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ABSTRAK 

Perkembangan sektor industri di Indonesia mengalami kenaikan yang cukup signifikan 

dibeberapa tahun belakang karena dipengaruhi oleh teknologi yang semakin berkembang. 

Perkembangan teknologi ini menghasilkan mesin-mesin yang membuat produktivitas 

perusahaan meningkat. Mesin yang digunakan untuk proses produksi akan lebih efisien jika 

didukung oleh tata letak fasilitas yang baik. Tata letak fasilitas yang kurang baik 

menyebabkan berbagai macam pemborosan, seperti jarak material handling terlalu jauh 

sehingga menyebabkan ongkos material handling (OMH) meningkat, hal tersebut juga terjadi 

di PT Siem Lestari. Permasalahan yang terjadi adalah beberapa stasiun kerja yang seharusnya 

berdekatan sesuai urutan proses justru diletakan berjauhan. Untuk mengatasi masalah tersebut, 

penulis menggunakan metode Activity Relationship Chart dan BLOCPLAN yang bertujuan 

merancang tata letak fasilitas baru. Penggunaan metode ARC ini pada mesin cetak 1 

menghasilkan total jarak 55.236,72 m/tahun dan pada mesin cetak 2 menghasilkan total jarak 

45.471,36 m/tahun. Penggunaan metode BLOCPLAN ini pada mesin cetak 1 menghasilkan 

total jarak 53.275,2 m/tahun dan pada mesin cetak 2 menghasilkan total jarak 43.509,84 

m/tahun. Metode BLOCPLAN menghasilkan total jarak yang lebih kecil 

dibandingkan metode ARC, sehingga rancangan metode BLOCPLAN akan 

menjadi rancangan tata letak terpilih. Total OMH yang dihasilkan pada rancangan 

dengan metode BLOCPLAN adalah untuk penggunaan mesin cetak 1 sebesar Rp 

5.468.920/tahun dan untuk penggunaan mesin cetak 2 sebesar Rp 4.166.041/tahun. 

 
Kata Kunci: BLOCPLAN, Ongkos Material Handling, Rectilinear, Tata Letak Fasilitas 

 

  



 

ABSTRACT 

The development of the industrial sector in Indonesia has increased significantly in recent 

years because it is influenced by increasingly developing technology. The development of this 
technology produces machines that make the company's productivity increase. Machines used 

for the production process will be more efficient if supported by a good facility layout. Poor 

facility layout causes various kinds of waste, such as material handling distances that are too 
far, causing material handling costs (OMH) to increase, this also happened at PT Siem 

Lestari. The problem that occurs is that several work stations that should be close together 

according to the process sequence are actually placed far apart. To overcome this problem, 
the author uses the Activity Relationship Chart and BLOCPLAN methods which aim to design 

the layout of the new facility. The use of this ARC method on printing machine 1 produces a 

total distance of 55,236.72 m/year and on printing machine 2 produces a total distance of 

45,471.36 m/year. The use of this BLOCPLAN method on printing machine 1 produces a total 

distance of 53,275.2 m/year and on printing machine 2 produces a total distance of 43,509.84 
m/year. The BLOCPLAN method produces a smaller total distance than the ARC method, so 

the BLOCPLAN method design will be the chosen layout design. The total OMH generated in 
the design using the BLOCPLAN method is for the use of printing machine 1 of Rp 

5,468,920/year and for the use of printing machine 2 of Rp 4,166,041/year. 

 
Keywords: BLOCPLAN, Facility Layout, Material Handling Costs, Rectilinear. 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

Perkembangan sektor industri di Indonesia mengalami kenaikan yang cukup 

signifikan dibeberapa tahun belakang karena dipengaruhi oleh teknologi yang 

semakin berkembang (Taurusyanti & Hendra, 2014). Perkembangan teknologi ini 

menciptakan mesin-mesin yang membuat produktivitas perusahaan meningkat. 

Mesin-mesin yang digunakan untuk proses produksi ini akan lebih efektif jika 

didukung oleh tata letak fasilitas yang baik (Safitri et al., 2017). Tata letak 

fasilitas adalah penempatan unsur-unsur fisik yang berguna untuk mendukung 

produksi agar berjalan efektif dan efisien (Safitri et al,, 2017). 

Secara garis besar, tujuan dari tata letak fasilitas adalah menata fasilitas 

yang mengutamakan unsur-unsur fisik seperti mesin, meja, peralatan, bangunan 

dan sebagainya guna menunjang kegiatan produksi. Perancangan tata letak 

fasilitas ini tidak hanya digunakan pada saat membangun perusahaan baru, tetapi 

juga dapat digunakan untuk mengembangkan perusahaan. 

Tata letak fasilitas yang kurang baik menyebabkan berbagai macam 

pemborosan yang dapat terjadi selama proses produksi, misalnya jarak material 

handling yang terlalu jauh sehingga ongkos yang menjadi besar, jarak antara 

mesin terlalu jauh sehingga membutuhkan lebih banyak operator dalam proses 

material handling dan rute produksi yang terlalu panjang (Iskandar & Fahin, 

2017). Hal yang sejalan juga dijelaskan pada penelitian yang dilakukan oleh 



 

Yohanes (2011) dimana tata letak perusahaan terutama pabrik memiliki berbagai 

implikasi strategis karena dapat menentukan daya saing suatu perusahaan dalam 

hal kapasitas, fleksibilitas, proses, mutu kehidupan kerja dan biaya. 

PT Siem Lestari adalah perusahaan percetakan yang sudah beroperasi di 

dunia cetak offset hampir 50 tahun. Menawarkan jasa mencetak berbasis kertas 

dan karton. Banyak produk cetak yang dihasilkan, antara lain katalog company 

profile, kalender, agenda, notebook, majalah, buku-buku fiksi dan non-fiksi, buku 

auto-biografi, kemasan dan masih banyak lagi. Sebagai perusahaan percetakan 

yang sudah lama, PT Siem Lestari memiliki berbagai macam mesin yang berguna 

untuk menunjang proses produksi, antara lain 2 mesin offset, 2 mesin potong, 3 

mesin pond, 2 mesin lipat, 3 mesin pembolong, 1 mesin jait, 1 mesin bending, 1 

mesin string, dan 1 mesin CTP. 

Hal yang menjadi masalah dalam proses produksi PT Siem Lestari adalah 

beberapa stasiun kerja yang seharusnya berdekatan sesuai urutan proses justru 

diletakan berjauhan sehingga menyebabkan yang namanya Backtracking. 

Backtracking adalah aliran bolak-balik dalam proses produksi akibat dari stasiun 

kerja tidak ditempatkan sesuai urutan proses. Backtracking terjadi karena 

penempatan stasiun kerja yang kurang baik dan hal ini menyebabkan jarak dan 

ongkos material handling meningkat (Purnomo et al,. 2014). Berdasarkan hasil 

pengamatan dan perhitungan yang dilakukan pada kasus ini, peneliti mengambil 

contoh kasus proses produksi kemasan, dimana proses produksi kemasan bisa 

menggunakan 2 mesin cetak. Untuk penggunaan mesin cetak 1 dari proses awal 

hingga akhir membutuhkan total jarak 67.800,48 m/tahun dan ongkos material 



 

handling (OMH) sebesar Rp 6.959.720/tahun, sedangkan untuk penggunaan 

mesin cetak 2 dari proses awal hingga akhir membutuhkan total jarak 72.689,76 

m/tahun dan ongkos material handling (OMH) sebesar Rp 6.960.045/tahun. Hal 

ini seharusnya bisa ditekan lagi agar tidak terlalu banyak pemborosan yang 

dilakukan. Untuk mengatasi masalah tersebut, diperlukan rancangan tata letak 

fasilitas yang lebih efisien untuk menekan jarak dan ongkos saat material 

handling. 

Berdasarkan permasalahan diatas, maka penulis ingin melakukan penelitian 

tata letak fasilitas dan sekaligus melakukan perancangan terhadap tata letak 

fasilitas di PT Siem Lestari. Dalam penelitian ini, metode yang akan digunakan 

adalah metode Activity Relationship Chart (ARC) dan metode BLOCPLAN (Block 

Layout Overview with Layout Planning). Metode Activity Relationship Chart 

(ARC) merupakan sebuah cara yang dilakukan untuk mengetahui tingkat 

hubungan antara aktivitas atau kegiatan yang terjadi pada setiap area satu dengan 

lainnya secara berpasangan (Naganingrum et al,, 2013). Penggunaan metode ARC 

ini karena dapat membandingkan aktivitas-aktivitas secara berpasangan sehingga 

semua aktivitas dapat diketahui tingkat hubungannya dan juga metode ini dapat 

membuat tata letak alternatif yang tidak terbatas. Metode BLOCPLAN (Block 

Layout Overview with Layout Planning) adalah sebuah cara untuk perancangan 

tata letak fasilitas menggunakan algoritma hybrid yaitu dengan menggabungkan 

algoritma construction dan algoritma improvement (Dewi et al,, 2014). 

Penggunaan metode BLOCPLAN ini karena dapat meminimalkan jarak antar 

stasiun maupun memaksimalkan hubungan kedekatan antar stasiun kerja dan 



 

metode ini juga dapat membuat lebih dari satu alternatif. Oleh karena itu, metode 

Activity Relationship Chart (ARC) dan BLOCPLAN (Block Layout Overview with 

Layout Planning) ini akan digunakan untuk merancang tata letak fasilitas di 

penelitian ini. Penelitian mengenai tata letak fasilitas sudah banyak dilakukan oleh 

peneliti terdahulu. Setelah membaca dan menganalisis, ada beberapa penelitian 

yang memiliki keterkaitan dengan penelitian yang penulis lakukan. 

Penelitian yang dilakukan Iskandar & Fahin (2017), melakukan penelitian di 

PT Mercedes-Benz Indonesia. Masalah yang terjadi di PT Mercedes-Benz 

Indonesia adalah panjangnya jarak material handling antar stasiun kerja, sehingga 

berakibat meningkatnya biaya perpindahan dan jumlah output yang dihasilkan. 

Metode yang digunakan untuk penelitian ini adalah Activity Relationship Chart 

(ARC). Hasil yang didapat setelah melakukan desain ulang tata letak fasilitas 

adalah perhitungan jarak dan biaya material handling sebesar 565 m dan Rp 

344.734,8, hasil ini lebih kecil dibandingkan dengan tata letak awal yang sebesar 

591 m dan Rp 360.598,7. 

Penelitian yang dilakukan Safitri et al. (2017), melakukan penelitian di CV 

Primaset Advertising. Masalah yang terjadi di CV Primaset Advertising adalah 

jarak yang lebih panjang, waktu yang lebih lama akibat jarak yang ditempuh, 

tempat penyimpanan produk yang kurang memadai dan belum adanya pengaturan 

pola aliran umum. Metode yang digunakan untuk penelitian ini adalah Activity 

Relationship Chart (ARC). Hasil yang didapat setelah melakukan desain ulang 

tata letak fasilitas adalah total jarak sebesar 79.41 m dan total waktu sebanyak 168 

jam, hasil ini lebih kecil dibandingkan dengan tata letak awal dengan total jarak 



 

sebesar 109.66 m dan total waktu sebanyak 208 jam, dengan hasil itu maka 

efisiensi untuk jarak sebesar 27.6% dan waktu sebesar 19%. 

Penelitian yang dilakukan Setiyawan et al. (2017), melakukan penelitian di 

UKM MMM, Kabupaten Malang, yang merupakan usaha kedelai goreng. 

Masalah yang terjadi di UKM MMM adalah material handling yang panjang, 

penanganan bahan yang tidak tepat dan perpindahan peralatan serta mesin yang 

dilakukan setiap pergantian proses. Metode yang digunakan adalah BLOCPLAN 

(Block Layout Overview with Layout Planning) dan CORELAP (Computerized 

Relationship Layout Planning). Untuk tata letak awal, jarak yang ditempuh dalam 

setahun adalah 81.330.912 m dan ongkos material handling (OMH) dalam 

setahun adalah Rp 5.042.517. Untuk tata letak yang menggunakan metode 

BLOCPLAN menghasilkan jarak 38.467.440 m/tahun dan OMH Rp 

2.384.981/tahun, sedangkan untuk metode CORELAP menghasilkan jarak 

55.834.920 m/tahun dan OMH Rp 3.461.765/tahun. Sehingga metode yang dipilih 

sebagai desain ulang tata letak fasilitas adalah metode BLOCPLAN yang 

menghasilkan tingkat efisiensi sebesar 52,70%. 

Penelitian yang dilakukan Pratiwi et al, (2012), melakukan penelitian di 

pabrik tahu daerah Kartasura, Sukoharjo. Masalah yang dihadapi adalah jarak 

material handling yang dinilai terlalu jauh sehingga yang mengakibatkan aktivitas 

dan produktivitas menurun, serta biaya material handling menjadi naik. Metode 

yang digunakan adalah BLOCPLAN (Block Layout Overview with Layout 

Planning). Pada tata letak awal, jarak yang dihasilkan dengan menggunakan 

metode rectilinear adalah 23,125 m per hari. Setelah dilakukan penelitian, total 



 

jarak untuk tata letak usulan dengan menggunakan metode rectilinear adalah 

21,74 m per hari. 

Berdasarkan permasalahan yang dialami PT Siem Lestari dan didukung oleh 

penelitian terdahulu, penulis mengusulkan untuk melakukan penelitian tata letak 

fasilitas dengan menggunakan metode Activity Relationship Chart dan 

BLOCPLAN yang diharapkan dapat menjadi bahan pertimbangan dalam 

penempatan fasilitas agar lebih baik berdasarkan tingkat kedekatan antar stasiun 

kerja, sehingga dapat meminimalkan jarak sekaligus menurunkan ongkos material 

handling selama proses produksi. 

 

1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang yang telah dijelaskan, maka masalah utama yang 

dialami PT Siem Lestari adalah penempatan fasilitas produksi yang kurang baik, 

sehingga jarak material handling terlalu jauh, hal ini menyebabkan ongkos 

material handling juga meningkat. Oleh karena itu, diperlukan desain tata letak 

fasilitas yang lebih efisien untuk menekan jarak serta ongkos material handling. 

 

1.3 Tujuan Penelitian 

Berdasarkan rumusan masalah yang telah dijelaskan, maka tujuan penelitian 

ini adalah merancang tata letak failitas yang lebih efisien dengan menggunakan 

metode Activity Relationship Chart (ARC) dan metode BLOCPLAN (Block 

Layout Overview with Layout Planning) serta membandingkan kedua metode 

tersebut dan memilih metode yang memiliki tingkat efisiensi tertinggi yang 

nantinya akan menjadi rancangan tata letak fasilitas usulan. 



 

1.4 Batasan Masalah 

Penggunaan batasan masalah pada penelitian ini adalah agar penelitian ini 

dapat membuat pembahasan yang lebih terarah dan sesuai tujuan penelitian. 

Adapun batasan masalah sebagai berikut: 

1. Penelitian hanya dilakukan di PT Siem Lestari dengan menggunakan 

metode Activity Relationship Chart (ARC) dan metode BLOCPLAN (Block 

Layout Overview with Layout Planning), dimana hasil penelitian hanya 

sebuah rekomendasi desain tata letak yang baru untuk perusahaan. 

2. Pengamatan dan pengambilan data dilakukan pada bulan Mei s.d. Juni 2021 

dan hanya berfokus pada area produksi PT Siem Lestari yang terbagi menjadi 

2, yaitu lantai 1 dan lantai 2, kecuali area finishing. 

3. Untuk area produksi di lantai 2, perubahan tata letak hanya terjadi dilantai 2 

tanpa berpindah ke lantai 1, begitu juga sebaliknya. 

4. Desain tata letak usulan yang dihasilkan tidak menambah luas area produksi. 

 

1.5 Sistematika Penulisan 

Sistematika penulisan pada penelitian ini adalah sebagai berikut: 

BAB I  PENDAHULUAN 

Bab ini berisikan tentang latar belakang, rumusan masalah, tujuan 

penelitian, batasan masalah dan sistematika penulisan. 

BAB II  TINJAUAN PUSTAKA 

Bab ini berisikan tentang penjelasan dari teori dan literatur yang 

berkaitan dengan tata letak dengan menggunakan Activity 



 

Relationship Chart (ARC) dan BLOCPLAN (Block Layout 

Overview with Layout Planning). 

BAB III METODE PENELITIAN 

Bab ini berisikan tentang rancangan penelitian, objek penelitian, 

proses pengambilan data, prosedut pengolahan data dan diagram 

alir penelitian yang menggambarkan secara singkat proses 

keseluruhan penelitian. 

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN 

Bab ini berisikan proses pengolahan data, analisis penelitian dan 

pembahasan penelitian dengan menggunakan metode Activity 

Relationship Chart (ARC) dan metode BLOCPLAN (Block 

Layout Overview with Layout Planning). 

BAB V KESIMPULAN DAN SARAN 

Bab ini berisikan tentang jawaban dari rumusan masalah secara 

singkat berdasarkan hasil analisis penelitian. 

 

  



 

BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

5.1 Kesimpulan 

Berdasarkan hasil pengolahan data yang telah dilakukan dalam 

perancangan tata letak fasilitas dengan metode Activity Relationship Chart 

dan BLOCPLAN, maka diperoleh kesimpulan sebagai berikut: 

1. Pada tata letak awal, total jarak yang dihasilkan untuk penggunaan 

mesin cetak 1 adalah 67.800,48 m/tahun dan ongkos material handling 

sebesar Rp 6.959.720/tahun, sedangkan total jarak yang dihasilkan 

untuk penggunaan mesin cetak 2 adalah 72.689,76 m/tahun dan ongkos 

material handling sebesar Rp 6.960.045/tahun. 

2. Dengan menggunakan metode Activity Relationship Chart, untuk 

penggunaan mesin cetak 1 menghasilkan total jarak sebesar 55.236,72 

m/tahun dan penggunaan mesin cetak 2 menghasilkan total jarak 

sebesar 45.471,36 m/tahun. Dengan menggunakan metode BLOCPLAN, 

untuk penggunaan mesin cetak 1 menghasilkan total jarak sebesar 

53.275,2 m/tahun dan penggunaan mesin cetak 2 menghasilkan total 

jarak sebesar 43.509,84 m/tahun. 

3. Rancangan tata letak fasilitas terpilih adalah dengan menggunakan 

metode BLOCPLAN, maka total ongkos material handling yang 

dihasilkan pada rancangan tersebut adalah untuk penggunaan mesin 



 

cetak 1 sebesar Rp 5.468.920/tahun dan untuk penggunaan mesin cetak 

2 sebesar Rp 4.166.041/tahun. 

4. Berdasarkan hasil tersebut, maka perancangan tata letak fasilitas 

dinyatakan berhasil menurunkan total jarak material handling sekaligus 

menurunkan ongkos material handling. 

 

5.2 Saran 

Saran yang dapat diberikan oleh penulis terhadap penelitian ini adalah 

sebagai berikut: 

1. Hasil penelitian ini dapat dijadikan sebuah rekomendasi perbaikan tata 

letak pada area produksi di PT Siem Lestari agar dapat mengurangi 

pemborosan yang terjadi selama proses produksi, terutama produksi 

kemasan. 

2. Saran untuk penelitian selanjutnya adalah agar dapat mengulas lebih 

detail terkait perbaikan tata letak fasilitas, contohnya adalah dengan 

mempertimbangkan jumlah waktu yang dihasilkan selama proses 

material handling dan juga mempertimbangkan aspek biaya selama 

proses perubahan tata letak. 
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LAMPIRAN 

Lampiran 1. Alternatif 1 Lantai 2 ARC 

 

Lampiran 2. Alternatif 2 Lantai 2 ARC 

 

Lampiran 3. Alternatif 3 Lantai 2 ARC 

 

  



 

Lampiran 4. Alternatif 1 Lantai 1 ARC 

 

Lampiran 5. Alternatif 2 Lantai 1 ARC 

 

Lampiran 6. Alternatif 3 Lantai 1 ARC 

 

 

  



 

Lampiran 7. Centroid dan Total Jarak Alternatif 1 Lantai 2 ARC 

LT Simbol Arti Panjang (m) Lebar (m) Luas (m2) 
Koordinat X Koordinat Y Centroid 

X 

Centroid 

Y X1 X2 Y1 Y2 

2 

A Sales & Marketing 5.85 5.20 30.42 18.2 20.8 4.12 6.4 19.50 5.26 

B Purchasing 5.20 4.80 24.96 20.8 23.4 0 2.65 22.10 1.33 

C Ruang Rapat 5.85 5.20 30.42 20.8 23.4 4.12 6.4 22.10 5.26 

D Prodev & PPIC 5.20 4.80 24.96 18.2 20.8 0 2.65 19.50 1.33 

E Gudang 5.5 3.15 17.33 15.55 18.2 5.4 7.7 16.88 6.55 

F Prepress 7.20 4.80 34.56 12.6 17.5 0 2.65 15.05 1.33 

 
Tangga 2.3 1.86 4.28 14.85 15.55 5.8 0 15.20 2.9 

Perhitungan Jarak 

Dari Ke Jarak Skala (cm) Jarak Asli (cm) Jarak Asli (m) Frekuensi Jarak/hari (m) Jarak/bulan (m) 

Sales & Marketing Prodev 3.94 787 7.87 1 7.87 173.14 
Sales & Marketing PPIC 3.94 787 7.87 1 7.87 173.14 

PPIC Prepress 4.45 890 8.9 1 8.9 195.8 
Prepress Tangga 1.73 345 3.45 1 3.45 75.9 

Total 28.09 617.98 

 

Lampiran 8. Centroid dan Total Jarak Alternatif 2 Lantai 2 ARC 

LT Simbol Arti Panjang (m) Lebar (m) Luas (m2) 
Koordinat X Koordinat Y Centroid 

X 
Centroid 

Y X1 X2 Y1 Y2 

2 

A Sales & Marketing 5.20 4.80 24.96 18.2 20.8 0 2.65 19.50 1.33 
B Purchasing 5.20 4.80 24.96 20.8 23.4 0 2.65 22.10 1.33 
C Ruang Rapat 5.85 5.20 30.42 20.8 23.4 4.12 6.4 22.10 5.26 
D Prodev & PPIC 5.85 5.20 30.42 18.2 20.8 4.12 6.4 19.50 5.26 
E Gudang 5.5 3.15 17.33 15.55 18.2 5.4 7.7 16.88 6.55 
F Prepress 7.20 4.80 34.56 12.6 17.5 0 2.65 15.05 1.33 

 
Tangga 2.3 1.86 4.28 14.85 15.55 5.8 0 15.20 2.9 

Perhitungan Jarak 

Dari Ke Jarak Skala (cm) Jarak Asli (cm) Jarak Asli (m) Frekuensi Jarak/hari (m) 
Jarak/bulan 

(m) 

Sales & Marketing Prodev 3.94 787 7.87 1 7.87 173.14 
Sales & Marketing PPIC 3.94 787 7.87 1 7.87 173.14 

PPIC Prepress 8.39 1677 16.77 1 16.77 368.94 
Prepress Tangga 1.725 345 3.45 1 3.45 75.9 

Total 35.96 791.12 

 

Lampiran 9. Centroid dan Total Jarak Alternatif 3 Lantai 2 ARC 
L
T 

Simbol Arti Panjang (m) Lebar (m) Luas (m2) 
Koordinat X Koordinat Y Centroid 

X 
Centroid 

Y X1 X2 
  

2 

A Sales & Marketing 5.20 4.80 24.96 20.8 23.4 0 2.65 22.10 1.33 

B Purchasing 5.85 5.20 30.42 20.8 23.4 4.12 6.4 22.10 5.26 

C Ruang Rapat 5.85 5.20 30.42 18.2 20.8 4.12 6.4 19.50 5.26 

D Prodev & PPIC 5.20 4.80 24.96 18.2 20.8 0 2.65 19.50 1.33 

E Gudang 5.5 3.15 17.33 15.55 18.2 5.4 7.7 16.88 6.55 

F Prepress 7.20 4.80 34.56 12.6 17.5 0 2.65 15.05 1.33 

 
Tangga 2.3 1.86 4.28 14.85 15.55 5.8 0 15.20 2.9 

Perhitungan Jarak 

Dari Ke Jarak Skala (cm) Jarak Asli (cm) 
Jarak Asli 

(m) 
Frekuensi Jarak/hari (m) Jarak/bulan (m) 

Sales & Marketing Prodev 2.60 520 5.2 1 5.2 114.4 
Sales & Marketing PPIC 2.60 520 5.2 1 5.2 114.4 

PPIC Prepress 4.45 890 8.9 1 8.9 195.8 
Prepress Tangga 1.73 345 3.45 1 3.45 75.9 

Total 22.75 500.5 

 

 

 

 



 

Lampiran 10. Centroid dan Total Jarak Alternatif 1 Lantai 1 ARC 

LT Simbol Arti Panjang (m) Lebar (m) Luas (m2) 
Koordinat X Koordinat Y Centroid 

X 
Centroid 

Y X1 X2 Y1 Y2 

1 

G1 Mesin Cetak 1 11.40 5.65 64.41 2.52 8.7 5.16 7.7 5.61 6.43 

G2 Mesin Cetak 2 11.40 5.65 64.41 8.7 14.85 5.16 7.7 11.78 6.43 

H1 Ruang CPC 1 1.80 1.39 2.50 3.03 4.32 10.2 12.04 3.68 11.12 

H2 Ruang CPC 2 1.80 1.39 2.50 8.7 9.41 6.67 12.04 9.06 9.36 

I Mesin Potong 7.50 6.35 47.63 4.74 8.93 0 2.53 6.84 1.27 

J Storage Bahan Cetak 10.80 6.35 68.58 10.7 16.75 0 2.53 13.73 1.27 

K Mesin Pond 8.10 7.4 59.94 0 2.52 3.71 7.7 1.26 5.71 

L Gudang Chemical 6.20 5.65 35.03 16.3 19.95 5.16 7.7 18.13 6.43 

M Meja Finishing 2.00 1.00 2.00 2.92 4.26 1.00 1.53 3.59 1.27 

N Waste Management 5.65 4.25 24.01 19.95 22.46 5.66 7.7 21.21 6.68 

O Barang Siap Pick Up 10.20 4.50 45.90 19.94 23.22 2.53 3.8 21.58 3.17 

P Area Loading 11.00 5.00 55.00 23.96 26 0 5.58 24.98 2.79 

 
Tangga 2.3 1.86 4.28 14.85 15.55 5.8 0 15.20 2.9 

Perhitungan Jarak Mesin Cetak 1 

Dari Ke Jarak Skala (cm) 
Jarak 

Asli (cm) 
Jarak 

Asli (m) 
Frekuensi 

Jarak/Hari 
(m) 

Jarak/Bulan 
(m) 

Tangga Mesin Cetak 1 13.12 2624 26.24 1 26.24 577.28 
Storage Bahan Cetak Mesin Potong 6.9 1378 13.78 1 13.78 303.16 

Mesin Potong Mesin Cetak 1 6.39 1278 12.78 1 12.78 281.16 
Gudang Chemical Mesin Cetak 1 12.52 2503 25.03 1 25.03 550.66 

Mesin Cetak 1 Mesin Pond 5.08 1015 10.15 2 20.3 446.6 
Mesin Pond Meja Finishing 6.77 1354 13.54 2 27.08 595.76 

Meja Finishing Barang Siap Pick Up 19.89 3978 39.78 2 79.56 1750.32 
Barang Siap Pick Up Area Loading 3.78 755 7.55 2 15.1 332.2 

Total 219.87 4837.14 

Perhitungan Jarak Mesin Cetak 2 

Tangga Mesin Cetak 2 6.96 1391 13.91 1 13.91 306.02 
Storage Bahan Cetak Mesin Potong 6.9 1378 13.78 1 13.78 303.16 

Mesin Potong Mesin Cetak 2 10.11 2021 20.21 1 20.21 444.62 
Gudang Chemical Mesin Cetak 2 6.35 1270 12.7 1 12.7 279.4 

Mesin Cetak 2 Mesin Pond 11.24 2248 22.48 2 44.96 989.12 
Mesin Pond Meja Finishing 6.77 1354 13.54 2 27.08 595.76 

Meja Finishing Barang Siap Pick Up 19.89 3978 39.78 2 79.56 1750.32 
Barang Siap Pick Up Area Loading 3.78 755 7.55 2 15.1 332.2 

Total 227.3 5000.6 

 

Lampiran 11. Centroid dan Total Jarak Alternatif 2 Lantai 1 ARC 

LT Simbol Arti Panjang (m) Lebar (m) Luas (m2) 
Koordinat X Koordinat Y Centroid 

X 
Centroid 

Y X1 X2 Y1 Y2 

1 

G1 Mesin Cetak 1 11.40 5.65 64.41 2.52 8.7 5.16 7.7 5.61 6.43 

G2 Mesin Cetak 2 11.40 5.65 64.41 8.7 14.85 5.16 7.7 11.78 6.43 

H1 Ruang CPC 1 1.80 1.39 2.50 3.03 4.32 10.2 12.04 3.68 11.12 

H2 Ruang CPC 2 1.80 1.39 2.50 8.7 9.41 6.67 12.04 9.06 9.36 

I Mesin Potong 8.10 7.38 59.78 0 2.52 3.71 7.7 1.26 5.71 

J Storage Bahan Cetak 11.65 6.35 73.98 2.53 8.93 0 2.53 5.73 1.27 

K Mesin Pond 8.10 7.4 59.94 10.7 14.68 0 2.53 12.69 1.27 

L Gudang Chemical 6.20 5.65 35.03 16.3 19.95 5.16 7.7 18.13 6.43 

M Meja Finishing 2.00 1.00 2.00 15.03 16.38 1.00 1.53 15.71 1.27 

N Waste Management 5.65 4.25 24.01 19.95 22.46 5.66 7.7 21.21 6.68 

O Barang Siap Pick Up 10.20 4.50 45.90 19.94 23.22 2.53 3.8 21.58 3.17 

P Area Loading 11.00 5.00 55.00 23.96 26 0 5.58 24.98 2.79 

 
Tangga 2.3 1.86 4.28 14.85 15.55 5.8 0 15.20 2.9 

Perhitungan Jarak Mesin Cetak 1 

Dari Ke Jarak Skala (cm) Jarak Asli (cm) 
Jarak Asli 

(m) 
Frekuensi Jarak/Hari (m) Jarak/Bulan (m) 

Tangga Mesin Cetak 1 13.12 2624 26.24 1 26.24 577.28 
Storage Bahan Cetak Mesin Potong 8.9 1782 17.82 1 17.82 392.04 

Mesin Potong Mesin Cetak 1 5.08 1015 10.15 1 10.15 223.3 
Gudang Chemical Mesin Cetak 1 12.52 2503 25.03 1 25.03 550.66 

Mesin Cetak 1 Mesin Pond 12.25 2449 24.49 2 48.98 1077.56 
Mesin Pond Meja Finishing 3.015 603 6.03 2 12.06 265.32 

Meja Finishing Barang Siap Pick Up 7.78 1555 15.55 2 31.1 684.2 
Barang Siap Pick Up Area Loading 3.78 755 7.55 2 15.1 332.2 

Total 186.48 4102.56 

Perhitungan Jarak Mesin Cetak 2 

Tangga Mesin Cetak 2 6.96 1391 13.91 1 13.91 306.02 
Storage Bahan Cetak Mesin Potong 8.9 1782 17.82 1 17.82 392.04 

Mesin Potong Mesin Cetak 2 11.24 2248 22.48 1 22.48 494.56 
Gudang Chemical Mesin Cetak 2 6.35 1270 12.7 1 12.7 279.4 

Mesin Cetak 2 Mesin Pond 6.08 1216 12.16 2 24.32 535.04 
Mesin Pond Meja Finishing 3.02 603 6.03 2 12.06 265.32 

Meja Finishing Barang Siap Pick Up 7.78 1555 15.55 2 31.1 684.2 
Barang Siap Pick Up Area Loading 3.78 755 7.55 2 15.1 332.2 

Total 149.49 3288.78 

 

 



 

Lampiran 12. Centroid dan Total Jarak Alternatif 3 Lantai 1 ARC 

LT Simbol Arti Panjang (m) Lebar (m) Luas (m2) 
Koordinat X Koordinat Y Centroid 

X 
Centroid 

Y X1 X2 Y1 Y2 

1 

G1 Mesin Cetak 1 11.40 5.65 64.41 2.52 8.7 5.16 7.7 5.61 6.43 

G2 Mesin Cetak 2 10.80 6.35 68.58 10.7 16.4 0 2.53 13.55 1.27 

H1 Ruang CPC 1 1.80 1.39 2.50 3.03 4.32 10.2 12.04 3.68 11.12 

H2 Ruang CPC 2 1.80 1.39 2.50 12.21 13.5 0 1.85 12.86 0.93 

I Mesin Potong 8.10 7.38 59.78 0 2.52 3.71 7.7 1.26 5.71 

J Storage Bahan Cetak 11.65 6.35 73.98 2.53 8.93 0 2.53 5.73 1.27 

K Mesin Pond 8.10 5.65 45.77 8.7 12.23 5.16 7.7 10.47 6.43 

L Gudang Chemical 6.20 5.65 35.03 16.3 19.95 5.16 7.7 18.13 6.43 

M Meja Finishing 2.00 1.00 2.00 12.87 14.21 6.16 6.7 13.54 6.43 

N Waste Management 5.65 4.25 24.01 19.95 22.46 5.66 7.7 21.21 6.68 

O Barang Siap Pick Up 10.20 4.50 45.90 19.94 23.22 2.53 3.8 21.58 3.17 

P Area Loading 11.00 5.00 55.00 23.96 26 0 5.58 24.98 2.79 

 
Tangga 2.3 1.86 4.28 14.85 15.55 5.8 0 15.20 2.9 

Perhitungan Jarak Mesin Cetak 1 

Dari Ke Jarak Skala (cm) Jarak Asli (cm) Jarak Asli (m) Frekuensi 
Jarak/Hari 

(m) 
Jarak/Bulan 

(m) 

Tangga Mesin Cetak 1 13.12 2624 26.24 1 26.24 577.28 
Storage Bahan Cetak Mesin Potong 8.9 1782 17.82 1 17.82 392.04 

Mesin Potong Mesin Cetak 1 5.08 1015 10.15 1 10.15 223.3 
Gudang Chemical Mesin Cetak 1 12.52 2503 25.03 1 25.03 550.66 

Mesin Cetak 1 Mesin Pond 4.86 971 9.71 2 19.42 427.24 
Mesin Pond Meja Finishing 3.08 615 6.15 2 12.3 270.6 

Meja Finishing Barang Siap Pick Up 11.31 2261 22.61 2 45.22 994.84 
Barang Siap Pick Up Area Loading 3.78 755 7.55 2 15.1 332.2 

Total 171.28 3768.16 

Perhitungan Jarak Mesin Cetak 2 

Dari Ke Jarak Skala (cm) Jarak Asli (cm) Jarak Asli (m) Frekuensi 
Jarak/Hari 

(m) 
Jarak/Bulan 

(m) 

Tangga Mesin Cetak 2 3.29 657 6.57 1 6.57 144.54 
Storage Bahan Cetak Mesin Potong 8.9 1782 17.82 1 17.82 392.04 

Mesin Potong Mesin Cetak 2 16.73 3346 33.46 1 33.46 736.12 
Gudang Chemical Mesin Cetak 2 9.74 1948 19.48 1 19.48 428.56 

Mesin Cetak 2 Mesin Pond 8.25 1650 16.5 2 33 726 
Mesin Pond Meja Finishing 3.08 615 6.15 2 12.3 270.6 

Meja Finishing Barang Siap Pick Up 11.31 2261 22.61 2 45.22 994.84 
Barang Siap Pick Up Area Loading 3.78 755 7.55 2 15.1 332.2 

Total 182.95 4024.9 

 

 

 

 

 

 

 

Lampiran 13. Sketsa Tata Letak 1 Lantai 2 BLOCPLAN 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

Lampiran 14. Sketsa Tata Letak 2 Lantai 2 BLOCPLAN 

 

 

 

 

 

 

 

Lampiran 15. Sketsa Tata Letak 3 Lantai 2 BLOCPLAN 

 

 

 

 

 

 

 

Lampiran 16. Sketsa Tata Letak 1 Lantai 1 BLOCPLAN 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

Lampiran 17. Sketsa Tata Letak 2 Lantai 1 BLOCPLAN 

 

 

 

 

 

 

 

Lampiran 18. Sketsa Tata Letak 3 Lantai 1 BLOCPLAN 

Lampiran 19. Alternatif 1 Lantai 2 BLOCPLAN 

Lampiran 20. Alternatif 2 Lantai 2 BLOCPLAN 

 



 

Lampiran 21. Alternatif 3 Lantai 2 BLOCPLAN 

Lampiran 22. Alternatif 1 Lantai 1 BLOCPLAN 

Lampiran 23. Alternatif 2 Lantai 1 BLOCPLAN 

Lampiran 24. Alternatif 3 Lantai 1 BLOCPLAN 

 

 

 

 



 

Lampiran 25. Centroid dan Total Jarak Alternatif 1 Lantai 2 BLOCPLAN 

LT Simbol Arti Panjang (m) Lebar (m) Luas (m2) 
Koordinat X Koordinat Y Centroid 

X 
Centroid 

Y X1 X2 Y1 Y2 

2 

A Sales & Marketing 5.85 5.20 30.42 18.2 20.8 4.12 6.4 19.50 5.26 

B Purchasing 5.85 5.20 30.42 20.8 23.4 4.12 6.4 22.10 5.26 

C Ruang Rapat 5.20 4.80 24.96 18.2 20.8 0 2.65 19.50 1.33 

D Prodev & PPIC 5.5 3.15 17.33 15.55 18.2 5.4 7.7 16.88 6.55 

E Gudang 5.20 4.80 24.96 20.8 23.4 0 2.65 22.10 1.33 

F Prepress 7.20 4.80 34.56 12.6 17.5 0 2.65 15.05 1.33 

 
Tangga 2.3 1.86 4.28 14.85 15.55 5.8 0 15.20 2.90 

Perhitungan Jarak 

Dari Ke Jarak Skala (cm) Jarak Asli (cm) Jarak Asli (m) Frekuensi Jarak/hari (m) 
Jarak/bulan 

(m) 

Sales & Marketing Prodev 3.92 783 7.83 1 7.83 172.26 
Sales & Marketing PPIC 3.92 783 7.83 1 7.83 172.26 

PPIC Prepress 7.05 1410 14.1 1 14.1 310.2 
Prepress Tangga 1.73 345 3.45 1 3.45 75.9 

Total 33.21 730.62 

 

Lampiran 26. Centroid dan Total Jarak Alternatif 2 Lantai 2 BLOCPLAN 

LT Simbol Arti Panjang (m) Lebar (m) Luas (m2) 
Koordinat X Koordinat Y Centroid 

X 
Centroid 

Y X1 X2 Y1 Y2 

2 

A Sales & Marketing 5.5 3.15 17.33 15.55 18.2 5.4 7.7 16.88 6.55 

B Purchasing 5.85 5.20 30.42 20.8 23.4 4.12 6.4 22.10 5.26 

C Ruang Rapat 5.20 4.80 24.96 20.8 23.4 0 2.65 22.10 1.33 

D Prodev & PPIC 5.20 4.80 24.96 18.2 20.8 0 2.65 19.50 1.33 

E Gudang 5.85 5.20 30.42 18.2 20.8 4.12 6.4 19.50 5.26 

F Prepress 7.20 4.80 34.56 12.6 17.5 0 2.65 15.05 1.33 

 
Tangga 2.3 1.86 4.28 14.85 15.55 5.8 0 15.20 2.90 

Perhitungan Jarak 

Dari Ke Jarak Skala (cm) Jarak Asli (cm) Jarak Asli (m) Frekuensi Jarak/hari (m) 
Jarak/bulan 

(m) 

Sales & Marketing Prodev 7.85 1570 15.7 1 15.7 345.4 
Sales & Marketing PPIC 7.85 1570 15.7 1 15.7 345.4 

PPIC Prepress 4.45 890 8.9 1 8.9 195.8 
Prepress Tangga 1.725 345 3.45 1 3.45 75.9 

Total 43.75 962.5 

 

Lampiran 27. Centroid dan Total Jarak Alternatif 3 Lantai 2 BLOCPLAN 

LT Simbol Arti Panjang (m) Lebar (m) Luas (m2) 
Koordinat X Koordinat Y Centroid 

X 
Centroid 

Y X1 X2 Y1 Y2 

2 

A Sales & Marketing 5.20 4.80 24.96 20.8 23.4 0 2.65 22.10 1.33 

B Purchasing 5.85 5.20 30.42 18.2 20.8 4.12 6.4 19.50 5.26 

C Ruang Rapat 5.5 3.15 17.33 15.55 18.2 5.4 7.7 16.88 6.55 

D Prodev & PPIC 5.20 4.80 24.96 18.2 20.8 0 2.65 19.50 1.33 

E Gudang 5.85 5.20 30.42 20.8 23.4 4.12 6.4 22.10 5.26 

F Prepress 7.20 4.80 34.56 12.6 17.5 0 2.65 15.05 1.33 

 
Tangga 2.3 1.86 4.28 14.85 15.55 5.8 0 15.20 2.90 

Perhitungan Jarak 

Dari Ke Jarak Skala (cm) Jarak Asli (cm) Jarak Asli (m) Frekuensi Jarak/hari (m) 
Jarak/bulan 

(m) 

Sales & Marketing Prodev 2.60 520 5.2 1 5.2 114.4 
Sales & Marketing PPIC 2.60 520 5.2 1 5.2 114.4 

PPIC Prepress 4.45 890 8.9 1 8.9 195.8 
Prepress Tangga 1.73 345 3.45 1 3.45 75.9 

Total 22.75 500.5 

 

 

 

 



 

Lampiran 28. Centroid dan Total Jarak Alternatif 1 Lantai 1 BLOCPLAN 

Lantai Simbol Arti Panjang (m) Lebar (m) Luas (m2) 
Koordinat X Koordinat Y Centroid 

X 
Centroid 

Y X1 X2 Y1 Y2 

1 

G1 Mesin Cetak 1 11.65 6.35 73.98 2.53 8.93 0.00 2.53 5.73 1.27 

G2 Mesin Cetak 2 10.80 6.35 68.58 10.70 16.40 0.00 2.53 13.55 1.27 

H1 Ruang CPC 1 1.80 1.39 2.50 2.53 3.25 0.00 1.05 2.89 0.53 

H2 Ruang CPC 2 1.80 1.39 2.50 12.21 13.50 0.00 1.05 12.86 0.53 

I Mesin Potong 8.10 7.4 59.94 0.00 2.52 3.71 7.70 1.26 5.71 

J Storage Bahan Cetak 11.65 6.35 73.98 2.53 8.93 5.16 7.70 5.73 6.43 

K Mesin Pond 8.10 7.4 59.94 8.93 12.92 5.16 7.70 10.93 6.43 

L Gudang Chemical 6.20 5.65 35.03 16.30 19.95 5.16 7.70 18.13 6.43 

M Meja Finishing 2.00 1.00 2.00 13.20 14.55 6.30 6.85 13.88 6.58 

N Waste Management 5.65 4.25 24.01 19.95 22.46 5.66 7.70 21.21 6.68 

O Barang Siap Pick Up 10.20 4.50 45.90 19.94 23.22 2.53 3.80 21.58 3.17 

P Area Loading 11.00 5.00 55.00 23.96 26.00 0.00 5.58 24.98 2.79 

 
Tangga 2.3 1.86 4.28 14.85 15.55 5.80 0.00 15.20 2.90 

Perhitungan Jarak Mesin Cetak 1 

Dari Ke Jarak Skala (cm) Jarak Asli (cm) 
Jarak Asli 

(m) 
Frekuensi Jarak/Hari (m) 

Jarak/Bulan 
(m) 

Tangga Mesin Cetak 1 11.11 2221 22.21 1 22.21 488.62 
Storage Bahan Cetak Mesin Potong 5.20 1039 10.39 1 10.39 228.58 

Mesin Potong Mesin Cetak 1 8.91 1782 17.82 1 17.82 392.04 
Gudang Chemical Mesin Cetak 1 17.56 3512 35.12 1 35.12 772.64 

Mesin Cetak 1 Mesin Pond 10.36 2072 20.72 2 41.44 911.68 
Mesin Pond Meja Finishing 3.10 619 6.19 2 12.38 272.36 

Meja Finishing Barang Siap Pick Up 11.12 2223 22.23 2 44.46 978.12 
Barang Siap Pick Up Area Loading 3.78 755 7.55 2 15.10 332.20 

Total 198.92 4376.24 

Perhitungan Jarak Mesin Cetak 2 

Tangga Mesin Cetak 2 3.29 657 6.57 1 6.57 144.54 
Storage Bahan Cetak Mesin Potong 5.20 1039 10.39 1 10.39 228.58 

Mesin Potong Mesin Cetak 2 16.73 3346 33.46 1 33.46 736.12 
Gudang Chemical Mesin Cetak 2 9.74 1948 19.48 1 19.48 428.56 

Mesin Cetak 2 Mesin Pond 7.79 1558 15.58 2 31.16 685.52 
Mesin Pond Meja Finishing 3.10 619 6.19 2 12.38 272.36 

Meja Finishing Barang Siap Pick Up 11.12 2223 22.23 2 44.46 978.12 
Barang Siap Pick Up Area Loading 3.78 755 7.55 2 15.10 332.20 

Total 173.00 3806.00 

 

Lampiran 29. Centroid dan Total Jarak Alternatif 2 Lantai 1 BLOCPLAN 

Lantai Simbol Arti Panjang (m) Lebar (m) Luas (m2) 
Koordinat X Koordinat Y Centroid 

X 
Centroid 

Y X1 X2 Y1 Y2 

1 

G1 Mesin Cetak 1 11.65 6.35 73.98 2.53 8.93 0.00 2.53 5.73 1.27 

G2 Mesin Cetak 2 10.80 6.35 68.58 10.70 16.40 0.00 2.53 13.55 1.27 

H1 Ruang CPC 1 1.80 1.39 2.50 2.53 3.25 0.00 1.05 2.89 0.53 

H2 Ruang CPC 2 1.80 1.39 2.50 12.21 13.50 0.00 1.05 12.86 0.53 

I Mesin Potong 8.10 7.4 59.94 2.53 6.50 5.16 7.70 4.52 6.43 

J Storage Bahan Cetak 8.10 7.4 59.94 0 2.53 3.71 7.7 1.27 5.71 

K Mesin Pond 8.10 7.4 59.94 7.90 11.90 5.16 7.70 9.90 6.43 

L Gudang Chemical 6.20 5.65 35.03 16.30 19.95 5.16 7.70 18.13 6.43 

M Meja Finishing 2.00 1.00 2.00 12.75 14.10 6.30 6.85 13.43 6.58 

N Waste Management 5.65 4.25 24.01 19.95 22.46 5.66 7.70 21.21 6.68 

O Barang Siap Pick Up 10.20 4.50 45.90 19.94 23.22 2.53 3.80 21.58 3.17 

P Area Loading 11.00 5.00 55.00 23.96 26.00 0.00 5.58 24.98 2.79 

 
Tangga 2.3 1.86 4.28 14.85 15.55 5.80 0.00 15.20 2.90 

Perhitungan Jarak Mesin Cetak 1 

Dari Ke Jarak Skala (cm) 
Jarak Asli 

(cm) 
Jarak Asli (m) Frekuensi 

Jarak/Hari 
(m) 

Jarak/Bulan 
(m) 

Tangga Mesin Cetak 1 11.11 2221 22.21 1 22.21 488.62 
Storage Bahan Cetak Mesin Potong 3.98 795 7.95 1 7.95 174.90 

Mesin Potong Mesin Cetak 1 6.38 1276 12.76 1 12.76 280.72 
Gudang Chemical Mesin Cetak 1 17.56 3512 35.12 1 35.12 772.64 

Mesin Cetak 1 Mesin Pond 9.34 1867 18.67 2 37.34 821.48 
Mesin Pond Meja Finishing 3.67 734 7.34 2 14.68 322.96 

Meja Finishing Barang Siap Pick Up 11.57 2313 23.13 2 46.26 1017.72 
Barang Siap Pick Up Area Loading 3.78 755 7.55 2 15.10 332.20 

Total 191.42 4211.24 

Perhitungan Jarak Mesin Cetak 2 

Tangga Mesin Cetak 2 3.29 657 6.57 1 6.57 144.54 
Storage Bahan Cetak Mesin Potong 3.98 795 7.95 1 7.95 174.90 

Mesin Potong Mesin Cetak 2 14.20 2840 28.4 1 28.40 624.80 
Gudang Chemical Mesin Cetak 2 9.74 1948 19.48 1 19.48 428.56 

Mesin Cetak 2 Mesin Pond 8.82 1763 17.63 2 35.26 775.72 
Mesin Pond Meja Finishing 3.67 734 7.34 2 14.68 322.96 

Meja Finishing Barang Siap Pick Up 11.57 2313 23.13 2 46.26 1017.72 
Barang Siap Pick Up Area Loading 3.78 755 7.55 2 15.10 332.20 

Total 173.70 3821.40 

 



 

Lampiran 30. Centroid dan Total Jarak Alternatif 3 Lantai 1 BLOCPLAN 

Lantai Simbol Arti Panjang (m) Lebar (m) Luas (m2) 
Koordinat X Koordinat Y Centroid 

X 
Centroid 

Y X1 X2 Y1 Y2 

1 

G1 Mesin Cetak 1 11.40 5.65 64.41 2.52 8.7 5.16 7.7 5.61 6.43 

G2 Mesin Cetak 2 10.80 6.35 68.58 8.70 14.85 5.16 7.7 11.78 6.43 

H1 Ruang CPC 1 1.80 1.39 2.50 3.03 4.32 10.2 12.04 3.68 11.12 

H2 Ruang CPC 2 1.80 1.39 2.50 8.70 9.4 6.65 7.7 9.05 7.18 

I Mesin Potong 8.10 7.4 59.94 0.00 2.52 3.71 7.70 1.26 5.71 

J Storage Bahan Cetak 11.65 6.35 73.98 2.53 8.93 5.16 7.70 5.73 6.43 

K Mesin Pond 8.10 5.65 45.77 10.7 14.7 5.16 7.7 12.70 6.43 

L Gudang Chemical 6.20 5.65 35.03 16.3 19.95 5.16 7.7 18.13 6.43 

M Meja Finishing 2.00 1.00 2.00 15.4 16.7 1.00 1.53 16.05 1.27 

N Waste Management 5.65 4.25 24.01 19.95 22.46 5.66 7.7 21.21 6.68 

O Barang Siap Pick Up 10.20 4.50 45.90 19.94 23.22 2.53 3.8 21.58 3.17 

P Area Loading 11.00 5.00 55.00 23.96 26 0 5.58 24.98 2.79 

 
Tangga 2.3 1.86 4.28 14.85 15.55 5.8 0 15.20 2.9 

Perhitungan Jarak Mesin Cetak 1 

Dari Ke Jarak Skala (cm) 
Jarak Asli 

(cm) 
Jarak Asli 

(m) 
Frekuensi 

Jarak/Hari 
(m) 

Jarak/Bulan 
(m) 

Tangga Mesin Cetak 1 13.12 2624 26.24 1 26.24 577.28 
Storage Bahan Cetak Mesin Potong 5.2 1039 10.39 1 10.39 228.58 

Mesin Potong Mesin Cetak 1 5.075 1015 10.15 1 10.15 223.3 
Gudang Chemical Mesin Cetak 1 12.515 2503 25.03 1 25.03 550.66 

Mesin Cetak 1 Mesin Pond 7.09 1418 14.18 2 28.36 623.92 
Mesin Pond Meja Finishing 8.515 1703 17.03 2 34.06 749.32 

Meja Finishing Barang Siap Pick Up 7.43 1486 14.86 2 29.72 653.84 
Barang Siap Pick Up Area Loading 3.78 755 7.55 2 15.1 332.2 

Total 179.05 3939.1 

Perhitungan Jarak Mesin Cetak 2 

Tangga Mesin Cetak 2 6.96 1391 13.91 1 13.91 306.02 
Storage Bahan Cetak Mesin Potong 5.2 1039 10.39 1 10.39 228.58 

Mesin Potong Mesin Cetak 2 11.24 2248 22.48 1 22.48 494.56 
Gudang Chemical Mesin Cetak 2 6.35 1270 12.7 1 12.7 279.4 

Mesin Cetak 2 Mesin Pond 0.93 185 1.85 2 3.7 81.4 
Mesin Pond Meja Finishing 8.52 1703 17.03 2 34.06 749.32 

Meja Finishing Barang Siap Pick Up 7.43 1486 14.86 2 29.72 653.84 
Barang Siap Pick Up Area Loading 3.78 755 7.55 2 15.1 332.2 

Total 142.06 3125.32 
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