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Abstrak  

     Pada saat ini dunia Industri akan semakin berkembang dengan adanya 

persaingan yang sangat kompetitif disetiap lini usaha. Setiap perusahaan akan 

selalu dituntut untuk dapat memenuhi kebutuhan pasar yang semakin tinggi 

dengan kualitas produk yang terjamin sehingga para konsumen puas terhadap 

hasil yang diperoleh. Penelitian ini dilakukan untuk menemukan sistem 

rehandling yang lebih efisien, mendapatkan rancangan tata letak produksi siku 

dengan jarak tempuh dan biaya yang minimum. Penelitian ini memerlukan data 

yang valid untuk memenuhi data analisis yang ingin dilakukan, maka ada 

beberapa metode yang diambil oleh peneliti sebagai cara untuk melakukan 

penelitian yaitu metode Systemaic Layput Planning (SLP) dan BLOCPLAN 

yang akan membantu untuk menentukan design layout yang sesuai dengan nilai 

– nilai yang diinginkan yaitu mengoptimalkan  jarak  perpindahan material dan  

biaya perpindahan material, maka dari hasil penelitian ini dapat menghasilkan  

penurunan jarak   perpindahan material sebesar 10.75% dari tata letak awal 

yaitu 36,904 meter/hari menjadi  32.932 meter/hari. Sedangkan untuk biaya 

perpindahan material mengalami penghematan sebesar 10% dari biaya awal 

yaitu Rp5,047,559/hari menjadi sebesar Rp4,542,354/hari.  

Kata kunci: tata letak fasilitas, diagram hubungan aktifitas, systematic layout 

planning, material handling. Blocplan   

ANALISIS OPTIMALISASI PERANCANGAN TATA LETAK 

PROSES PRODUKSI LINE SIKU TOWER 500KV  



 

14  

  

DENGAN METODE SYSTEMATIC LAYOUT PLANNING  

DAN BLOCPLAN  

  
Muhammad Umar Ali Fikri

1)
, Muslimin

1)
, Tatun Hayatun Nufus

2)
  

  
1)Program Studi Sarjana Terapan Manufaktur, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta, 

Kampus UI  
Depok, 16424  

2)PT. BTU, Jalan Raya Narogong Bekasi Km 19.5, Kabupaten Bogor, 16820  

  
Email: Muhammad.umaralifikri.tm19@mhsw.pnj.ac.id  

  

   

Abstrak  
  

     At this time the industrial world will be growing with the existence of very 

competitive competition in every line of business. Every company will always be 

required to be able to meet increasingly high market needs with guaranteed product 

quality so that consumers are satisfied with the results obtained. This research was 

conducted to find a more efficient rehandling system, to get an elbow production 

layout design with minimum mileage and costs. This research requires valid data to 

fulfill the data analysis to be carried out, so there are several methods taken by 

researchers as a way to conduct research, namely the Systemaic Layput Planning 

(SLP) and BLOCPLAN methods which will help to determine a layout design that 

is in accordance with the values what is desired is optimizing the distance for 

moving material and the cost of moving material, so from the results of this study it 

can produce a decrease in the distance for moving material by 10.75% from the 

initial layout of 36,904 meters/day to 32,932 meters/day. Meanwhile, the cost of 

moving materials experienced a savings of 10% from the initial cost of IDR 

5,047,559/day to IDR 4,542,354/day.  

  

Keywords: Layout planning, systematic layout planning, facility layout, material 

handling.  
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BAB I   PENDAHULUAN  

  

           1.1 Latar Belakang  

     Perkembangan teknologi di dunia industri akan semakin berkembang 

dengan adanya persaingan yang sangat kompetitif disetiap lini usaha. Setiap 

perusahaan akan selalu dituntut untuk dapat memenuhi kebutuhan pasar yang 

semakin tinggi dengan kualitas produk yang terjamin sehingga para konsumen 

puas terhadap hasil yang diperoleh. Para Industri manufaktur akan dituntuk 

melakukan berbagai hal seperti improvement agar menghasilkan output yang 

maksimal tanpa adanya pengurangan terhadap kualitas dari produk yang 

dihasilkan. Industri manuaktur mulai melakukan cost reduction dimulai dari 

improvement proses, layout, penurunan biaya direct labour (biaya operator) 

yang bertujuan untuk memaksimalkan profit yang diperoleh oleh perusahaan 

tersebut.  

  

     PT.BTU merupakan salah satu perusahaan sektor manufaktur konstruksi, 

khususnya pada unit Tower. PT.BTU juga mendapatkan kepercayaan dari PLN 

untuk memproduksi kontruksi Tower pada proyek Tower transmisi listrik 500 

kV, Proyek ini merupakan proyek Pemerintah dalam menyukseskan program 

bapak presiden Joko Widodo untuk memasok listrik diwilayah Indonesia sebesar 

35000 mega watt (MW) sehingga PLN harus menentukan perusahaan fabrikasi 

terpercaya, maka dari itu PLN langsung memesan konstruksi Tower 500kV ke  

PT.BTU. Berikut Tabel 1. 1 Target Produksi merupakan data target produksi di 

PT.BTU.  

Tabel 1. 2 Target Produksi  

Target 

Produksi  
    

Tahun  2022  Forecast 

2023  

Target 

Produksi 

(ton/tahun)  

45.000  60.000  

Total 

target 

498  663  
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tower 

(ton/tahun)  

Target 

produksi 

perhari 

(set)  

2  3  

     Dari data tersebut PT. BTU mengalami peningkatan produksi yang harus 

didukung dengan melakukan perbaikan terhadap tata letak proses produksi 

yang ada. Bahwa PT. BTU memiliki berbagai macam bagian salah satunya 

adalah bagian produksi yang didalamnya terdapat tata letak produksi mesin 

fabrikasi, di perusahaan ini menggunakan system job order, dengan tata letak 

mesin produksi digunakan untuk berbagai macam produk dan jenis tower 

yang diproduksi, maka untuk mencapai target yang ditentukan perlu untuk 

dilakukan analisis penataan mesin dan penambahan mesin.  

  

Gambar 1. 1 Layout Awal Unit Steel Tower  

     Saat ini pada Workshop unit steel tower pada proses komponen siku 

memiliki layout yang menghasilkan jarak perpindahaan material yang 

kurang efesien. Hal tersebut dapat diketahui dari jarak antar departemen yang 

berjauhan dan adanya gerakan balik (tracking), hal tersebut membuat proses 

fabrikasi kurang efisien, sehingga akan berdampak pada penambahan biaya 
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handling dan waktu yang dibutuhkan, maka dari itu perlu dilakukan analisis 

penelitian untuk melakukan perancangan tata letak fasilitas fabrikasi ulang 

untuk meningkatkan efisiensi dan efektifitas kerja.  

     Berdasarkan uraian – uraian diatas tersebut maka penulis mengajukan 

proposal skripsi dengan judul “Analisis Optimalisasi Perancangan Tata Letak  

Proses Produksi Line Siku Tower 500kV Dengan Metode Systematic Layout  

Planning Dan Blocplan”             

       1.2 Perumusan Masalah  

Perumusan masalahan dalam penelitian ini adalah sebagai berikut:  

1) Bagaimana penggunaan metode systematic Layout Planning dan Blocplan   

dalam mengoptimalisasikan proses produksi pada line siku?  

2) Bagaimana rancangan tata letak produksi line siku agar mancapai taget 

produksi yang di inginkan?   

       1.3 Pertanyaan Penelitian  

Pertanyaan dalam penelitian ini adalah sebagai berikut:  

1. Bagaimana penggunaan metode yang digunakan untuk penelitian dapat 

mengoptimalisasikan proses produksi line siku?  

2. Bagaimana rancangan alternatif layout tata letak line siku agar bisa mencapai 

target produksi yang di inginkan?  

        1.4 Tujuan Penelitian  

Tujuan yang ingin dicapai pada penelitian ini adalah:  

1. Mendapatkan rancangan tata letak produksi siku dengan jarak tempuh dan biaya 

yang minimum.  

2. Menghasilkan tata letak yang sesuai dengan target produksi  

        1.5 Manfaat Penelitian  

  Manfaat dari penelitian ini adalah sebagai berikut:  

1. Penelitian ini memberikan solusi terhadap tata letak proses produksi komponen 

siku untuk mendapatkan jarak proses perpindahan material yang efektif.  
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2. Memberikan hasil tata letak usulan dengan biaya perpindahan material yang 

lebih rendah.  

   

        1.6 Sistematika Penelitian  

 Sistematika penulisan hasil penelitian adalah sebagai berikut:    

BAB I PENDAHULUAN  

  Bab I menjelaskan tentang latar belakang masalah, rumusan masalah, 

pertanyaan penelitian, tujuan penelitian, manfaat dan sistematika penulisan.  

BAB II TINJAUAN PUSTAKA  

  Bab II berisi mengenai teori – teori yang berhubungan dan berkaitan 

langsung dengan permasalahan yang sesuai dengan pembahasan dan 

kumpulan – kumpulan penelitian sebelumnya sebagai kerangka dan landasan 

berpikir untuk dijadikan pegangan dalam proses pemecahan masalah dan 

saat analisis.  

BAB III METODE PENELITIAN  

  Bab III berisi yang menjelaskan urutan Langkah – Langkah yang digunakan 

untuk proses pemecahan masalah dalam penelitian dengan menggunakan 

metode yang sudah dipilih dan dipaparkan pada landasan teori.  

BAB IV HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN  

  Bab IV menjabarkan isi tentang pengelolahan data yang telah didapatkan 

dilapangan dan yang akan dipakai dalam proses perhitungan analisis 

terhadap permasalahan yang terjadi.  

BAB V PENUTUP  

 Bab V berisi tentang kesimpulang hasil akhir penelitian dan saran untuk 

pengembangan penelitian selanjutnya dan saran kepada perusahaan.  
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BAB V  

                                             PENUTUP  

   

5.1 Simpulan   

Berdasarkan analisis dilapangan dan perhitungan yang telah diuraikan pada 

bab – bab sebelumnya bahwa dapat disimpulkan optimalisasi tata letak line siku 

untuk proses produksi Tower 500Kv yaitu:  

1. Berdasarkan analisis dan perhitungan sesuai data yang ada 

dilapangan melalui pendekatan menggunakan metode Systematic Layout 

Planning dan software Blocplan, maka perbandingan antara tata letak existing 

dengan tata letak usulan didapatkan jarak perpindahan material yang lebih 

efisien atau mengalami selisih sebesar 3.970 meter dari tata letak existing atau 

dipersentasekan sebesar 10.75%. Hasil biaya perpindahan material tata letak 

usulan dapat menghemat sebesar Rp505.205.-/hari atau jika dipersentasikan 

mengalami penurunan sebesar 10%, sehingga Gambar 4. 28  tata letak usulan 

dapat dikatakan optimal dengan jarak tempuh dan biaya yang minim.   

2. Dari hasil analisis mendapatkan desain tata letak usulan, maka 

proses produksi line siku tower 500kV dapat memenuhi kapasitas yang di 

inginkan dan mendapatkan solusi untuk melakukan penambahan mesin dalam 

memaksimalkan proses produksi. Terdapat hasil perbandingan pada Tabel 4. 

41 dan  Tabel 4.42  

5.2 Saran  

Dari hasil penelitian ini ada saran yang dapat dicoba untuk menjadi 

pertimbangan pada penelitian tata letak, yaitu:  

  

1. Melakukan perbandingan menggunakan metode lain atau software lain 

untuk membandingkan tata letak alternatiffnya agar mendapatkan tata letak 

usulan yang efektif dan efisien.  
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 Lampiran 4. Operation Process Chart (OPC) Exiting  

OPERATION PROCESS CHART 

 Nama Objek  : Pembuatan Tower Transmisi 500Kv  
 Nomor Peta     : 1 
 Dipetakan oleh   : Muhammad Umar 

Tanggal dipetakan : Mei 2023 
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Lampiran 5 OPC Hasil Analisis  

Nama Objek : Pembuatan Tower Transmisi 500Kv  
Nomor Peta     : 1 
Dipetakan oleh  : Muhammad Umar 
Tanggal dipetakan : Mei 2023 
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Lampiran 6 Diagram Perbandingan OPC Existing dengan Usulan  

  

Lampiran 7 Activity Relationship Diagram (ARD) Usulan   
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Lampiran 8 Perhitungan Jarak Perpindahan material Alternatif 1  

  

  

Lampiran 9 Tata Letak Alternatif 1  
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Lampiran 10 Perhitungan Jarak Perpindahan material Alternatif 2  

  
  

  

Lampiran 11. Tata Letak Alternatif 2  

  
  

  

  

Lampiran 12. Perhitungan Tata Letak Usulan   
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Lampiran 13. Hasil Wawancara Pekerja dilapangan  

  
  



 

126  

  

 Lampiran 14. Koordinat Tata Letak Usulan  
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 Lampiran 15. Langkah Penggunaan Software Blocplan  
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 Lampiran 16.Dokumentasi Problem Area  
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Lampiran 17. Kapasitas Produksi Line Siku  
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