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Abstract: CV Serba Jaya Oke Surabaya is a manufacturing company specializing in the
production of plastic household products. The company faces challenges related to the
production machine layout, which has not fully considered the production sequence and the
closeness relationships among machines. As a result, material handling distance and lead time
remain inefficient. Furthermore, the company has never conducted a systematic facility layout
evaluation using an activity relationship-based approach to identify a more optimal layout
alternative. This study aims to propose an improved production machine layout and minimize
material handling distance at CV Serba Jaya Oke Surabaya. The methods employed in this
study include the Activity Relationship Chart (ARC), Activity Relationship Diagram (ARD),
and BLOCPLAN, supported by DOSBox 0.74. The research data consisted of the existing
facility layout, production process flow, production area dimensions, machine quantity and
dimensions, and material handling distance data. The results showed that, among the 20
alternative layouts generated, Layout 17 was selected as the best alternative with an adjacency
score of 1 and a rel-dist score of 0.92. The proposed layout reduced the total material handling
distance from 49 m to 32.08 m, representing a 34.53% reduction. In addition, the material
handling lead time decreased from 1.633 minutes to 1.069 minutes, also representing a 34.54%
reduction. These findings indicate that the implementation of the ARC and BLOCPLAN
methods can produce a more efficient production facility layout, thereby improving the flow of
materials throughout the production process.

Keywords: facility layout, ARC, ARD, BLOCPLAN, material handling distance, lead time.

Abstrak: CV Serba Jaya Oke Surabaya merupakan perusahaan manufaktur yang memproduksi
berbagai peralatan rumah tangga berbahan plastik. Permasalahan yang dihadapi perusahaan
adalah tata letak mesin produksi yang belum sepenuhnya mempertimbangkan urutan proses
dan hubungan kedekatan antar mesin, sehingga menyebabkan jarak perpindahan material dan
lead time menjadi kurang efisien. Selain itu, perusahaan belum pernah melakukan evaluasi tata
letak secara sistematis menggunakan pendekatan berbasis hubungan kedekatan aktivitas untuk
memperoleh alternatif tata letak yang lebih optimal. Penelitian ini bertujuan memberikan
usulan tata letak mesin produksi serta meminimalkan jarak perpindahan material pada CV
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Serba Jaya Oke Surabaya. Metode yang digunakan meliputi Activity Relationship Chart
(ARC), Activity Relationship Diagram (ARD), dan BLOCPLAN dengan bantuan aplikasi
DOSBox 0.74. Data penelitian berupa layout awal, alur proses produksi, luas area produksi,
jumlah dan ukuran mesin, serta data jarak perpindahan material antar mesin. Hasil penelitian
menunjukkan bahwa dari 20 alternatif tata letak yang dihasilkan, layout ke-17 dipilih sebagai
alternatif terbaik dengan adjacency score sebesar 1 dan rel-dist score sebesar 0,92. Tata letak
usulan mampu menurunkan total jarak perpindahan material dari 49 meter menjadi 32,08 meter
atau sebesar 34,53%, serta menurunkan lead time dari 1,633 menit menjadi 1,069 menit atau
sebesar 34,54%. Hasil tersebut menunjukkan bahwa penerapan metode ARC dan BLOCPLAN
mampu menghasilkan tata letak mesin produksi yang lebih efisien sehingga mendukung
kelancaran aliran material selama proses produksi.

Kata kunci: tata letak fasilitas, ARC, ARD, BLOCPLAN, jarak perpindahan, lead time.

1. PENDAHULUAN

Industri manufaktur peralatan rumah tangga berbahan plastik (plastic houseware) terus
berkembang seiring meningkatnya kebutuhan masyarakat terhadap produk yang praktis,
ringan, tahan lama, dan ekonomis. Kondisi tersebut mendorong persaingan antarperusahaan
untuk menghasilkan produk yang berkualitas dengan harga yang kompetitif serta proses
produksi yang efisien. Salah satu faktor yang berpengaruh terhadap efisiensi proses produksi
adalah tata letak fasilitas, karena susunan mesin yang tepat mampu memperlancar aliran
material, mengurangi jarak perpindahan, serta menekan pemborosan waktu dan tenaga kerja
[1]. CV Serba Jaya Oke merupakan perusahaan manufaktur yang memproduksi berbagai
produk plastic houseware, seperti toples, gayung, hanger, dan piring, dengan dukungan mesin
CNC moulding, mesin bubut, mesin bor radial, mesin injection moulding, mesin mixer, dan
mesin giling. Namun, tata letak fasilitas yang digunakan saat ini masih mengikuti kondisi awal
operasional perusahaan sehingga belum sepenuhnya mempertimbangkan keterpaduan aliran
proses produksi.

Berdasarkan hasil pengamatan di area produksi, masih ditemukan beberapa
permasalahan, seperti jarak perpindahan material yang relatif jauh, urutan proses produksi yang
belum berkesinambungan, serta jalur perpindahan material yang kurang efisien. Kondisi
tersebut berpotensi meningkatkan waktu tunggu, memperpanjang lead time, serta menurunkan
produktivitas dan pemanfaatan ruang produksi [2]. Di sisi lain, meningkatnya permintaan
konsumen menuntut perusahaan untuk meningkatkan kapasitas produksi melalui perbaikan tata
letak fasilitas maupun perencanaan material [3]. Selain itu, mesin-mesin produksi di CV Serba
Jaya Oke tidak menggunakan pondasi permanen sehingga memungkinkan dilakukan penataan
ulang sesuai kebutuhan proses produksi.

Salah satu metode yang dapat digunakan untuk mengatasi permasalahan tersebut adalah
BLOCPLAN, yaitu metode perancangan tata letak berbasis algoritma heuristik yang bertujuan
memaksimalkan kedekatan antar fasilitas sekaligus meminimalkan jarak perpindahan material
[4]. Metode BLOCPLAN adalah algoritma/pendekatan computerized block layout untuk
menghasilkan beberapa alternatif tata letak blok [5]. Metode ini menghasilkan beberapa
alternatif tata letak yang kemudian dievaluasi berdasarkan adjacency score dan R-score
sehingga pemilihan tata letak terbaik dapat dilakukan secara lebih objektif [6]. Penelitian
terdahulu menunjukkan bahwa penerapan metode BLOCPLAN mampu menghasilkan tata
letak fasilitas yang lebih baik melalui pengurangan jarak perpindahan material dan perbaikan
aliran proses produksi. Meskipun demikian, penerapan metode BLOCPLAN sebagai dasar
perancangan ulang tata letak pada CV Serba Jaya Oke Surabaya belum pernah dilakukan
sehingga kondisi tata letak yang ada belum dievaluasi secara langsung berdasarkan hubungan
kedekatan antar aktivitas produksi. Oleh karena itu, penelitian ini mengusulkan perancangan
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ulang tata letak mesin menggunakan metode BLOCPLAN untuk menghasilkan tata letak yang
lebih efektif, meningkatkan kelancaran aliran material, meminimalkan jarak perpindahan
material, serta menurunkan lead time. Layout usulan kemudian divisualisasikan menggunakan
AutoCAD sebagai pembanding terhadap layout awal.

2. METODE

Penelitian ini dilakukan pada CV Serba Jaya Oke yang terletak di Kenjeran, Surabaya,
Jawa Timur. CV Serba Jaya Oke merupakan perusahaan manufaktur yang bergerak pada
bidang plastic (houseware), dengan adanya permasalahan dalam tata letak fasilitas pada area
kerja yaitu penataan yang kurang efektif sehingga terdapat waktu yang tebuang saat melakukan
pekerjaan dalam jumlah banyak. Penelitian ini dilakukan selama dua bulan mulai dari bulan
Februari hingga Maret 2026.

Tahapan pengolahan data diawali dengan penyusunan Activity Relationship Chart
(ARC), Activity Relationshp Chart (ARC) adalah suatu teknik untuk merencanakan keterkaitan
antara stasiun kerja berdasarkan derajat hubungan kegiatan yang menyatakan penlaian dengan
menggunakan huruf dan angka [7], tidak hanya berdasarkan jarak fisik, tetapi juga
mempertimbangkan aliran material, aliran informasi, keselamatan kerja, serta kemudahan
koordinasi antar aktivitas [8]. Pada ARC terdapat variabel berupa suatu simbol yang
melambangkan derajat kedekatan antara departemen satu dengan departemen lainnya Dalam
penyusunannya, [9]. ARC menggunakan simbol atau kode hubungan kedekatan yang
menunjukkan tingkat kepentingan antar aktivitas. Kode hubungan tersebut umumnya terdiri
dari kategori A (Absolutely Necessary), E (Especially Important), | (Important), O (Ordinary),
U (Unimportant), dan X (Undesirable) [10]. penilaian kualitatif dan cendrung berdasarkan
pertimbangan-pertimbangan yang bersifat subyektif dari masing-masing fasilitas ataupun
departemen [11].

Selanjutnya perhitungan jarak menggunakan perhitungan jarak Rectilinear, Rectlinear
Distance digunakan untuk mengetahui prioritas dari penempatan area. Jarak di ukur sepanjang
lintasan dengan menggunakan garis tegak lurus satu dengan yang lainnya. Formula yang
digunakan adalah [12].

dij=|xi—xj | +lyi—yjI 1)

Setelah melakukan pengukuran jarak, selanjutnya peelitian ini melakukan pengukuran
lead time pada seluruh aktivitas mesin, Lead time merupakan waktu yang dibutuhkan dalam
suatu proses, mulai dari aktivitas awal hingga proses tersebut selesai dilakukan[13].

LT = é (2)
Blocplan telah diaplikasikan di berbagai industri di Indonesia karena memiliki kelebihan
yaitu dapat menghasilkan layout yang lebih efisien dibandingkan dengan layout awal [14].

Blocplan kemudian memanfaatkan bobot kedekatan tersebut dalam proses penyusunan
alternatif layout dan menilai alternatif dengan metriknya [15].

Pengolahan Data
Penelitian dilaksanakan di CV Serba Jaya Oke Surabaya pada periode februari 2026
hingga Maret 2026.

Tabel 1. Jumlah Produksi dan Total Kecacatn Pakan Ikan

Ukuran
Kode Jenis Mesin Panjang (m) Lebar (m) Luas (m2) Mesin Pada Stasiun Kerja
A Mesin CNC Milling 4 4 16 1 Mesin
B Mesin Bubut 2 4 8 2 Mesin
C Mesin Bor Radial 2 3 6 2 Mesin
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D Mesin Mixer 2 3 6 3 Mesin
E Mesin Injection Moulding 9 3 27 9 Mesin
F Mesin Gilling 2 2 4 2 Mesin

Sumber: Data Riset, 2026

Layout Awal

Mesin
CNC Milling

Gambar 1. Layout Awal
Sumber: Data Riset, 2026

Pembuatan Activity Relationship Chart (ARC)

Mesin CNC
124 1
Mesin Bubut
2.4 u
24"y )
Mesin Eor Radial
u 6 u 6 U
. X i3 6 ] [
Mesin Mixer 124 > 5
Mesin Injection 124 6
Moulding | 2,4
24
Mesin Gilling

Gambar 2. ARC
Sumber: Data Riset, 2026

Perhitungan Jarak Rectilinear
Tabel 1. Leadtime Layout Awal

. _ Koordinat ~ Koordinat
Dari Mesin————Ke Mesin————Jarak (m)

Xi Vi Xi Yi

A 89 89 B 34 34 11

B 34 34 C 12 7 5.8

D 14,15 6 E 11 2 715

E 1 2 F 14,159,10 10.25

C 12 7 E 11 2 14.8

Sumber: Data Riset, 2026

Lead Time Awal
Tabel 2. Lead Time Layout Awal

Dari Ke Jarak (m) Waktu (menit) Waktu (detik)

CNC Mesin Bubut 11 0,367 22
Mesin Bubut Mesin Bor Radial 5,8 0,193 11,6
Mesin Mixer Mesin Injection Moulding 7,15 0,238 1,3
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Dari Ke Jarak (m) Waktu (menit) Waktu (detik)
Mesin Injection Moulding Mesin Giling 10,25 0,342 20,5
Mesin Bor Radial Mesin Injection Moulding 14,8 0,493 29,6
Total 49 1,633 98

Sumber: Data Riset, 2026

Input Data
Hasil Input data awal

DOSBox 0.74, Cpu speed: 3000 cycles, Frameskip 0, Program:... — X

CNC MILLING
BUBUT

BOR RADIAL
MIXER

INJECTION
GILLING

TOTAL AREA 67
AUG. AREA = 11.2 STD. DEV. =
DO YOU WANT TO CHANGE DEPARTMENT INFORMATION ?

Gambar 3. Input Data Awal
Sumber: Data Riset, 2026

Input Data ARC

4] DOSBox 0.74, Cpu speed: 3000 cycles, Frameskip O, Program:... — X
RELATIONSHIP CHART

INJECTION
GILLING. . . . . . . . . . .

WANT TO CHANGE RELATIONSHIF CHART C(Y/N) 7 ]

Gambar 4. Input Data ARC
Sumber: Data Riset, 2026

Total Score

DEPARTMENT
CNC
BUBUT
BOR RADIAL
MIXER
INJECTION
GILLING

HIT RET KEY TO CONTINUE ANALYSIS 7 [|

Gambar 5. total score
Sumber: Data Riset, 2026
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Hasil Score

[ DOSBox 0.74, Cpu speed: 3000 cycles, Frameskip 0, Program:... — X
ADJ. SCORE REL-DIST SCORES
0.96 - B 0.65 -17 258 -18
1.0 -1 0.85 - 6 226 -10
0.77 -13 222 - 6
0.72 -15 227 -11
0.88 - 1 226 - B
0.88 - 1 226 - B
0.88 - 3 193 - 1
0.60 -19 271 -19
0.82 -11 255 -17
0.8z -10 223 - 7
0.83 - B 230 -13
0.72 -16 222 - 5
0.62 18 277 -20
0.59 -20 254 -16
0.77 -12 209 - 3
0.76 -11 229 -12
0.92 - 1 208 - 2
0.8¢ - 7 2560 -15
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Gambar 6. Hasil Score
Sumber: Data Riset, 2026

Evaluasi Score

m DOSBox 0.74, Cpu speed: 3000 cycles, Frameskip 0, Program:... — X

RET FOR MEXT

A-ANALYSIS
~TERMINATE
[E- EXCHANGE

CNC MILLING
2 BUBUT 3 BOR RADIAL 4 MIXER 3 INJECTION
GILLING

Gambar 7. Evaluasi Score
Sumber: Data Riset, 2026

Hasil Tabel Centeroid

DOSBox 0.74, Cpu speed: 3000 cycles, Frameskip 0, Program:... — X

LENGTH WIDTH

9.3

INJECTIO
GILLING

IT RET KEY TO CONTINUE _

Gamabr 8. Hasil Tabel Centeroid
Sumber: Data Riset, 2026

Dari 20 alternatif layout yang dihasilkan metode BLOCPLAN, terpilih layout alternatif
ke-17 sebagai tata letak terbaik karena memiliki adjacency score sebesar 1 dan rel-dist score
sebesar 0,92. Layout usulan beserta posisi setiap mesin divisualisasikan menggunakan
BLOCPLAN, sedangkan koordinat centroid yang dihasilkan digunakan sebagai dasar
perhitungan jarak antarmesin.

Perhitungan Jarak Layout Usulan
Tabel 3. Jarak Layout Usulan

Koordinat Koordinat
Dari Mesin ] ~ Ke Mesin . _Jarak (m)
Xi Yi Xi Yi
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A 78 7.8 B 12 23 121
B 1,2 23 C 3,4 2 25
D 1415 2 E 9 2 5.15
E 9 F 12,13 5,6 6.73
C 3,4 2 E 9 2 5.6
Sumber: Data Riset, 2026
Layout Usulan
J -
) N\asuk
dmm Keluar
Mesin
"""""""" CNC Milling

Gambar 9. Layout Usulan
Sumber: Data Riset, 2026

Leadtime Layout Usulan

Tabel 4. Layout Usulan

Dari Ke Jarak (m) Waktu (menit) waktu (detik

A B 12,1 0.403 24,20

B Cc 2,50 0.083 5

D E 5,15 0.172 10,30

E F 6,73 0.224 13,46

Cc E 5,6 0.187 11,2
total 32,08 1.069 64,16

Sumber: Data Riset, 2026

3. HASIL DAN PEMBAHASAN

Berdasarkan hasil pengolahan data menggunakan metode BLOCPLAN, dihasilkan 20
alternatif tata letak yang kemudian dievaluasi menggunakan adjacency score dan rel-dist score.
Dari seluruh alternatif tersebut, layout ke-17 dipilih sebagai tata letak terbaik karena
memperoleh adjacency score sebesar 1 dan rel-dist score sebesar 0,92. Nilai adjacency score
sebesar 1 menunjukkan bahwa seluruh hubungan kedekatan antar mesin yang ditetapkan pada
Activity Relationship Chart (ARC), khususnya hubungan Absolutely Necessary (A) dan
Especially Important (E), telah terpenuhi sehingga tidak terdapat hubungan prioritas yang
terabaikan. Sementara itu, rel-dist score sebesar 0,92 menunjukkan bahwa tata letak usulan
mampu menghasilkan susunan mesin yang mendekati kondisi optimal dengan tetap
mempertimbangkan kebutuhan luas area dan keterbatasan ruang produksi. Salah satu
perubahan yang paling berpengaruh adalah penempatan Mesin Bor Radial lebih dekat dengan
Mesin Injection Moulding, sehingga aliran material menjadi lebih singkat dan efisien. Temuan
ini mendukung konsep facility layout, yaitu bahwa penataan fasilitas yang mengikuti hubungan
aktivitas mampu meningkatkan kelancaran aliran produksi serta mengurangi perpindahan yang
tidak diperlukan. Hasil tersebut juga sejalan dengan penelitian Rahmadita dan Cahyana [16]

302 | Prodi Teknik Mesin Universitas PGRI Banyuwangi



Jurnal V-Mac, Vol. 11, No. 2: Hal. 296 - 305, ISSN 2528-0112 (online)

yang menunjukkan bahwa perancangan ulang tata letak berbasis ARC mampu memperbaiki
hubungan antar aktivitas sehingga jarak perpindahan material menjadi lebih efisien.

Perbaikan tata letak tersebut berdampak pada penurunan total jarak perpindahan material
dari 49 meter menjadi 32,08 meter. Pengurangan jarak ini menunjukkan bahwa susunan mesin
pada layout usulan telah mengikuti urutan proses produksi sehingga mampu mengurangi
aktivitas perpindahan material yang tidak memberikan nilai tambah. Dampak lainnya terlihat
pada penurunan lead time perpindahan material dari 1,633 menit menjadi 1,069 menit, yang
mengindikasikan bahwa tata letak usulan dapat memperlancar aliran material sekaligus
meningkatkan efisiensi proses produksi secara keseluruhan. Hasil tersebut sesuai dengan
konsep material handling dan plant layout design, yaitu bahwa penempatan fasilitas yang
mengikuti aliran proses akan mempersingkat lintasan perpindahan, mengurangi waktu
transportasi, serta meningkatkan efisiensi operasional. Temuan ini juga sejalan dengan
penelitian Henni dkk [17] yang menunjukkan bahwa penerapan metode BLOCPLAN mampu
mengoptimalkan tata letak fasilitas melalui pengurangan jarak perpindahan material dan
peningkatan efisiensi material handling. Hasil penelitian ini juga didukung oleh penelitian
Facility Relayout Using Systematic Layout Planning and Blocplan Method bahwa penerapan
metode BLOCPLAN mampu menurunkan jarak perpindahan material sebesar 60,73 meter
serta meningkatkan efisiensi aliran proses produksi hingga 42%, sehingga tata letak usulan
menjadi lebih efektif dibandingkan kondisi awal[18].

Hasil penelitian ini sejalan dengan penelitian Najmuddin [19] yang menyatakan bahwa
penerapan metode BLOCPLAN mampu menghasilkan tata letak dengan hubungan kedekatan
antar fasilitas yang lebih baik sehingga jarak perpindahan material dapat diminimalkan.
Temuan tersebut juga diperkuat oleh kajian Nanik dkk. [20] yang menunjukkan bahwa metode
BLOCPLAN mampu menghasilkan alternatif tata letak terbaik berdasarkan nilai R-score yang
mendekati satu, sehingga hubungan kedekatan antar fasilitas dan efisiensi perpindahan material
dapat ditingkatkan. Kesamaan hasil tersebut menunjukkan bahwa metode BLOCPLAN efektif
diterapkan pada berbagai jenis industri untuk menghasilkan tata letak yang lebih efisien
dibandingkan kondisi awal., tetapi juga mendukung manufacturing optimization melalui
pengurangan jarak perpindahan material, penurunan lead time, serta perbaikan kelancaran
aliran produksi. Oleh karena itu, layout usulan layak dijadikan sebagai rekomendasi perbaikan
tata letak mesin produksi di CV Serba Jaya Oke Surabaya.

4. KESIMPULAN

Berdasarkan hasil penelitian, penerapan metode BLOCPLAN berhasil menghasilkan
usulan tata letak mesin produksi yang lebih baik pada CV Serba Jaya Oke Surabaya. Dari 20
alternatif layout yang dihasilkan, layout alternatif ke-17 terpilih sebagai tata letak terbaik
dengan adjacency score sebesar 1 dan rel-dist score sebesar 0,92. Tata letak tersebut
menunjukkan bahwa hubungan kedekatan antar mesin telah sesuai dengan urutan proses
produksi sehingga aliran material menjadi lebih efektif. Perbandingan antara layout awal dan
layout usulan menunjukkan adanya peningkatan efisiensi perpindahan material, ditandai
dengan penurunan total jarak perpindahan dari 49 meter menjadi 32,08 meter serta penurunan
lead time dari 1,633 menit menjadi 1,069 menit. Hasil tersebut menunjukkan bahwa penerapan
metode BLOCPLAN mampu meningkatkan efisiensi tata letak fasilitas melalui pengurangan
jarak dan waktu perpindahan material.

Penelitian ini memberikan kontribusi dalam bentuk usulan tata letak fasilitas yang dapat
dijadikan sebagai alternatif perbaikan untuk meningkatkan efisiensi aliran material pada
industri plastic houseware, khususnya di CV Serba Jaya Oke Surabaya. Namun, penelitian ini
masih terbatas pada optimasi tata letak berdasarkan hubungan kedekatan antar mesin, jarak
perpindahan material, dan lead time, tanpa mempertimbangkan aspek biaya perpindahan
material, kapasitas produksi, maupun analisis ekonomi dari implementasi tata letak usulan.
Oleh karena itu, penelitian selanjutnya disarankan untuk mengombinasikan metode
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BLOCPLAN dengan metode optimasi lainnya, seperti CRAFT atau simulasi tata letak, serta
menambahkan analisis biaya dan produktivitas agar evaluasi terhadap tata letak usulan menjadi
lebih komprehensif.
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