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The current layout of the production laboratory still faces 

obstacles that hinder both practicum activities and production 

processes. Inefficient machine placement causes long material 

transfer distances, while simultaneous machine usage leads to 

activity congestion that disrupts workflow. This study aims to 

redesign the laboratory layout by applying Systematic Layout 

Planning (SLP) in the higher education context. Data were 

collected through purposive sampling, covering existing 

conditions, material flow, and space requirements. The analysis 

was carried out using SLP to generate alternative layouts, which 

were then evaluated with the Blocplan program as an optimization 

tool. The results show that the initial layout produced material 

transfer distances of 125 m in the Welding Lab, 50 m in the Milling 

Lab, and 88 m in the Turning Lab. The proposed SLP layout 
reduced these distances to 55 m, 30 m, and 62 m, while Blocplan 

only achieved 75 m, 43 m, and 73 m, respectively. Thus, SLP 

proved more effective than Blocplan, reducing transfer distances 

by more than 50% in several laboratories. This study contributes 

theoretically by enriching the literature on laboratory layout and 

practically by offering a more efficient design that can serve as a 

reference for developing practicum facilities in higher education. 
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Tata letak laboratorium produksi saat ini masih menghadapi 

kendala yang menghambat kelancaran praktikum dan proses 

produksi. Penempatan mesin yang kurang efisien menyebabkan 

jarak perpindahan material menjadi panjang, sementara 

penggunaan mesin secara bersamaan menimbulkan penumpukan 

aktivitas yang mengganggu aliran kerja. Penelitian ini bertujuan 

merancang ulang tata letak laboratorium dengan menerapkan 

Systematic Layout Planning (SLP) dalam konteks perguruan 

tinggi. Data diperoleh melalui purposive sampling mencakup 

kondisi eksisting, aliran material, dan kebutuhan ruang. Analisis 

dilakukan dengan SLP untuk menghasilkan alternatif tata letak, 

kemudian dievaluasi menggunakan program Blocplan sebagai 

alat bantu optimasi. Hasil penelitian menunjukkan tata letak awal 

menghasilkan jarak perpindahan material yang cukup tinggi, yaitu 

125 m di Lab. Pengelasan, 50 m di Lab. Frais, dan 88 m di Lab. 
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Bubut. Usulan SLP mampu menurunkan jarak menjadi 55 m, 30 

m, dan 62 m, sementara Blocplan hanya mencapai 75 m, 43 m, 

dan 73 m. Dengan demikian, SLP lebih efektif dibanding 

Blocplan karena mampu mengurangi jarak hingga lebih dari 50% 

pada beberapa laboratorium. Penelitian ini memberikan 

kontribusi teoritis pada literatur tata letak laboratorium serta 

kontribusi praktis berupa rancangan yang dapat dijadikan acuan 

dalam pengembangan fasilitas praktikum. 

 

1. Pendahuluan 

Green product innovation berkontribusi 30,7% terhadap keamanan pabrik 

manufaktur. [1],[2], [3]. Tentunya, dengan konsep keberlanjutan yang berfokus pada 

pemenuhan kebutuhan generasi mendatang melalui pengelolaan optimal sumber daya saat 

ini [4]. Disisi lain, perlunya Sustainability Enterprise Resource Planning (S-ERP) sebagai 

pendukung untuk 31.795 industri dalam mencapai efisiensi 28%-75% [5]. Keberlanjutan 

menuntut efisiensi biaya, mengurangi pemborosan dan menekan emisi CO2 hingga 75% 

untuk menghasilkan desain fasilitas berkelanjutan [6], [7].  

Tata letak fasilitas saat ini, belum efisien karena jarak antar mesin jauh dan aliran 

material tidak teratur, memperlambat proses praktikum dan produksi. Penumpukan aktivitas 

di area tertentu, ketidaktepatan pemanfaatan ruang yang tidak merata dimana ada area 

kosong dan area terlalu padat dan semakin menghambat kelancaran kerja. Total jarak 

handling mencapai 124,595 m di Laboratorium Pengelasan, 50,685 m di Laboratorium frais, 

sekrap, gerinda, serta 81,765 m di Laboratorium Bubut. Kondisi ini menunjukkan perlunya 

perancangan ulang tata letak yang efisien dan sesuai kebutuhan operasional. 

Studi yang telah ada, tata letak fasilitas terfokus pada manufaktur dan gudang [1], [8]. 

Namun tata letak laboratorium produksi di perguruan tinggi yang melibatkan aktivitas 

seperti pengelasan, frais dan bubut masih belum ada empiris 2 tahun terakhir. Studi ini perlu 

segera dilakukan karena laboratorium pendidikan memiliki karakteristik berbeda, dimana 

tata letak laboratorium produksi memiliki aktivitas berisiko tinggi [9]. Laboratorium 

pendidikan juga menyumbang jejak ekologis besar melalui konsumsi energi, limbah logam, 

plastik dan emisi [10]. 

Studi Systematic Layout Planning (SLP) - Analytical Hierarchy Process (AHP) pada 

Laboratorium DESPRIN IT Del, meningkatkan skor Rel-Dist sebesar 20% - 30%, sehingga 

tata letak lebih sesuai dengan prioritas hubungan antar area [11]. Studi PT. Surveyor 

Indonesia efisiensi handling 22%, throughput produksi meningkat 15% [12]. Temuan Balai 

Besar Logam dan Mesin efisiensi handling 30% setelah perbaikan tata letak [13]. Penelitian 

Bisri & Cahyana [20], yang menggunakan SLP dan Blocplan dalam mengatasi aliran 
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material yang berpotongan sehingga dapat menyebabkan backtracking, mencatat 

pengurangan jarak handling 35% [14]. Optimalisasi fasilitas di PT. Putra Jawamas 

perusahaan body repair peningkatan Rel-Dist Score 0.83 menggunakan Blocplan-ARC 

dengan metrik FTC memperkuat keputusan pemilihan tata letak. Implikasinya, efisiensi 

jarak penanganan material, alur kerja dan peningkatan layanan [15]. Dominasi yang ada, 

belum mencakup laboratorium produksi  dan terbatas fasilitas produksi industri, sehingga 

belum mampu sebagai acuan langsung dalam penerapan di laboratorium produksi perguruan 

tinggi. Dimana karakteristiknya berbeda, baik dari sisi tujuan pembelajaran, skala aktivitas, 

maupun keterkaitan dengan kurikulum. Studi spesifik teaching factory pada integrasi proses 

pembelajaran studi yang dilakukan oleh Nurlaela et al. [16], teaching factory SMK sukses, 

partisipasi 100%, kepuasan >80% dengan evaluasi deskriptif. Laboratorium UPH telah 

optimalkan tata letak ergonomis, fume hood, shower room tingkatkan keselamatan [17]. 

Meskipun tidak terdapat data kuantitatif terkait pengurangan jarak material handling.  

Kondisi inilah yang menunjukkan adanya kesenjangan penelitian, sehingga perlu 

dilakukan studi yang memfokuskan pada perancangan ulang tata letak laboratorium 

produksi berbasis SLP dalam perguruan tinggi. Studi ini, bertujuan untuk merancang ulang 

tata letak laboratorium produksi di perguruan tinggi dengan Systematic Layout Planning 

(SLP), difokuskan untuk mengatasi in-efisiensi tata letak eksisting, mengurangi jarak 

perpindahan material, meminimalkan waktu tempuh antar proses, meningkatkan kelancaran 

pelaksanaan praktikum dan efektivitas penggunaan fasilitas. Studi memperkaya teori SLP 

dan praktik tata letak laboratorium, mengurangi jarak material, meminimalkan waktu 

tempuh, meningkatkan efektivitas praktikum serta efisiensi penggunaan fasilitas.  

2. Metode Penelitian 

2.1 Desain Penelitian 

Studi menggunakan kuantitatif-deskriptif untuk mengevaluasi dan merancang ulang 

tata letak. Data diperoleh melalui observasi langsung, wawancara, dokumentasi dari setiap 

kebutuhan laboratorium. Metode yang dipakai ialah Systematic Layout Planning (SLP) 

dengan tahapan: pengumpulan data kebutuhan ruang dan aliran material [6], [18], [19], [20]. 

Penyusunan Activity Relationship Chart (ARC) untuk memetakan tingkat kedekatan antar 

area [13], [21], [22], analisis aliran material berdasarkan tiga alur produksi (Laboratorium 

Pengelasan, Laboratorium Bubut dan Laboratorium Frais), mengembangkan Relationship 

Diagram untuk visualisasi keterkaitan spasial antar area. 

Metode ini menggunakan perangkat lunak Blocplan [19],[20], dengan altenatif 

Adjacency Score dan Rel-Dist Score, untuk diidentifikasi rancangan tata letak terbaik yang 
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memberikan efisiensi aliran bahan dan keterkaitan antar area produksi yang optimal dan 

mampu di replikasi. 

2.2 Populasi dan Sampel 

Populasi ialah seluruh aktivitas praktikum di Laboratorium Produksi Jurusan 

Pendidikan Teknik Mesin Fakultas Teknik Universitas Negeri Makassar, mencakup proses 

pengelolaan bahan mulai dari gudang bahan baku hingga gudang penyimpanan. Teknik 

pengambilan sampel dilakukan secara purposive sampling [23], dengan kriteria aktivitas 

yang memiliki volume pergerakan tinggi, tingkat kepadatan ruang simpan, serta intensitas 

penggunaan peralatan yang berdampak langsung terhadap permasalahan penumpukan bahan 

dan efisiensi aliran material [24]. 

2.3 Instrumen Penelitian 

Instrumen mencangkup perangkat lunak Blocplan dan lembar observasi. Blocplan 

untuk mendesain dan simulasi alternatif tata letak dengan analisis kedekatan antar area 

[13],[23]. Lembar observasi untuk mencatat kondisi aktual tata letak laboratorium, aliran 

pergerakan bahan dan aktivitas praktikum yang berlangsung pada Laboratorium Pengelasan, 

Bubut, dan Frais [14]. Dokumentasi laporan praktikum digunakan sebagai instrumen 

sekunder guna memperoleh data historis mengenai penggunaan bahan, frekuensi aktivitas, 

dan tingkat kepadatan ruang penyimpanan yang menjadi dasar dalam proses evaluasi dan 

perancangan tata letak baru. 

Data yang diperoleh melalui input Microsoft Excel 2016 dalam menghitung jarak 

perpindahan material dengan metode rectilinear, mengestimasi biaya material handling dan 

mengolah data kedekatan antar area yang diperoleh dari ARC dan ARD [26]. Kemudian 

diolah dan dianalisis untuk menghitung dan membandingkan nilai Adjacency Score (AS) 

dan Rel-Dist Score (RDS), sehingga dapat diketahui tingkat efisiensi masing-masing 

alternatif tata letak secara objektif dan terukur [22]. 

2.4 Prosedur Penelitian 

Prosedur diawali dengan model formula Manhattan Distance [27], [28]. 

  𝑑𝑖𝑗 =  |𝑥𝑖 − 𝑥𝑗| + |𝑦𝑖 −  𝑦𝑗|       …… (1) 

dengan: 

𝑑𝑖𝑗 = jarak antara laboratorium i dan j, 

𝑥𝑖 𝑥𝑗= koordinat pusat laboratorium i, 

𝑦𝑖 − 𝑦𝑗= koordinat pusat laboratorium j. 
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Jarak antar laboratorium dihitung dalam matriks, dianalisis menggunakan Blocplan 

untuk menghasilkan layout efisien. Alternatif dievaluasi berdasarkan jarak, aliran proses, 

dan efisiensi ruang dengan diagram alir penelitian. 

 
Gambar  1. Diagram Alir Penelitian 

3. Hasil dan Pembahasan 

3.1 Kondisi Eksisting Layout Laboratorium 

Dimensi denah laboratorium ini mencakup berbagai area dengan ukuran total yang 

beragam, mulai dari Area Pengelasan SMAW seluas 302.5 m² hingga Gudang Bahan Baku 

yang mencapai 685.7 m², dengan rincian panjang dan lebar yang disesuaikan untuk masing-

masing fungsi (Gambar 1 dan Tabel 1). 
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Gambar  2. Kondisi Eksisting Denah Laboratorium 

Tabel 1. Dimensi Denah Laboratorium 

No Area/ Departemen Total 
Panjang 

(cm) 

Lebar 

(cm) 

Area Total 

(cm) 
Area Total (m) 

1 Area Pengelasan SMAW 10 150 100 30250 302.5 

2 Area Pengelasan Acetylene 2 150 100 250 62.5 

3 Mesin Gerinda 2 40 30 550 475.5 

4 Meja Pemotong 1 1 90 40 850 8.5 

5 Meja Pemotong 2 1 80 35 675 6.75 

6 
Penyimpanan Produk 

Jadi/Setengah Jadi 
1 305 762 47549 475.49 

7 
Ruang Laboran dan 

Penyimpanan Perkakas 
1 515 380 40035 400.35 

8 Ruang Dosen 1 505 380 39265 392.65 

9 Area Perakitan 2 251 168 17286.2 172.862 

10 Area Mesin Frais 1 3 80 30 1550 15.5 

11 Area Mesin Skrap 1 5 100 80 8180 81.8 

12 Area Mesin Skrap 2 2 100 80 3380 33.8 

13 Area Mesin Pengasah 2 70 40 1230 12.3 

14 Area Mesin Bubut 6 120 60 8820 88.2 

15 Area loker 1 615 45 6195 61.95 

16 Area Mesin Lainnya 2 70 50 1520 15.2 

17 Gudang Bahan Baku 1 1050 320 68570 685.7 

 

3.2 Activity Relationship Diagram 

Area Pengendalian Mutu, Area Produksi, Ruang Enzim, Ruang Pendingin, Ruang 

Bahan Baku, dan area pendukung lainnya. Setiap area dihubungkan melalui matriks 

hubungan yang menunjukkan tingkat kedekatan dengan kode standar SLP (Systematic 

Layout Planning), yaitu A (absolutely necessary), E (especially important), I (important), O 

(ordinary closeness), U (unimportant), dan X (undesirable). Kode tersebut menjelaskan 

tingkat urgensi kedekatan antar area agar penataan ruang dapat dilakukan secara efisien. 

Bagian kanan diagram menampilkan representasi visual dalam bentuk grafik melingkar 

(spherical network) di mana setiap node mewakili satu area dan garis berwarna 
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menunjukkan tingkat hubungan: merah untuk A, oranye untuk E, kuning untuk I, hijau untuk 

O, biru untuk U, dan hitam untuk X. Hasil analisis menunjukkan bahwa Area Produksi 1–3, 

Ruang Enzim, dan Area Pengendalian Mutu memiliki hubungan sangat kuat (A atau E) 

karena keterkaitan proses yang tinggi, sedangkan Gudang Bahan Baku dan Ruang 

Laboratorium memiliki hubungan moderat (I atau O) (Gambar 3). 

 
Gambar  3. ARC 

3.3 Perencanaan Tata Letak Laboratorium 

Pada hasil Blocplan adopsi SLP, nilai ADJ. Score berkisar antara 0,38–0,53, REL.-

DIST antara 0,69–0,77, dan skor total berkisar dari 12.094 hingga 13.604. Nilai terbaik 

ditunjukkan oleh layout ke-9 dengan skor total 12.094 dan REL.-DIST 0,77, menandakan 

keseimbangan antara kedekatan hubungan aktivitas dan efisiensi jarak perpindahan. 

Sementara itu, nilai tertinggi sebesar 13.604 pada layout ke-2 menunjukkan tingkat 

keterhubungan area yang lebih padat, meskipun dengan efisiensi jarak yang sedikit lebih 

rendah. 

Sebaliknya, pada Blocplan non-adopsi SLP, nilai ADJ. Score berada dalam rentang 

0,43–0,53, REL.-DIST antara 0,59–0,86, dan skor total antara 9.988 hingga 14.812. Layout 

ke-3 memiliki performa paling baik dengan nilai ADJ. Score 0,53 dan REL.-DIST 0,86 serta 

skor total 11.577, yang menandakan tata letak dengan integrasi tinggi antar fungsi kerja. 

Namun, beberapa layout seperti ke-9 dan ke-10 menunjukkan skor yang sangat tinggi 

(14.812) dengan nilai REL.-DIST rendah (0,59), menandakan terjadinya peningkatan jarak 

perpindahan material atau aktivitas yang tidak efisien. 

Berdasarkan hasil perbandingan kedua model, pendekatan Blocplan adopsi SLP 

menunjukkan performa yang lebih stabil dan konsisten, terutama dalam menjaga 

keseimbangan antara kedekatan hubungan area dan jarak perpindahan. Hal ini membuktikan 

bahwa penerapan prinsip Systematic Layout Planning mampu menghasilkan rancangan tata 

letak laboratorium yang lebih efisien secara spasial, meminimalkan pergerakan, dan 

memperkuat keterpaduan antar aktivitas utama. Tata letak hasil adopsi SLP dengan skor 
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optimal direkomendasikan sebagai rancangan dasar karena memberikan efisiensi 

operasional tertinggi serta mendukung alur kerja yang teratur dan produktif di dalam 

lingkungan laboratorium (Tabel 2). 

Tabel 2. Perencanaan Tata Letak Laboratorium Blocpan SLP vs Blocplan non SLP 

Layout 
Blocplan Adopsi Systematic Layout Planning  Blocplan non Adopsi 

ADJ. Score REL.-DIST Scores Movement  ADJ. Score REL.-DIST Scores Movement 

1 0.38 - 8 0.73 - 7 13315 - 8 1  0.51 - 2 0.83 - 3 11908 - 5 1 

2 0.42 - 8 0.74 - 5 13604 - 6 1  0.47 - 4 0.77 - 1 11428 - 2 1 

3 0.53 - 8 0.69 - 10 12673 - 5 1  0.53 - 1 0.86 - 1 11577 - 3 1 

4 0.45 - 8 0.73 - 6 13112 - 7 1  0.47 - 3 0.73 - 8 9988 - 6 1 

5 0.38 - 8 0.73 - 8 13239 - 4 1  0.51 - 3 0.83 - 4 12986 - 4 1 

6 0.38 - 8 0.73 - 8 13339 - 9 1  0.43 - 8 0.73 - 5 11731 - 6 1 

7 0.43 - 8 0.73 - 7 13299 - 9 1  0.47 - 4 0.84 - 6 11214 - 4 1 

8 0.43 - 8 0.73 - 8 12994 - 9 1  0.44 - 8 0.73 - 6 13248 - 9 1 

9 0.43 - 8 0.77 - 7 12094 - 1 1  0.44 - 8 0.59 - 10 14812 - 10 1 

10 0.43 - 11 0.77 - 7 12094 - 1 1  0.44 - 8 0.59 - 10 14812 - 10 1 

 

3.4 Perhitungan Jarak Antar Area di Laboratorium 

Blocplan dengan Adopsi Systematic Layout Planning (SLP) dan Blocplan tanpa 

Adopsi SLP, yang masing-masing memiliki implikasi yang berbeda terhadap efisiensi ruang 

dan waktu dalam laboratorium. Jarak Antar Area Laboratorium Pengelasan, terlihat 

perbedaan signifikan antara kedua pendekatan layout. Dalam Blocplan yang mengadopsi 

SLP, total jarak yang ditempuh antar departemen lebih pendek, yaitu 54.579 dibandingkan 

dengan 78.59 pada Blocplan tanpa Adopsi SLP. Laboratorium Mesin Frais, Sekrap, dan 

Gerinda juga menunjukkan bahwa penerapan SLP mengurangi total jarak yang ditempuh 

antar departemen, meskipun selisihnya tidak sebesar pada laboratorium pengelasan. Total 

jarak pada Blocplan dengan SLP adalah 36.363, sementara pada Blocplan tanpa SLP adalah 

39.67, yang mengindikasikan adanya penghematan jarak yang relatif kecil namun tetap 

penting. Laboratorium Mesin Bubut, hasil yang serupa juga terlihat. Pengadopsian SLP 

dalam Blocplan menghasilkan total jarak 65.747, sedangkan tanpa SLP adalah 73.234. 

Walaupun selisihnya sedikit lebih besar dibandingkan dengan laboratorium sebelumnya, 

namun pengurangan jarak ini tetap memiliki dampak positif terhadap pengoperasian 

laboratorium, baik dari sisi efisiensi waktu maupun penggunaan ruang yang lebih optimal. 

Perencanaan tata letak yang efisien seperti yang ditawarkan oleh metode Systematic Layout 

Planning (SLP) memiliki urgensi yang sangat besar dalam mengoptimalkan aliran kerja, 

mengurangi waktu perpindahan, dan meningkatkan produktivitas. Penggunaan SLP dalam 

laboratorium, terutama yang memiliki banyak area yang saling berhubungan, seperti dalam 

laboratorium pengelasan, mesin frais, atau mesin bubut, akan membawa manfaat yang 

signifikan dari segi efisiensi operasional dan penghematan biaya (Tabel 3, 4 dan 5). 
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Tabel 3. Jarak Antar Area Laboratorium Pengelasan 
Dept. ke- 

Blocplan Adopsi Systematic Layout Planning  Blocplan non Adopsi 

Xi -Xj Yi -Yj ∑Xi-Xj ∑Yi-Yj Total Per-Dept  Xi -Xj Yi -Yj ∑Xi-Xj ∑Yi-Yj Total Per-Dept 

17 4 5.25 13.6 1.6 0.4 8.34 1.16 7.18  20 27 13 9.6 6.75 3.04 3.71 

4 5 13.6 15.9 0.4 4.7 2.32 4.307 6.627  27 22 9.6 9.5 4.74 0.06 4.8 

5 1 15.9 3.45 4.7 15 12.46 10.057 2.403  22 9.9 9.5 1.2 12.48 8.34 20.82 

1 2 3.45 1.65 15 15 1.8 0 1.8  9.9 12 1.2 1.2 2.28 0 2.28 

2 7 1.65 9.1 15 13 7.447 1.48 5.967  12 9.2 1.2 9.1 3 7.92 4.92 

7 9 9.1 11.3 13 10 2.19 3.16 0.97  9.2 12 9.1 6.6 3.012 2.544 0.468 

9 3 11.3 0.44 10 9.5 10.847 0.69 11.537  12 10 6.6 0.4 1.812 6.216 8.028 

3 8 0.44 4.51 9.5 12 4.071 2.578 6.649  10 8.1 0.4 4.6 2.28 4.2 1.92 

8 6 4.51 8.22 12 20 3.704 7.742 11.446  8.1 26 4.6 18 17.94 13.704 31.644 

Total Jarak 54.579  Total Jarak 78.59 

 

Tabel 4. Laboratorium Mesin Frais, Sekrap dan Gerinda 
Dept Ke - 

Blocplan Adopsi Systematic Layout Planning  Blocplan non Adopsi 

Xi -Xj Yi -Yj ∑Xi-Xj ∑Yi-Yj Total Per-Dept  Xi -Xj Yi -Yj ∑Xi-Xj ∑Yi-Yj Total Per-Dept 

17 3 5.25 0.44 1.6 9.5 4.81 7.874 3.064  20.4 10.4 13.0 0.4 10.0 12.3 22.27 

3 13 0.44 25.8 9.5 0.6 25.35 8.914 16.436  10.4 3.0 0.4 5.0 7.4 4.7 2.7 

13 12 25.8 12.6 0.6 9.8 13.158 9.224 3.934  3.0 2.2 5.0 5.5 0.8 0.5 0.36 

12 10 12.6 11.6 9.8 14 1.012 4.55 3.538  2.2 1.0 5.5 4.9 1.2 0.6 1.8 

10 11 11.6 11.6 14 10 0.008 4.31 4.318  1.0 2.0 4.9 1.0 1.1 4.0 2.88 

11 8 11.6 4.51 10 12 7.101 2.028 5.073  2.0 8.1 1.0 4.6 6.1 3.6 9.66 

8 6 4.51 8.22 12 20 3.704 7.742 11.446  8.1 26.0 4.6 18.0 17.9 13.7 31.644 

Total Jarak 36.363  Total Jarak 39.67 

 

Tabel 5. Laboratorium Mesin Bubut 
Dept Ke - 

Blocplan Adopsi Systematic Layout Planning  Blocplan non Adopsi 

Xi -Xj Yi -Yj ∑Xi-Xj ∑Yi-Yj Total Per-Dept  Xi -Xj Yi -Yj ∑Xi-Xj ∑Yi-Yj Total Per-Dept 

17 7 5.25 9.1 1.6 13 3.847 11.724 15.571  20.4 9.2 13 9.1 11.19 3.52 14.71 

7 3 9.1 0.44 13 9.5 8.657 3.85 12.507  9.18 10 9.1 0.4 1.2 8.76 7.56 

3 13 0.44 25.8 9.5 0.6 25.35 8.914 16.436  10.4 3 0.4 5 7.38 4.68 2.7 

13 14 25.8 21.6 0.6 0.6 4.16 0.01 4.15  3 8.8 5 9.8 5.82 4.8 10.62 

14 8 21.6 4.51 0.6 12 17.119 11.482 5.637  8.82 8.1 9.8 4.6 0.72 5.28 6 

8 6 4.51 8.22 12 20 3.704 7.742 11.446  8.1 26 4.6 18 17.94 13.704 31.644 

Total Jarak 65.747  Total Jarak 73.234 

 

3.5 Perbandingan Jarak Material Handling Eksisting vs Usulan 

Tata letak menggunakan metode Systematic Layout Planning (SLP) dan Blocplan, 

ditemukan bahwa SLP secara signifikan mengurangi jarak perpindahan material 

dibandingkan tata letak awal. Pada Laboratorium Pengelasan, jarak material handling 

berkurang dari 125 meter menjadi 54.579 meter dengan SLP, hampir mencapai nol, 

sementara Blocplan mengurangi jarak menjadi 75 meter. Di Laboratorium Frais dan 

Laboratorium Bubut, SLP juga menunjukkan pengurangan jarak yang lebih besar dibanding 

Blocplan, masing-masing menjadi 30 meter dan 62 meter dengan SLP, sementara Blocplan 

mencatat 43 meter dan 73 meter.  

  
Gambar  4. Visual Perbandingan Material Handling dan Pengurangan Jarak Material 

Temuan ini menunjukkan bahwa SLP lebih efisien dalam mengoptimalkan tata letak, 

terutama di laboratorium dengan jarak perpindahan material yang tinggi seperti 
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Laboratorium Pengelasan. Implementasi SLP dapat mengurangi waktu dan biaya 

operasional, serta meningkatkan efisiensi aliran material di laboratorium (Gambar 4). 

4. Kesimpulan 

Perencanaan tata letak laboratorium menggunakan metode Systematic Layout 

Planning (SLP) terbukti mengurangi jarak perpindahan material secara signifikan 

dibandingkan tata letak awal. Pada Laboratorium Pengelasan, jarak berkurang dari 125 

meter menjadi 54.579 meter, sedangkan Blocplan mengurangi jarak hanya menjadi 75 

meter. Di Laboratorium Frais dan Laboratorium Bubut, pengurangan jarak dengan SLP juga 

lebih besar dibanding Blocplan, masing-masing menjadi 30 meter dan 62 meter, sementara 

Blocplan mencatat 43 meter dan 73 meter. Keterbatasan studi ini terletak pada belum 

dilibatkannya faktor teknis lainnya seperti peralatan dan sistem manajemen laboratorium 

dalam perencanaan tata letak. Penelitian di masa mendatang, mengkaji penerapan SLP 

dalam kondisi lebih kompleks, termasuk analisis biaya dan waktu secara lebih mendalam. 

Kontribusi penelitian ini adalah pada peningkatan efisiensi operasional, pengurangan biaya, 

dan optimalisasi aliran material di laboratorium melalui penerapan SLP. 
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