 99,24 15.436,78 

Ruang 

Produksi  

Gudang 

sortir & 

Packing 

Bahan 

Mentah 

Gerobak 

Dorong 

10 36,21 362,1 99,24 35.934,804 

Gudang 

Sortir & 

Packing 

Bahan 

Mentah 

Ruang 

Cutting 

Gerobak 

Dorong 

5 15,77 78,85 99,24 7.825,074 

Ruang 

Cutiing 

Gudang 

Bahan 

Jadi 

Gerobak 

Dorong 

10 22,74 227,4 99,24 22.567,18 

Total 823,9 - 81.763,84 

 Jadi, total ongkos material handling dengan peralatan gerobak dorong dari 

gudang bahan baku hingga ke gudang bahan jadi adalah sebesar 81.763,84.  

4.2.2.3 Gambar Layout Usulan 2 

Di bawah ini merupakan gambar layout usulan 2 yang dihasilkan dari 

software blocplan, dan dapat dilihat pada gambar 4.46. 
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Gambar 4.46 Layout Usulan 2 

4.2.2.4 Perhitungan Jarak Antar Ruangan Layout Usulan 2 

Berikut perhitungan jarak dari departemen gudang bahan baku hingga 

departemen gudang bahan jadi dengan layout yang diperoleh dari pengolahan 

menggunakan software blocplan dengan centroid yang dapat dilihat pada tabel 4.14. 

Tabel 4. 14 Centroid Layout 2 

No Departemen Centroid 

X Y 

1 Gudang bahan baku 6,37 2,98 

2 Area penerimaan barang 1,51 2,98 

3 Kantor 23,00 8,18 

4 Gudang bahan jadi 20,33 13,08 

5 Ruang cutting 6,90 13,08 

6 Gudang sortir (pemilahan) dan packing bahan 

mentah 

9,01 8,18 

7 Ruang produksi 22,30 2,98 

8 Area material bahan baku 11,40 2,98 

9 Mushola 2,33 13,08 

10 Toilet 1,69 8,18 
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 Di bawah ini yaitu perhitungan jarak layout usulan dari departemen gudang 

bahan baku hingga dengan departemen gudang bahan jadi. 

1. Gudang bahan baku ke ruang produksi 

𝐷𝑖𝑗 = √(𝑋𝑖 − 𝑋𝑗)
2

+ (𝑌𝑖 − 𝑌𝑗)
2
 

𝐷𝑖𝑗 = √(6,37 − 22,30)2 + (2,98 − 2,98)2 

= 15,93 𝑚 

2. Ruang produksi ke gudang sortir dan packing bahan mentah 

𝐷𝑖𝑗 = √(𝑋𝑖 − 𝑋𝑗)
2

+ (𝑌𝑖 − 𝑌𝑗)
2
 

𝐷𝑖𝑗 = √(22,30 − 9,01)2 + (2,98 − 8,18)2 

= 40,33 𝑚 

3. Gudang sortir dan packing bahan mentah ke ruang cutting  

𝐷𝑖𝑗 = √(𝑋𝑖 − 𝑋𝑗)2 + (𝑌𝑖 − 𝑌𝑗)2 

𝐷𝑖𝑗 = √(9,01 − 6,90)2 + (8,18 − 13,08)2 

= 26,12 𝑚 

4.  Ruang cutting ke gudang bahan jadi 

𝐷𝑖𝑗 = √(𝑋𝑖 − 𝑋𝑗)2 + (𝑌𝑖 − 𝑌𝑗)2 

𝐷𝑖𝑗 = √(6,90 − 20,33)2 + (13,08 − 13,08)2 

= 13,43 𝑚 

Jadi, total jarak antar area yang terlibat dalam aliran proses produksi dari 

awal departemen gudang bahan baku hingga departemen gudang bahan jadi adalah 

sebesar 95,81 m. 

4.2.2.4.1 From to Chart (FTC) Layout Usulan 2 

 From to Chart (FTC) diperoleh dari perhitungan jarak antar departemen. Di 

bawah ini merupakan From to Chart (FTC) dari proses produksi pembuatan nata 

de coco (dengan satuan jarak yaitu meter) : 

Tabel 4. 15 From to Chart (FTC) Layout Usulan 2 
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From  

 

 

To 

Gudang 

Bahan 

Baku 

Ruang 

Produksi 

Gudang 

Sortir & 

Packing 

Bahan 

Mentah 

Ruang 

Cutting 

Gudang 

Bahan Jadi 

Total 

Gudang 

Bahan 

Baku 

 15,93    15,93 

Ruang 

Produksi 

15,93  40,33   56,26 

Gudang 

Sortir & 

Packing 

Bahan 

Mentah 

 40,33  26,12  66,45 

Ruang 

Cutting 

  26,12  13,43 39,55 

Gudang 

Bahan Jadi 

   13,43  13,43 

Total      191,62 
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4.2.2.4.2 Perhitungan Total Jarak Perpindahan Material Layout Usulan  

 Perhitungan total jarak perpindahan material didapatkan dari jarak antar 

departemen dibagi dengan frekuensi aliran material. Dari 10 departemen dapat 

diperoleh 5 frekuensi aliran material karena pada proses aliran tersebut didapatkan 

dari aliran arus bolak-balik pada proses produksi yang dilakukan. Terutama pada 

area usulan yang didekatkan. Berikut ini perhitungan total jarak perpindahan 

material :  

Tabel 4. 16 Perhitungan Total Jarak Layout Usulan 2 

Aliran Material Jarak (m) Frekuensi/Aliran 

(perhari) 

Total Jarak 

(m) 

Gudang 

Bahan 

Baku  

Ruang 

Produksi 

15,93 15 238,95 

Ruang 

Produksi  

Gudang 

sortir & 

Packing 

Bahan 

Mentah 

40,33 10 403,3 

Gudang 

Sortir & 

Packing 

Bahan 

Mentah 

Ruang 

Cutting 

26,12 5 130,6 

Ruang 

Cutiing 

Gudang 

Bahan Jadi 

13,43 10 134,3 

Total Jarak 907,15 

 Jadi, total jarak yang harus ditempuh mulai dari departemen bahan baku 

hingga sampai menghasilkan barang jadi dan di tempatkan pada gudang bahan jadi 

adalah sebesar 907,15 meter. 

4.2.2.4.3 Total Ongkos Material Handling  

 Adapun perhitungan total ongkos material didapatkan dari total jarak layout 

usulan dikali dengan ongkos material handling. Tabel 4.17 berikut merupakan 

perhitungan total ongkos material handling :  



80 
 

 

 

Tabel 4. 17 Total Ongkos Material Handling Usulan Dari Layout 2 

Dari Ke Alat 

Angkut 

Frekuensi Jarak 

(m) 

Total 

Jarak 

(m) 

A 

OMH 

 

 

B 

Total OMH 

 

C=AxB 

Gudang 

Bahan 

Baku  

Ruang 

Produksi 

Gerobak 

Dorong 

15 15,93 238,95 99,24 23.713,398 

Ruang 

Produksi  

Gudang 

sortir & 

Packing 

Bahan 

Mentah 

Gerobak 

Dorong 

10 40,33 403,3 99,24 40.023,49 

Gudang 

Sortir & 

Packing 

Bahan 

Mentah 

Ruang 

Cutting 

Gerobak 

Dorong 

5 26,12 130,6 99,24 12.960,74 

Ruang 

Cutiing 

Gudang 

Bahan 

Jadi 

Gerobak 

Dorong 

10 13,43 134,3 99,24 13.327,93 

Total 907,15 - 90.025,56 

 Jadi, total ongkos material handling menggunakan peralatan gerobak 

dorong dari gudang bahan baku hingga ke gudang bahan jadi adalah sebesar 

90.025,56.  

4.2.2.5 Gambar Layout Usulan 3 

Di bawah ini yaitu tampilan gambar layout usulan 3 yang dihasilkan dari 

software blocplan dan dapat dilihat pada gambar 4.47.
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Gambar 4. 46 Layout Usulan 3 

4.2.2.6 Perhitungan Jarak Antar Ruangan Layout Usulan 3 

Berikut ini yaitu perhitungan jarak dari departemen gudang bahan baku 

hingga departemen gudang bahan jadi dengan layout yang diperoleh dari 

pengolahan menggunakan software blocplan dengan centroid yang ada pada  pada 

tabel 4.18 di bawah ini. 

Tabel 4. 18 Centroid Layout 3 

No Departemen Centroid 

X Y 

1 Gudang bahan baku 4,74 7,50 

2 Area penerimaan barang 11,62 7,50 

3 Kantor 22,64 7,50 

4 Gudang bahan jadi 9,75 12,69 

5 Ruang cutting 29,58 12,69 

6 Gudang sortir (pemilahan) dan packing bahan 

mentah 

23,56 12,69 

7 Ruang produksi 21,33 2,70 

8 Area material bahan baku 9,27 2,70 

9 Mushola 5,10 2,70 

10 Toilet 1,39 2,70 

 Di bawah ini merupakan perhitungan jarak layout usulan dari departemen 

gudang bahan baku hingga dengan departemen gudang bahan jadi. 
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1. Gudang bahan baku ke ruang produksi 

𝐷𝑖𝑗 = √(𝑋𝑖 − 𝑋𝑗)
2

+ (𝑌𝑖 − 𝑌𝑗)
2
 

𝐷𝑖𝑗 = √(4,74 − 21,33)2 + (7,50 − 2,70)2 

= 17,27 𝑚 

2. Ruang produksi ke gudang sortir dan packing bahan mentah 

𝐷𝑖𝑗 = √(𝑋𝑖 − 𝑋𝑗)
2

+ (𝑌𝑖 − 𝑌𝑗)
2
 

𝐷𝑖𝑗 = √(21,33 − 23,56)2 + (2,70 − 12,69)2 

= 10,24 𝑚 

3. Gudang sortir dan packing bahan mentah ke ruang cutting  

𝐷𝑖𝑗 = √(𝑋𝑖 − 𝑋𝑗)2 + (𝑌𝑖 − 𝑌𝑗)2 

𝐷𝑖𝑗 = √(23,56 − 29,58)2 + (12,69 − 12,69)2 

= 6,02 𝑚 

4.  Ruang cutting ke gudang bahan jadi 

𝐷𝑖𝑗 = √(𝑋𝑖 − 𝑋𝑗)2 + (𝑌𝑖 − 𝑌𝑗)2 

𝐷𝑖𝑗 = √(29,58 − 9,75)2 + (12,69 − 12,69)2 

= 19,83 𝑚 

Jadi, total jarak antar area yang terlibat dalam aliran proses produksi dari 

awal departemen gudang bahan baku sampai dengan departemen gudang bahan jadi 

adalah sebesar 53,36 m. 

4.2.2.6.1 From to Chart (FTC) Layout Usulan 3 

 From to Chart (FTC) didapatkan dari perhitungan jarak antar departemen. 

Berikut ini merupakan From to Chart (FTC) dari proses produksi pembuatan nata 

de coco (dengan satuan jarak yaitu meter) : 
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Tabel 4. 19 From to Chart (FTC) Layout Usulan 3 

From  

 

 

To 

Gudang 

Bahan 

Baku 

Ruang 

Produksi 

Gudang 

Sortir & 

Packing 

Bahan 

Mentah 

Ruang 

Cutting 

Gudang 

Bahan Jadi 

Total 

Gudang 

Bahan 

Baku 

 17,27    17,27 

Ruang 

Produksi 

17,27  10,24   27,51 

Gudang 

Sortir & 

Packing 

Bahan 

Mentah 

 10,24  6,02  16,26 

Ruang 

Cutting 

  6,02  19,83 25,85 

Gudang 

Bahan Jadi 

   19,83  19,83 

Total      106,72 

4.2.2.6.2 Perhitungan Total Jarak Perpindahan Material Layout Usulan 3 

 Perhitungan total jarak perpindahan material didapatkan dari jarak antar 

departemen dibagi dengan frekuensi aliran material. Dari 10 departemen dapat 

diperoleh 5 frekuensi aliran material karena pada proses aliran tersebut didapatkan 

dari aliran arus bolak-balik pada proses produksi yang dilakukan. Terutama pada 

area usulan yang didekatkan. Berikut ini perhitungan total jarak perpindahan 

material :  
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Tabel 4. 20 Perhitungan Total Jarak Layout Usulan 3 

Aliran Material Jarak (m) Frekuensi/Aliran 

(perhari) 

Total Jarak 

(m) 

Gudang 

Bahan 

Baku  

Ruang 

Produksi 

17,27 15 259,05 

Ruang 

Produksi  

Gudang 

sortir & 

Packing 

Bahan 

Mentah 

10,24 10 102,4 

Gudang 

Sortir & 

Packing 

Bahan 

Mentah 

Ruang 

Cutting 

6,02 5 30,1 

Ruang 

Cutiing 

Gudang 

Bahan Jadi 

19,83 10 198,3 

Total Jarak 589,85 

 Jadi, total jarak yang harus ditempuh mulai dari departemen bahan baku 

hingga sampai menghasilkan barang jadi dan di tempatkan pada gudang bahan jadi 

adalah sebesar 589,85 meter. 

4.2.2.6.3 Total Ongkos Material Handling 

 Adapun di bawah ini cara perhitungan total ongkos material didapatkan dari 

total jarak layout usulan dikali dengan ongkos material handling. Tabel 4.21 berikut 

adalah perhitungan total ongkos material handling :  

Tabel 4. 21 Total Ongkos Material Handling Usulan Dari Layout 3 

Dari Ke Alat 

Angkut 

Frekuensi Jarak 

(m) 

Total 

Jarak 

(m) 

A 

OMH 

 

 

B 

Total OMH 

 

C=AxB 

Gudang 

Bahan 

Baku  

Ruang 

Produksi 

Gerobak 

Dorong 

15 17,27 259,05 99,24 25.708,12 
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Ruang 

Produksi  

Gudang 

sortir & 

Packing 

Bahan 

Mentah 

Gerobak 

Dorong 

10 10,24 102,4 99,24 10.162,18 

Gudang 

Sortir & 

Packing 

Bahan 

Mentah 

Ruang 

Cutting 

Gerobak 

Dorong 

5 6,02 30,1 99,24 2.987,12 

Ruang 

Cutiing 

Gudang 

Bahan 

Jadi 

Gerobak 

Dorong 

10 19,83 198,3 99,24 19.679,29 

Total 589,85 - 58.536,71 

 Jadi, total ongkos material handling dengan peralatan gerobak dorong dari 

gudang bahan baku hingga ke gudang bahan jadi adalah sebesar 58.536,71.  

4.2.2.7 Gambar Layout Usulan 4 

 Berikut merupakan gambar layout usulan 4 yang diperoleh dari software 

blocplan, dan ditunjukkan pada gambar 4.48. 

 

Gambar 4. 47 Layout Usulan 4 
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4.2.2.8 Perhitungan Jarak Antar Ruangan Layout Usulan 4 

 Berikut ini ialah perhitungan jarak mulai departemen gudang bahan baku 

hingga departemen gudang bahan jadi dengan layout yang diperoleh dari  

pengolahan menggunakan software blocplan dengan centroid yang dapat dilihat 

pada tabel 4.22 di bawah ini. 

Tabel 4. 22 Centroid Layout 4 

No Departemen Centroid 

X Y 

1 Gudang bahan baku 19,47 5,39 

2 Area penerimaan barang 18,25 11,69 

3 Kantor 11,82 14,18 

4 Gudang bahan jadi 10,20 5,39 

5 Ruang cutting 6,64 11,69 

6 Gudang sortir (pemilahan) dan packing bahan 

mentah 

2,32 5,39 

7 Ruang produksi 26,43 5,39 

8 Area material bahan baku 16,69 5,39 

9 Mushola 27,59 14,18 

10 Toilet 27,38 11,69 

 Di bawah ini adalah cara dari perhitungan jarak layout usulan dari 

departemen gudang bahan baku hingga dengan departemen gudang bahan jadi. 

1. Gudang bahan baku ke ruang produksi 

𝐷𝑖𝑗 = √(𝑋𝑖 − 𝑋𝑗)
2

+ (𝑌𝑖 − 𝑌𝑗)
2
 

𝐷𝑖𝑗 = √(19,47 − 26,43)2 + (5,39 − 5,39)2 

= 6,96 𝑚 

2. Ruang produksi ke gudang sortir dan packing bahan mentah 

𝐷𝑖𝑗 = √(𝑋𝑖 − 𝑋𝑗)
2

+ (𝑌𝑖 − 𝑌𝑗)
2
 

𝐷𝑖𝑗 = √(26,43 − 2,32)2 + (5,39 − 5,39)2 

= 24,11 𝑚 
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3. Gudang sortir dan packing bahan mentah ke ruang cutting  

𝐷𝑖𝑗 = √(𝑋𝑖 − 𝑋𝑗)2 + (𝑌𝑖 − 𝑌𝑗)2 

𝐷𝑖𝑗 = √(2,32 − 6,64)2 + (5,39 − 11,69)2 

= 7,64 𝑚 

4.  Ruang cutting ke gudang bahan jadi 

𝐷𝑖𝑗 = √(𝑋𝑖 − 𝑋𝑗)2 + (𝑌𝑖 − 𝑌𝑗)2 

𝐷𝑖𝑗 = √(6,64 − 10,20)2 + (11,69 − 5,39)2 

= 7,24 𝑚 

Jadi, total jarak antar area yang terlibat dalam aliran proses produksi dari 

awal departemen gudang bahan baku hingga dengan departemen gudang bahan jadi 

adalah sebesar 45,95 m. 

4.2.2.8.1 From to Chart (FTC) Layout Usulan 4 

 From to Chart (FTC) didapatkan dari perhitungan jarak antar departemen. 

Di bawah ini ialah tampilan From to Chart (FTC) dari proses produksi pembuatan 

nata de coco (dengan satuan jarak yaitu meter) : 

Tabel 4. 23 From to Chart (FTC) Layout Usulan 4 

From  

 

 

To 

Gudang 

Bahan 

Baku 

Ruang 

Produksi 

Gudang 

Sortir & 

Packing 

Bahan 

Mentah 

Ruang 

Cutting 

Gudang 

Bahan Jadi 

Total 

Gudang 

Bahan 

Baku 

 6,96    6,96 

Ruang 

Produksi 

6,96  24,11   31,07 

Gudang 

Sortir & 

Packing 

Bahan 

Mentah 

 24,11  7,64  31,75 
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Ruang 

Cutting 

  7,64  7,24 14,88 

Gudang 

Bahan Jadi 

   7,24  7,24 

Total      91,9 

4.2.2.8.2 Perhitungan Total Jarak Perpindahan Material Layout Usulan 4 

 Perhitungan total jarak perpindahan material didapatkan dari jarak antar 

departemen dibagi dengan frekuensi aliran material. Dari 10 departemen dapat 

diperoleh 5 frekuensi aliran material karena pada proses aliran tersebut didapatkan 

dari aliran arus bolak-balik pada proses produksi yang dilakukan. Terutama pada 

area usulan yang didekatkan. Berikut ini perhitungan total jarak perpindahan 

material:  

Tabel 4. 24 Perhitungan Total Jarak Layout Usulan 4 

Aliran Material Jarak (m) Frekuensi/Aliran 

(perhari) 

Total Jarak 

(m) 

Gudang 

Bahan 

Baku  

Ruang 

Produksi 

6,96 15 104,4 

Ruang 

Produksi  

Gudang 

sortir & 

Packing 

Bahan 

Mentah 

24,11 10 241,1 

Gudang 

Sortir & 

Packing 

Bahan 

Mentah 

Ruang 

Cutting 

7,64 5 38,2 

Ruang 

Cutiing 

Gudang 

Bahan Jadi 

7,24 10 72,4 

Total Jarak 456,1 

 Jadi, total jarak yang harus ditempuh mulai dari departemen bahan baku 

hingga sampai menghasilkan barang jadi dan di tempatkan pada gudang bahan jadi 

adalah sebesar 456,1 meter. 
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4.2.2.8.3 Total Ongkos Material Handling 

 Adapun cara perhitungan total ongkos material didapatkan dari total jarak 

layout usulan dikali dengan ongkos material handling. Di bawah ini merupakan 

Tabel 4.25 perhitungan total ongkos material handling :  

Tabel 4. 25 Total Ongkos Material Handling Usulan Dari Layout 4 

Dari Ke Alat 

Angkut 

Frekuensi Jarak 

(m) 

Total 

Jarak 

(m) 

A 

OMH 

 

 

B 

Total OMH 

 

C=AxB 

Gudang 

Bahan 

Baku  

Ruang 

Produksi 

Gerobak 

Dorong 

15 6,96 104,4 99,24 10.360,66 

Ruang 

Produksi  

Gudang 

sortir & 

Packing 

Bahan 

Mentah 

Gerobak 

Dorong 

10 24,11 241,1 99,24 23.926,76 

Gudang 

Sortir & 

Packing 

Bahan 

Mentah 

Ruang 

Cutting 

Gerobak 

Dorong 

5 7,64 38,2 99,24 3.790,97 

Ruang 

Cutiing 

Gudang 

Bahan 

Jadi 

Gerobak 

Dorong 

10 7,24 72,4 99,24 7.184,98 

Total 456,1 - 45.263,37 

 Jadi, total ongkos material handling dengan peralatan gerobak dorong dari 

gudang bahan baku sampai ke gudang bahan jadi adalah sebesar 45.263,37.  

4.2.2.9 Gambar Layout Usulan 5 

Berikut merupakan gambar layout usulan 5 yang dihasilkan dari software 

blocplan, dan dapat dilihat pada gambar 4.49 

4.2.2.10 Perhitungan Jarak Antar Ruangan Layout Usulan  

Di bawah  ini adalah perhitungan jarak dari departemen gudang bahan baku 

hingga departemen gudang bahan jadi dengan layout yang diperoleh dari 
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pengolahan dengan software blocplan dengan centroid yang ditunjukkan pada tabel 

4.26. 

 

Gambar 4. 48 Layout Usulan 5 

Tabel 4. 26 Centroid Layout 5 

No Departemen Centroid 

X Y 

1 Gudang bahan baku 15,94 4,17 

2 Area penerimaan barang 10,07 4,17 

3 Kantor 4,50 4,17 

4 Gudang bahan jadi 11,13 11,04 

5 Ruang cutting 25,62 14,75 

6 Gudang sortir (pemilahan) dan packing bahan 

mentah 

26,89 11,04 

7 Ruang produksi 24,93 4,17 

8 Area material bahan baku 12,35 4,17 

9 Mushola 6,16 14,75 

10 Toilet 16,01 14,75 

 Berikut ini ialah perhitungan jarak layout usulan dari departemen gudang 

bahan baku hingga departemen gudang bahan jadi. 

1. Gudang bahan baku ke ruang produksi 

𝐷𝑖𝑗 = √(𝑋𝑖 − 𝑋𝑗)
2

+ (𝑌𝑖 − 𝑌𝑗)
2
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𝐷𝑖𝑗 = √(15,94 − 24,93)2 + (4,17 − 4,17)2 

= 8,99 𝑚 

2. Ruang produksi ke gudang sortir dan packing bahan mentah 

𝐷𝑖𝑗 = √(𝑋𝑖 − 𝑋𝑗)
2

+ (𝑌𝑖 − 𝑌𝑗)
2
 

𝐷𝑖𝑗 = √(24,93 − 26,89)2 + (4,17 − 11,04)2 

= 7,14 𝑚 

3. Gudang sortir dan packing bahan mentah ke ruang cutting  

𝐷𝑖𝑗 = √(𝑋𝑖 − 𝑋𝑗)2 + (𝑌𝑖 − 𝑌𝑗)2 

𝐷𝑖𝑗 = √(26,89 − 25,62)2 + (11,04 − 14,75)2 

= 15,03 𝑚 

4.  Ruang cutting ke gudang bahan jadi 

𝐷𝑖𝑗 = √(𝑋𝑖 − 𝑋𝑗)2 + (𝑌𝑖 − 𝑌𝑗)2 

𝐷𝑖𝑗 = √(25,62 − 11,13)2 + (14,75 − 11,04)2 

= 28,25 𝑚 

Jadi, total jarak antar area yang terlibat dalam aliran proses produksi dari 

awal departemen gudang bahan baku sampai dengan departemen gudang bahan jadi 

adalah sebesar 59,41 m. 

4.2.2.10.1 From to Chart (FTC) Layout Usulan 5 

 From to Chart (FTC) didapatkan dari perhitungan jarak antar departemen. 

Berikut ini merupakan From to Chart (FTC) dari proses produksi pembuatan nata 

de coco (dengan satuan jarak yaitu meter) : 
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Tabel 4. 27 From to Chart (FTC) Layout Usulan 5 

From  

 

 

To 

Gudang 

Bahan 

Baku 

Ruang 

Produksi 

Gudang 

Sortir & 

Packing 

Bahan 

Mentah 

Ruang 

Cutting 

Gudang 

Bahan Jadi 

Total 

Gudang 

Bahan 

Baku 

 8,99    8.99 

Ruang 

Produksi 

8,99  7,14   16,13 

Gudang 

Sortir & 

Packing 

Bahan 

Mentah 

 7,14  15,03  22,17 

Ruang 

Cutting 

  15,03  28,25 43,28 

Gudang 

Bahan 

Jadi 

   28,25  28,25 

Total 8,99 16,13 22,17 43,28 28,25 118,82 

4.2.2.10.2 Perhitungan Total Jarak Perpindahan Material Layout Usulan 5 

 Perhitungan total jarak perpindahan material didapatkan dari jarak antar 

departemen dibagi dengan frekuensi aliran material. Dari 10 departemen dapat 

diperoleh 5 frekuensi aliran material karena pada proses aliran tersebut didapatkan 

dari aliran arus bolak-balik pada proses produksi yang dilakukan. Terutama pada 

area usulan yang didekatkan. Berikut ini perhitungan total jarak perpindahan 

material :  
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Tabel 4. 28 Perhitungan Total Jarak Layout Usulan 5 

Aliran Material Jarak (m) Frekuensi/Aliran 

(perhari) 

Total Jarak 

(m) 

Gudang 

Bahan 

Baku  

Ruang 

Produksi 

8,99 15 134,85 

Ruang 

Produksi  

Gudang 

sortir & 

Packing 

Bahan 

Mentah 

7,14 10 71,4 

Gudang 

Sortir & 

Packing 

Bahan 

Mentah 

Ruang 

Cutting 

15,03 5 75,15 

Ruang 

Cutiing 

Gudang 

Bahan Jadi 

28,25 10 282,5 

Total Jarak 563,9 

 Jadi, total jarak yang harus ditempuh mulai dari departemen bahan baku 

hingga sampai menghasilkan barang jadi dan di tempatkan pada gudang bahan jadi 

adalah sebesar 563,9 meter. 

4.2.2.10.3 Total Ongkos Material Handling 

 Adapun perhitungan total ongkos material diperoleh dari total jarak layout 

usulan dikali dengan ongkos material handling. Tabel 4.25 berikut merupakan 

perhitungan total ongkos material handling :  

Tabel 4. 29 Total Ongkos Material Handling Usulan Dari Layout 5 

Dari Ke Alat 

Angkut 

Frekuensi Jarak 

(m) 

Total 

Jarak 

(m) 

A 

OMH 

 

 

B 

Total 

OMH 

 

C=AxB 

Gudang 

Bahan 

Baku  

Ruang 

Produksi 

Gerobak 

Dorong 

15 8,99 134,85 99,24 13.382,51 
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Ruang 

Produksi  

Gudang 

sortir & 

Packing 

Bahan 

Mentah 

Gerobak 

Dorong 

10 7,14 71,4 99,24 7.085,74 

Gudang 

Sortir & 

Packing 

Bahan 

Mentah 

Ruang 

Cutting 

Gerobak 

Dorong 

5 15,03 75,15 99,24 7.457,89 

Ruang 

Cutiing 

Gudang 

Bahan Jadi 

Gerobak 

Dorong 

10 28,25 282,5 99,24 28.035,3 

Total 563,9 -  55.961,44 

 Jadi, total ongkos material handling dengan peralatan gerobak dorong dari 

gudang bahan baku hingga ke gudang bahan jadi adalah sebesar 55.961,44.  

4.2.2.11 Rekapitulasi Total Jarak Material Handling dan Total Ongkos 

Material Handling Layout Usulan 

 Berikup ini ialah Rekapitulasi total jarak material handling dan total ongkos 

material handling diperoleh dari perhitungan layout 1 sampai layout 5. Pada Tabel 

4.30 yaitu rekapitulasi total jarak material handling layout usulan. 

Tabel 4. 30 Rekapitulasi Jarak Material dan Ongkos Material Handling 

Nama Layout  Jarak Material Handling Ongkos Material 

Handling 

Layout Awal 879,85 meter 87.316,32 

Layout Usulan 1 823,9 meter 81.763,84 

Layout Usulan 2 907,15 meter 90.025,56 

Layout Usulan 3 589,85 meter 58.536,71 

Layout Usulan 4 456,1 meter 45.263,37 

Layout Usulan 5 563,9 meter 55.961,44 

 

4.3 Analisa 

4.3.1 Analisa Layout Awal 

 UMKM Morococo memiliki 10 departemen pembuatan nata de coco yang 

memiliki luas tanah 1.800 m2 dengan panjang 60 meter dan lebar 30 meter. Pada 
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departemen gudang bahan baku memiliki panjang 8 meter dan lebar 5 meter. Pada 

departemen area penerimaan barang memiliki panjang 6 meter dan lebar 3 meter. 

Pada departemen kantor memiliki panjang 15 meter dan lebar 5 meter. Pada 

departemen gudang bahan jadi memiliki panjang 20 meter dan lebar 6 meter. Pada 

departemen ruang cutting memiliki panjang 6 meter dan 4 meter. Pada departemen 

gudang sortir(pemilahan) dan packing bahan mentah memiliki panjang 10 meter 

dan lebar 5 meter. Pada departemen ruang produksi memiliki panjang 22 meter dan 

lebar 5 meter. Pada departemen area material bahan baku memiliki panjang 4 meter 

dan lebar 5 meter. Pada departemen mushola memiliki panjang 5 meter dan lebar 5 

meter. Pada departemen toilet memiliki panjang 5 meter dan lebar 3 meter. Layout 

awal memiliki jarak material handling dari departemen gudang bahan baku ke 

ruang produksi sebesar 47,21 meter, ruang produksi ke gudang sortir(pemilahan) 

dan poacking bahan mentah memiliki jarak sebesar 6,32 meter, dari gudang 

sortir(pemilahan) dan packing bahan mentah ke ruang cutting memiliki jarak 

sebesar 7,28 meter, dari ruang cutting ke gudang bahan jadi memiliki jarak 7,21 

meter. Sehingga total jarak material handling dari gudang bahan baku sampai ke 

gudang bahan jadi memiliki jarak sebesar 879,85 meter dengan total ongkos material 

handling adalah sebesar Rp. 87.316,32. 

4.3.2 Analisa Layout Usulan  

 Setelah dilakukan pengolahan data dengan software blocplan diperoleh 5 

layout usulan. Layout usulan pertama memiliki nilai Adj-score -0,64 dengan jarak 

material handling dari gudang bahan baku ke ruang produksi sebesar 10,37 meter, 

dari ruang produksi ke gudang sortir(pemilahan) dan packing bahan mentah sebesar 

36,21 meter, dari gudang sortir(pemilahan) dan packing bahan mentah ke ruang 

cutting sebesar 15,77 meter, dari ruang cutting ke gudang bahan jadi sebesar 22,74 

meter. Sehingga total jarak material handling dari gudang bahan baku sampai 

gudang bahan jadi adalah sebesar 823,9 meter dengan total ongkos material 

handling  adalah sebesar Rp. 81.763,84  

 Layout usulan kedua yaitu memiliki nilai Adj-score -0,66 dengan jarak 

material handling dari departemen gudang bahan baku ke ruang produksi sebesar 

15,93 meter, dari ruang produksi ke gudang sortir(pemilahan) dan packing bahan 
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mentah sebesar 40,33 meter, dari gudang sortir(pemilahan) dan packing bahan 

mentah ke ruang cutting sebesar 26,12 meter, dari ruang cutting ke gudang bahan 

jadi sebesar 13,43 meter. Sehingga total jarak material handling dari gudang bahan 

baku sampai ke gudang bahan jadi adalah sebesar 907,15 meter dengan total ongkos 

material handling adalah sebesar Rp. 90.025,56. 

  Layout usulan ketiga yaitu memiliki nilai Adj-score -0,25 dengan jarak 

material handling dari departemen gudang bahan baku ke ruang produksi sebesar 

17,27 meter, dari ruang produksi ke gudang sortir(pemilahan) dan packing bahan 

mentah sebesar 10,24 meter, dari gudang sortir(pemilahan) dan packing bahan 

mentah ke ruang cutting sebesar 6,02 meter, dari ruang cutting ke gudang bahan 

jadi sebesar 19,83 meter. Sehingga total jarak material handling dari gudang bahan 

baku sampai ke gudang bahan jadi adalah sebesar 589,85 meter dengan total ongkos 

material handling adalah sebesar Rp. 58.536,71. 

Layout usulan keempat yaitu memiliki nilai Adj-score -0,86 dengan jarak 

material handling dari departemen gudang bahan baku ke ruang produksi sebesar 

6,96 meter, dari ruang produksi ke gudang sortir(pemilahan) dan packing bahan 

mentah sebesar 24,11 meter, dari gudang sortir(pemilahan) dan packing bahan 

mentah ke ruang cutting sebesar 7,64 meter, dari ruang cutting ke gudang bahan 

jadi sebesar 7,24 meter. Sehingga total jarak material handling dari gudang bahan 

baku sampai ke gudang bahan jadi adalah sebesar 456,1 meter dengan total ongkos 

material handling adalah sebesar Rp. 45.263,37. 

Layout usulan kelima yaitu memiliki nilai Adj-score -0,59 dengan jarak 

material handling dari departemen gudang bahan baku ke ruang produksi sebesar 

8,99 meter, dari ruang produksi ke gudang sortir(pemilahan) dan packing bahan 

mentah sebesar 7,14 meter, dari gudang sortir(pemilahan) dan packing bahan 

mentah ke ruang cutting sebesar 15,03 meter, dari ruang cutting ke gudang bahan 

jadi sebesar 28,25 meter. Sehingga total jarak material handling dari gudang bahan 

baku sampai ke gudang bahan jadi adalah sebesar 563,9 meter dengan total ongkos 

material handling adalah sebesar Rp. 55.961,44.
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4.3.3 Analisa Layout Usulan Terpilih 

Setelah dilakukan perhitungan kelima layout usulan diperoleh  layout usulan 

yang  terbaik yaitu terdapat pada layout usulan keempat yaitu memiliki nilai Adj-

score -0,86 dengan jarak material handling dari departemen gudang bahan baku ke 

ruang produksi sebesar 6,96 meter, dari ruang produksi ke gudang sortir(pemilahan) 

dan packing bahan mentah sebesar 24,11 meter, dari gudang sortir(pemilahan) dan 

packing bahan mentah ke ruang cutting sebesar 7,64 meter, dari ruang cutting ke 

gudang bahan jadi sebesar 7,24 meter. Sehingga total jarak material handling dari 

gudang bahan baku sampai ke gudang bahan jadi adalah sebesar 456,1 meter 

dengan total ongkos material handling adalah sebesar Rp. 45.263,37. Hasil tersebut 

dapat dipersentasekan perpindahan jarak material sebesar 5,45%. Kemudian 

memperoleh presentase penghematan material handling sebesar 5,45%. Jadi 

presentase penghematan jarak perpindahan dengan ongkos material handling 

adalah sama yaitu sebesar 5,45%. Gambar 4.48 merupakan gambar layout usulan 

terbaik sebagaimana ditampilkan dari hasil layout. 

4.3.4 Analisa Perbandingan Jarak Material Handling dan Ongkos Material 

Handling Layout Awal dan Layout Terpilih 

Tabel 4. 31 Perbandingan Jarak dan OMH antar Layout Awal dan Layout Terpilih 

Pembanding Layout Awal Layout Usulan 

Total Jarak Material Handling 879,85 meter 456,1 meter 

Total Ongkos Material Handling 

(meter/hari) 

87.316,32 45.263,37 

 Total jarak material pada layout awal adalah sebesar 879,85 meter dan total 

ongkos material handling sebesar Rp. 87.316,32 meter perhari. Setelah melakukan 

pengolahan data dengan software blocplan diperoleh layout terpilih yaitu pada 

layout 4 yang menampilkan nilai Adj-score -0,86 dengan jarak yang pendek sebesar 

456,1 meter dan total ongkos material handling sebesar Rp. 45.263,37 meter 

perhari. 
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4.4 Pembuktian Hipotesa 

 Dari hasil analisa dapat disimpulkan bahwa pengolahan data dengan metode 

blocplan dapat menghasilkan layout usulan terbaik dengan jarak material handling  

yang lebih pendek dibandingkan dengan layout awal . Metode blocplan juga dapat 

menghasilkan nilai Adj-score sesuai dengan urutan score terendah sampai tertinggi 

dan dapat memperlihatkan centroid dari setiap layout. 
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BAB V 

PENUTUP 

 

5.1 Kesimpulan 

 Setelah dilakukan analisa pada layout yang ada dapat diambil kesimpulan 

yaitu:  

1. UMKM Morococo memiliki 10 departemen pada perusahaan dengan luas 

tiap departemen yang berbeda-beda. Jarak material handling pada layout 

awal sebesar 879,85 meter. Total ongkos material handling permeter pada 

UMKM Morococo sebesar 87.316,32. Layout usulan memiliki total jarak 

yang lebih pendek yaitu sebesar 456,1 meter  dan total ongkos material 

handling permeter sebesar Rp. 45.263,37. 

2. Layout usulan tata letak fasilitas yang baik digunakan agar proses produksi 

berjalan dengan efisien dan lancar adalah layout usulan 4 dari hasil 

pengolahan software blocplan karena layout tersebut memiliki total jarak 

material handling yang lebih pendek sebesar 456,1 meter dibandingkan 

layout awal sebesar 879,85 meter. Total ongkos material handling permeter 

layout usulan sebesar Rp. 45.263,37 meter perhari lebih kecil dibandingkan 

total ongkos material handling permeter layout awal sebesar Rp. 87.316,32 

meter perhari. Sehingga dapat disimpulkan perusahaan dapat menghemat 

ongkos material handling permeter yaitu sebesar Rp. 42.052,95. 

 

5.2 Saran  

 Saran yang bisa penulis berikan pada penelitian ini adalah : 

1. Adanya penelitian ini diharapkan kepada pihak UMKM Morococo dapat 

menerapkan usulan layout terpilih agar proses produksi berjalan dengan 

lancar dan efisien. 
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2. dilakukannya penelitian ini diharapkan kepada pihak UMKM Morococo 

dapat mempertimbangkan hasil dari penelitian untuk diterapkan agar 

memudahkan proses produksi, meminimalkan jarak, dan lebih menghemat 

tenaga para pekerja.  
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