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ABSTRAK 
Kepulauan Meranti merupakan salah satu daerah penghasil kelapa di Indonesia. Berdasarkan 

data BPS tahun 2021 produksi kelapa didaerah tersebut sekitar 29,26 ton. Tingginya hasil produksi 
kelapa membuat pemerintah setempat merencanakan pembangunan sebuah sentra industri kecil 
menengah untuk mengolah kelapa tersebut. Sebuah sentra industri kecil menengah yang akan 
dibangun membutuhkan rancangan tata letak untuk pabrik cocofiber dan cocopeat. Penelitian ini 
bertujuan memberikan layout usulan terbaik untuk pabrik tersebut. Metode yang digunakan 
adalah Systematic Layout Planning (SLP) dan Algoritma Blocplan. Dihasilkan 3 layout alternatif 
metode SLP dan  20 layout alternatif algoritma blocplan yang kemudian diseleksi untuk 
menentukan satu layout alternatif yang paling efisien berdasarkan ongkos material handling 
terkecil. Hasil penelitian menunjukkan layout alternatif hasil metode SLP memiliki jarak antar 
departemen lebih kecil dari layout alternatif blocplan yakni sekitar 89,51 m dengan jarak total 
material handling keseluruhan dari produk cocofiber dan cocopeat sebesar 326,58 m. Penelitian ini 
menunjukkan bahwa perancangan tata letak fasilitas pabrik cocofiber dan cocopeat lebih efektif 
dengan menggunakan metode SLP dibanding Blocplan, karena SLP mempertimbangkan lebih 
banyak faktor pendukung.  

 
Keywords: Tata Letak, Cocofiber dan Cocopeat, Systematic Layout Planning, Material Handling, 
Algoritma Blocplan 

 
 PENDAHULUAN 

Kabupaten Kepulauan Meranti memiliki sektor ekonomi unggulan yang berasal dari bidang 
pertanian dan perkebunan yang mana potensi ini merupakan hasil komoditas lokal yang sejak 
dahulu menjadi kekayaan alam di Kepulauan Meranti, salah satu hasil komoditi perkebunan yang 
terpenting di Kepulauan Meranti berasal dari komoditi kelapa yang mengalami peningkatan tiap 
tahunnya. Hasil produksi buah kelapa yang meningkat ini didukung oleh keadaan geografis 
Kepulauan Meranti yang memiliki banyak kawasan pesisir yang menyebabkan terdapat banyak 
sebaran pohon kelapa sebagai peneduh di kawasan pesisir. Berdasarkan data dari Badan Pusat 
Statistik (BPS) Kepulauan Meranti Tahun 2021 hasil panen kelapa dalam kurun waktu setahun yakni 
sekitar 29.260 ton kelapa yang mengalami kenaikan sekitar 6,4 % yang sebelumnya pada tahun 2015 
berjumlah 27.384 dimana produksi kelapa ini berasal dari 9 Kecamatan yang ada di Kepulauan 
Meranti dengan luas perkebunan mencapai 32.315 ha[7]. 

Tingginya hasil panen buah kelapa di Kepulauan Meranti membuat munculnya pernyataan dari 
Bupati Kepulauan Meranti yang sedang berusaha menarik investor untuk membangun industri 
pengolahan kelapa ini. Oleh karena itu sangat dibutuhkan sebuah industri atau pabrik yang mampu 
memanfaatkan hasil produksi buah kelapa ini menjadi produk olahan yang bernilai ekonomis dan 
juga  dalam proses pengolahan kelapa yang menghasilkan zero waste yang artinya seluruh bagian 
kelapa dimanfaatkan tanpa terkecuali sehingga tidak ada limbah yang tersisa. 

Perencanaan dalam pembangunan sebuah industri ataupun pabrik ada beberapa aspek 
penting yang harus diperhatikan, yakni aspek hukum, aspek organisasi, aspek pemasaran, aspek 
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keuangan, dan aspek teknis salah satunya mengenai penentuan tata letak. Tata letak sendiri 
didefenisikan sebagai tata cara mengenai pengelolaan fasilitas yang ada pada suatu pabrik yang 
berguna untuk membantu kelancaran proses pengerjaan serta dapat mengurangi jarak dan biaya 
material handling yang nantinya akan mempengaruhi lintasan dan waktu proses produksi [2].  

Penelitian ini bertujuan untuk memberikan usulan rancangan tata letak fasilitas pabrik 
cocofiber dan cocopeat di Sentra Industri Kecil Menengah (SIKM) daerah Kepulauan Meranti. 
Metode yang diaplikasikan yakni metode Systematic Layout Planning (SLP) dan Algoritma Blocplan, 
dimana dengan metode ini diharapkan dapat memberikan tata letak fasilitas pabrik yang baik 
untuk mengoptimalkan aliran produksi dan memastikan kelancaran proses produksi cocofiber dan 
cocopeat sehingga produksi sabut kelapa yang ada di seluruh Kepulauan Meranti khususnya daerah 
Kecamatan Rangsang dapat diolah semaksimal mungkin oleh pabrik cocofiber dan cocopeat yang 
nantinya akan dibangun.   

 

 TINJAUAN PUSTAKA 

2.1 Perencanaan Tata Letak 

Perencanaan tata letak merupakan dasar penting untuk meningkatkan produktifitas pabrik 
didunia industri. Tata letak pabrik (plant layout) atau tata letak fasilitas (facilities layout) 
didefenisikan sebagai tata cara mengenai pengelolaan fasilitas yang ada pada suatu pabrik yang 
berguna untuk membantu kelancaran proses pengerjaan serta dapat mengurangi jarak dan biaya 
material handling yang nantinya akan mempengaruhi lintasan dan waktu proses produksi [3]. 

 
2.2 Cocofiber dan Cocopeat 

Cocofiber dan cocopeat adalah dua jenis bahan media tanam yang dihasilkan dari proses 
penguraian dan penghancuran serabut kelapa yang bermanfaat bagi pertumbuhan tanaman 
karena memiliki unsur hara alami yang penting bagi tanaman[6]. 

 
2.3 Systematic Layout Planning 

Systematic Layout Planning merupakan sebuah metode yang digunakan untuk merancang tata 
letak sebuah industri bersadarkan langkah-langkah proses yang harus dilalui oleh bahan baku 
hingga menjadi produk yang juga disebut denga metode layout berbasis proses. Dengan 
mengaplikasikan metode systematic layout planning ini akan memberikan dampak baik bagi 
perusahaan dikarenakan penerapan systematic layout planning meningkatkan efesiensi proses 
produksi serta adanya kelancaran terhadap aliran proses produksi [12]. 

 
2.4 Material Handling 

Material handling adalah cara pengangkutan yang diterapkan dalam produksi yaitu 
memindahkan bahan baku, produk setengah jadi atau produk jadi dari satu tempat kerja ke tempat 
kerja lainnya. Hubungan antara material handling, seperti pergerakan material dan material 
(produk) handling, dan penempatan pekerjaan dalam sistem produksi merupakan dua aktivitas 
yang saling mempengaruhi [9] 

 

2.5 Perhitungan Jarak 

Perhitungan jarak rectilinear dilakukan dengan mengikuti jalur tegak lurus dari satu titik pusat 
fasilitas ke titik pusat fasilitas lainnya. Dalam perhitungan jarak rectilinear digunakan rumus 
berikut[16]: 

Dij = | xi – xj | + |yi – yj |                   …(1) 
Keterangan:  
dij = jarak perpindahan 
xi = titik pusat pada sumbu x 
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xj = titik pusat pintu outbound pada sumbu x 
yi = titik pusat pada sumbu y 
yj = titik pusat pintu outbound pada sumbu y 
A. Algoritma Blocplan 

Blocplan merupakan sebuah program yang membantu mengotomatiskan desain atau 
rancangan dan mengharuskan memasukkan beberapa data yang diperlukan sesuai dengan  activity 
relationship diagram (ARC). Selain itu, dalam penentuan tata letak fasilitas menggunakan algoritma 
blocplan didasarkan pada tiga score, yakni r-score, adjacency score, dan rel-dist score[8]. 

Dalam pengolahan data menggunakan software blocplan terdapat beberapa langkah. Adapun 
langkah-langkah pengolahan data menggunakan software blocplan sebagai berikut [5]: 
1. Memasukkan data jumlah departemen 
2. Memasukkan data nama dan luas setiap departemen 
3. Memasukkan data activity relationship diagram 
4. Memasukkan data score dari activity relationship diagram 
5. Memilih alternatif dengan jumlah r-score yang paling tinggi 
6. Merancang usulan dari software blocplan 
 
 METODE PENELITIAN 

3.1 Tahap Pengumpulan Data 

Pada penelitian ini pengumpulan data dilakukan dengan cara observasi langsung, wawancara, 
dan studi literatur.  Pada tahapan observasi langsung dilakukan pengenalan dengan industri yang 
berkaitan dengan produksi cocofiber dan cocopeat serta mengamati aktivitas-aktivitas yang 
dilaksanakan pada industri tersebut khususnya pada proses pembuatan cocofiber dan cocopeat. 
Sementara itu wawancara dilakukan untuk mendapatkan informasi seputar jenis dan jumlah mesin 
yang digunakan, fasilitas yang diperlukan, dan perkiraan luas area pabrik yang digunakan. Selain 
pengambilan data secara langsung, penelitian ini juga dilakukan pengambilan informasi melalui 
kajian – kajian literatur yang diperoleh melalui jurnal maupun artikel serta buku – buku yang terkait 
pada penelitian ini. 

 
3.2 Tahap Pengolahan Data 

Dalam penelitian ini pengolahan data dilakukan menggunakan metode Systemic Layout 
Planning (SLP) dan algoritma blocplan untuk mencari tata letak lebih baik. Data yang diolah berasal 
dari activity relationship chart yang telah didapat. Yang selanjutnya dilakukan pemilihan layout 
alternatif hasil metode SLP dan algoritma blocplan berdasarkan jarak material handling terkecil. 

 
 HASIL DAN PEMBAHASAN 

4.1 Fasilitas Pabrik 

Dalam perancangan tata letak dilakukan perancangan terhadap stasiun kerja mandiri dan 
kebutuhan ruang. Berikut hasil perolehan total luas area yang diperlukan untuk stasiun kerja 
mandiri dan kebutuhan ruang. 

Tabel 1. Rekapitulasi Total Area Keseluruhan Fasilitas Pabrik 

No. Nama Stasiun Jlh 
Ruangan (m) Operator Jlh 

Operator 
Allowance (%) 

Total Area 
(m2)  P  L P L 

1 Penguraian 1 6,5 6,07 0,7 0,5 1 300 39,45  
2 Penyaringan 1 6,3 6,015 0,7 0,5 1 300 37,89 
3 Penjemuran cocofiber 1 5 4,184 0,7 0,5 1 150 26,94 
4 Penjemuran cocopeat 1 6,5 7,2 0,7 0,5 1 150 59  
5 Cetak Cocofiber 1 3,2 2,35 0,7 0,5 1 300 7,5  
6 Cetak Cocopeat  1 1,2 2,65 0,7 0,5 2 300 7,2 
7 Warehouse 1 8 8 - - - - 64  
8 Storage 1 7 7 - - - - 73,5  
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No. Nama Stasiun Jlh 
Ruangan (m) Operator Jlh 

Operator 
Allowance (%) 

Total Area 
(m2)  P  L P L 

9 Kantor 1 2,5 3 - - - - 7,5 
10 Ruang Sholat 1 2,5 2 - - - - 5 
11 Toilet 1 1,5 1,5 - - - - 2,25  
12 Area Parkir  1 8,9 8,05 - - - 300 71,64 

Total 401,87 

Dalam menghitung kebutuhan luas area diperlukan informasi data jumlah mesin, ukuran 
ruangan, jumlah operator, dan allowance. Perhitungan luas lantai produksi menggunakan 
allowance sebesar 150-300% hal ini dilakukan guna untuk memberikan area tambahan bagi 
keperluan pemindahan bahan dan keleluasaan gerakan tenaga kerja saat bekerja [1]. 

 
4.2 Activity Relationship Chart 

Setelah mengetahui total area keseluruhan yang diperlukan oleh pabrik cocofiber dan 
cocopeat selanjutnya dilakukan perencanaan keterkaitan antar kegiatan pada setiap fasilitas yang 
ada pada pabrik cocofiber dan cocopeat yang bertujuan untuk mengetahui keterkaitan dan 
hubungan antar departemen. Activity Relationship Chart pabrik cocofiber dan cocopeat dapat 
dilihat pada Gambar 1. 

 
Gambar 1. Activity Relationship Chart 

Pembuatan ARC dilakukan berdasarkan hasil observasi. Keterangan keterkaitan antar 
departemen yakni A mutlak harus didekatkan, E sangat perlu, I perlu, O tidak masalah apabila tidak 
didekatkan, U tidak perlu untuk didekatkan, dan X tidak diperkenankan untuk didekatkan. 
Hubungan keterkaitan ini ditinjau dari 18 aspek yang dapat dilihat pada Gambar 2 diatas. 
Departemen yang memiliki aliran lantai produksi yang memiliki tenaga kerja dan berada diarea 
yang sama perlu didekatkan untuk meminimasi waktu kerja dan jarak tempuh [10]. 

 
4.3 Activity Relationship Diagram 

ARD merupakan gambaran yang dibuat berdasarkan data yang telah dikelompokkan dan 
dimasukkan ke dalam activity template. Setiap template akan memberikan penjelasan tentang 
departemen terkait dan hubungannya dengan aktivitas dari departemen lainnya. Template ini 
dirancang khusus untuk menggambarkan hubungan aktivitas antar departemen, sehingga ukuran 
area dari masing-masing departemen tidak perlu diperhatikan dengan ketepatan yang mutlak. 
Pada penelitian ini dihasilkan 3 alternatif ARD 
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Gambar 2. ARD Alternatif 1 

 

 
Gambar 3. ARD Alternatif 2 

 

 
Gambar 4. ARD Alternatif 3 

4.4 Material Handling 

Material handling adalah cara pengangkutan yang diterapkan dalam produksi yaitu 
memindahkan bahan baku, produk setengah jadi atau produk jadi dari satu tempat kerja ke tempat 
kerja lainnya. Semakin kecil aliran material handlingnya maka dapat dikatakan semakin baik layout 
yang dirancang. Berikut rekapitulasi material handling dari 3 alternatif layout yang dihasilkan 

Tabel 2. Perbandingan jarak AAD Keseluruhan Produk Cocofiber 

No Fasilitas/Stasiun 
Jarak Antar Fasilitas Produksi (meter) 

A I A II A III 

1 Gudang Bahan Baku – Penguraian 8,1 8,1 8,1 
2 Penguraian – Penyaringan 7,1 7,1 7,1 
3 Penyaringan – Penjemuran 6,6 5,1 5,06 
4 Penjemuran – Pencetakan 5 8,4 3,64 
5 Pencetakan-Penyimpanan Produk 6 6,3 12,5 

Total 32,8 35 36,4 
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Tabel 3.  Perbandingan jarak AAD Keseluruhan Produk Cocopeat 

No Fasilitas/Stasiun 
Jarak Antar Fasilitas Produksi (meter) 

A I A II A III 

1 Gudang Bahan Baku – Penguraian 8,1 8,1 8,1 
2 Penguraian – Penjemuran 7,9 10,11 6,4 
3 Penguraian – Penyaringan 7,1 7,1 7,1 
4 Penyaringan – Penjemuran 14,7 16,3 9,9 
5 Penjemuran – Pencetakan 6,1 6,1 6,1 
6 Pencetakan-Penyimpanan Produk 25,3 21,96 15,51 

Total 69,2 69,67 53,11 

Tabel 4. Perbandingan jarak AAD Keseluruhan Produk Gabungan 

No Produk 
Jarak Antar Fasilitas Produksi (meter) 

A I A II A III 

1 Jarak Material Handling Cocofiber 32,8 35 36,4 
2 Jarak Material Handling Cocopeat 69,2 69,67 53,11 

Total 102 104,67 89,51 

Setelah dilakukan perbandingan jarak perpindahan pada ketiga alternatif layout, didapatkan 
layout alternatif 3 sebagai usulan layout karena memiliki jarak perpindahan paling kecil yaitu sejauh 
89,51 m. Selanjutnya dilakukan perhitungan total perpindahan pada layout alternatif ke-3 sebagai 
berikut: 

Tabel 5. Rekapitulasi Jarak Perpindahan Produk Cocofiber 
Stasiun MH Frekuensi Jarak Perpindahan (m) Jarak Tempuh (m) % Of Handling Distance 

A-B Arco 9 8,1 72,9 11,8 
B-C Arco 4 7,1 28,4 5,2 
C-D Arco 3 5,06 15,18 10,8 
D-E Arco 2 3,64 7,28 20,2 
E-F Forklift 1 12,5 12,5 52 

Total 136,26 100 

Tabel 6. Rekapitulasi Jarak Perpindahan Produk Cocopeat 
Stasiun MH Frekuensi Jarak Perpindahan (m) Jarak Tempuh (m) % Of Handling Distance 

A-B Arco 9 8,1 72,9 38,5 
B-D Arco 2 6,4 12,8 6,8 
B-C Arco 4 7,1 28,4 15 
C-D Arco 2 8,9 16,8 10,4 
D-E Arco 4 6,1 24,4 12,9 
E-F Forklift 2 12,51 25,02 16,4 

Total 180,32 100 

Dari hasil rekapitulasi pada tabel 5 dan tabel 6 diatas didapatkan total jarak perpindahan 
produk cocofiber dan cocopeat pada layout alternatif ke-3 sebesar 316,58 m. Dan berikut gambar 
usulan layout pabrik cocofiber dan cocopeat dari metode SLP 

 
Gambar 5. Usulan Layout Alternatif SLP 
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4.5 Algoritma Blocplan 

Pada software blocplan penentuan layout didasari pada tiga nilai score yang ada pada software 
yaitu r-score, adjacency score, dan rel-dist score. R-score adalah nilai efisiensi dari sebuah tata letak 
yang diperoleh, adjacency score (adj score) adalah nilai kedekatan dari fasilitas berdasarkan ARC 
yang telah ditetapkan, dan rectilinear distance score (rel-dist score) adalah jumlah total jarak yang 
ditempuh material antar fasilitas. Selain itu terdapat urutan dalam penentuan layout terpilih dari 
blocplan yakni pertama berdasarkan r-score tertinggi, dan apabila masih terdapat nilai adjacency 
score yang serupa maka akan dilanjutkan pemilihan berdasarkan nilai rel-dist score terendah[4]. 
Setelah memasukkan seluruh inputan data yang diperlukan maka Algoritma Blocplan akan 
melakukan iterasi secara otomatis hingga paling banyak  menciptakan 20 alternatif layout. Tabel 7 
merupakan hasil iterasi keterkaitan dengan jarak pada software blocplan 

Tabel 7. Hasil Iterasi Software Blocplan 
Layout Alternatif Adj. Score R-Score Rel-Dist Scores Prod Movement 

1 0.95-17 0.72 – 6   -627240-5 0-1 
2 0.98-4 0.58 – 17    -304857-18 0-1 
3 0.87-20 0.59 – 16 -340426 – 16 0-1 
4 0.95-16 0.81 – 1    -726425 – 2 0-1 
5 0.95-14 0.68 – 11    -489203 – 12 0-1 
6 0.98-13 0.57 – 18    -327316 -17 0-1 
7 0.99-3 0.65 – 13   -446664 – 14 0-1 
8 0.98-8 0.54 – 20    -256883 - 19 0-1 
9 0.98-11 0.77 – 3   -764659 – 1 0-1 
10 0.95-19 0.78 – 2   -647692 – 3 0-1 
11 0.98-7 0.75 – 4   -647181 – 4 0-1 
12 0.98-8 0.71 – 7   -506398 – 11 0-1 
13 0.99-1 0.69 – 10  -557702 – 9 0-1 
14 0.99-2 0.73 – 5   -623007 -6 0-1 
15 0.98-11 0.69 – 9   -528844 – 10 0-1 
16 0.95-18 0.65 – 14   -557805 – 8 0-1 
17 0.98-4 0.65 – 15   -423506 – 15 0-1 
18 0.95-14 0.67 – 12   -486773 - 13 0-1 
19 0.98-10 0.54 – 19 -248316 – 20 0-1 
20 0.98-4 0.71 – 8   -581666 - 7 0-1 

Dalam menentukan  pemilihan layout alternative dari blocplan diawali dengan melihat R-Score 
dengan nilai terbesar yang mendekati 1, karena R-Score menunjukan nilai efesiensi dari sebuah tata 
letak. Jika nilai R-Score terdapat kesamaan maka dilanjutkan dengan pemilihan adj.score terbesar 
yang mendekati 1, dan terakhir pemilihan berdasarkan Rel-Dist Score terkecil. Pada penelitian ini 
layout terpilih yaitu layout alternatif 4 dimana R-Score 0.8-1 dan adj.score 0.95-16. Hasil block layout 
terpilih dari software blocplan dapat dilihat pada Gambar 6 

 
Gambar 6. Block Layout 

Setelah mendapatkan block layout usulan dari blocplan, kemudian dilanjutkan dengan 
menyusun block layout yang disesuaikan dengan ukuran sebenarnya, dapat dilihat pada Gambar 
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Gambar 7. Alternatif Layout Blocplan 

Setelah menyusun layout usulan pada dimensi sebenarnya. Tahapan berikutnya yaitu 
menghitung jarak perpindahan material yaitu dengan mencari titik centroid pada area. Kemudian 
dilanjutkan dengan perhitungan jarak rectilinear 

Tabel 8. Titik Centeroid Software Blocplan 

Kode Stasiun 
Koordinat Alternatif Blocplan 

X Y 

A Penguraian 13,7 6,2 
B Penyaringan 13 14,25 
C Cetak Cocofiber 19,1 18,08 
D Cetak Cocopeat 19,08 14,25 
E Storage 9,14 6,2 
F Warehouse 10,02 18,08 
G Penjemuran Cocofiber 4,24 14,25 
H Penjemuran Cocopeat 17,67 6,2 
I Kantor 0,95 18,08 
J Ruang Sholat 0,20 6,2 
K Toilet 0,30 14,25 
L Area Parkir 3,29 6,20 

Tabel 9. Rekapitulasi Jarak Rectilinear Blocplan 

No Fasilitas/Stasiun 
Jarak Antar Fasilitas Produksi (meter) 
Cocofiber Cocopeat 

1 Storage – Penguraian 4,56 4,56 
2 Penguraian – Penjemuran - 3,97 
3 Penguraian – Penyaringan 8,75 8,75 
4 Penyaringan – Penjemuran 8,76 12,72 
5 Penjemuran – Pencetakan 18,69 9,46 
6 Pencetakan-Warehouse 9,08 12,89 

Total 102,19 

Dapat dilihat pada tabel 9 total perpindahan jarak dari layout alternatif blocplan sebesar 102,19 
m. selanjutnya dilakukan perhitungan terhadap material handling produk cocofiber dan cocopeat 
dari layout alternatif blocplan 

Tabel 10. Rekapitulasi Jarak Perpindahan Produk Cocofiber 
Stasiun MH Frekuensi Jarak Perpindahan (m) Jarak Tempuh (m) % Of Handling Distance 

A-B Arco 9 4,56  41,04 27,6 
B-C Arco 4 8,75  35 23,5 
C-D Arco 3 8,76 26,28 17,7 
D-E Arco 2 18,69 37,38 25,1 
E-F Forklift 1 9,08 9,08 6,1 

Total 148,78 100 
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Tabel 11. Rekapitulasi Jarak Perpindahan Produk Cocopeat 
Stasiun MH Frekuensi Jarak Perpindahan (m) Jarak Tempuh (m) % Of Handling Distance 

A-B Arco 9 4,56 41,04 23,7 
B-D Arco 2 3,97 7,94 4,6 
B-C Arco 4 8,75 35 20,2 
C-D Arco 2 12,72 25,44 14,7 
D-E Arco 4 9,46 37,84 21,9 
E-F Forklift 2 12,89 25,78 14,9 

Total 170,04 100 

Tabel 12 Perbandingan Layout SLP dan Blocplan 

No Metode Jarak Antar Fasilitas Produksi 
Material Handling Produk 
Cocofiber Cocopeat 

1 Systematic Layout Planning 89,51 m 316,58 

2 Blocplan 102,19 m 318,82 

Berdasarkan Tabel usulan rancangan tata letak dari metode systematic layout planning lebih 
efektif dibanding blocplan dikarenakan jarak antar fasilitas produksinya lebih kecil yakni sebesar 
dan memiliki jarak material handling produk cocofiber dan cocopeat sebesar 316,58 m. Maka dengan 
mempertimbangkan hal tersebut usulan dari metode SLP akan digunakan menjadi usulan alternatif 
tata letak pada pabrik cocofiber dan cocopeat. Berikut adalah gambar dari layout alternatif terpilih 
dari metode SLP 

 
Gambar 8. Layout Alternatif Terpilih 

 
 KESIMPULAN 

Dari hasil perancangan tata letak yang telah dilakukan dengan Systematic Layout Planning 
penelitian ini adalah telah berhasil merancang layout pabrik cocofiber dan cocopeat yang terdiri 
dari berbagai stasiun produksi dan fasilitas pendukung. Tata letak fasilitas ini dirancang dengan 
jarak antar stasiun yang optimal untuk meminimalkan material handling. Layout alternatif terpilih 
berupa layout yang berasal dari metode SLP dikarenakan memiliki jarak perpindahan yang lebih 
kecil dibanding layout alternatif blocplan yaitu sebesar 89,51 m dengan total jarak material 
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handling keseluruhan sebesar 316,58 m. Rancangan tata letak ini diharapkan dapat memberikan 
efisiensi dan optimalisasi dalam operasional pabrik cocofiber dan cocopeat. 
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