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Abstract. PT. Lucas Djaja is one of the companies that work in the pharmaceutical industry which produces 

various types of drugs such as syrup, tablets, capsules and effervescent (tablets that produce gas dissolved in 

water) and others. The number of departments owned by the company certainly has activities that are 

interrelated or not, especially in various parts of drug machines. Based on observations and interviews that 

have been conducted, the arrangement of the layout of existing facilities has not been well organized, so that 

it can hinder the flow of material and the work of the operator while working. In the corridor that is used for 

a way by  staff and walking pallet that passes to move material there are blocked because of the presence of 

products that are on the corridor. This happens because this factory doesn’t have a warehouse for finished 

products to keep products. Designing a facility layout to fix problems that exist in the company, especially 

in terms of adding warehouse facilities to finished products and minimizing material handling costs by using 

CORELAP (Computerized Relationship Layout Planning) algorithms so we can get the best layouts for PT. 

Lucas Djaja. Based on the results of data processing there is a reduction in material handling costs for each 

material flow for the 3 product types if using a layout that has been designed using the CORELAP algorithm, 

the reduction in material handling costs consists of: capsule products with a cost reduction by Rp.28.811,60 

(reduction by 46.00%), tablet products reduction by Rp.23.546.70 (reduction by 20.31%), and syrup products 

reduction by Rp.13.564,34 (reduction by 30.31%). This reduce can benefit the company because using the 

designed layout can save the total material handling costs for the three types of products up to 29.52%. 

Keywords: Facility Layout, CORELAP Algorithms 

Abstrak. PT. Lucas Djaja merupakan salah satu perusahaan yang bergerak dalam bidang industri farmasi 

yang memproduksi berbagai jenis obat seperti: obat sirup, tablet, kapsul dan effervescent (tablet yang 

menghasilkan gas yang larut dalam air) dan lain-lain. Banyaknya departemen yang dimiliki oleh perusahaan 

tentu memiliki aktifitas yang saling berkaitan maupun tidak, terutama pada bagian mesin-mesin obat yang 

beragam. Berdasarkan observasi dan wawancara yang telah dilakukan, penataan tata letak fasilitas yang ada 

belum tertata dengan baik, sehingga dapat menghambat aliran material dan pekerjaan operator saat berkerja. 

Pada bagian lorong yang digunakan untuk jalan pegawai dan walking pallet yang melintas untuk 

memindahkan material terdapat hambatan karena terdapatnya penumpukan produk yang berada dilorong. 

Hal ini terjadi karena pabrik ini tidak memiliki gudang produk jadi untuk menampung produk. Perancangan 

tata letak fasilitas untuk memperbaiki masalah yang ada pada perusahaan terutama dalam hal penambahan 

fasilitas departemen gudang produk jadi serta meminimalisir ongkos material handling dengan menggunakan 

algortima CORELAP (Computerized Relationship Layout Planning) sehingga didapatkan layout yang 

terbaik untuk PT. Lucas Djaja. Berdasarkan hasil pengolahan data terdapat pengurangan ongkos material 

handling  pada setiap aliran material untuk 3 jenis produk yang diteliti jika menggunakan layout yang telah 

dirancang menggunakan algoritma CORELAP, pengurangan biaya ongkos material handling terdiri dari: 

pada produk kapsul terdapat penurunan ongkos sebesar Rp.28.811,60 (turun sebesar 46.00%), pada produk 

tablet turun sebesar Rp.23.546.70 (turun sebesar 20.31%) dan pada produk sirup turun sebesar Rp.13.564,34 

(turun sebesar 30.31%). Pernurunan tersebut dapat menguntungkan perusahaan karena dengan menggunakan 

layout usulan dapat menghemat total ongkos material handling untuk ketiga jenis produk tersebut hingga 

29.52%. 

Kata kunci: Tata Letak Fasilitas, Algoritma CORELAP  
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A. Pendahuluan 

Perancangan tata letak pabrik 

merupakan hal yang sangat penting 

dalam mendirikan sebuah pabrik. Tanpa 

adanya perancangan sebelumnya, 

pabrik tidak akan berproduksi secara 

optimal dan efisien, dan otomatis akan 

menurunkan profit bagi pabrik itu 

sendiri. Dalam perancangan tata letak 

manufaktur, meminimalkan biaya 

penanganan material dan menyediakan 

tempat kerja yang aman bagi karyawan 

adalah pertimbangan utama. 

Pada saat ini, penataan tata letak 

fasilitas yang ada belum tertata dengan 

baik. Pada bagian lorong yang 

digunakan untuk jalan pegawai dan 

walking pallet yang melintas untuk 

memindahkan material, terdapat 

hambatan karena terdapatnya 

penumpukan produk yang berada 

dilorong. Hal ini terjadi karena pabrik 

ini tidak memiliki gudang produk jadi 

untuk menampung produk. 

Sesuai latar belakang yang telah 

diuraikan diatas, didapat bahwa 

perusahaan memiliki masalah yaitu 

hambatan yang dialami saat 

pemindahan material yang terjadi 

dilorong, dikarenakan ruangan yang 

kurang memadai dalam hal 

penyimpanan. Maka dari itu, telah 

diperoleh rumusan masalah yang akan 

dijabarkan sebagai berikut: 

Bagaimana kondisi tata letak 

fasilitas pada bagian produksi saat ini? 

Apakah kondisi tata letak 

fasilitas pada bagian produksi telah 

sesuai? 

Bagaimana rancangan tata letak 

fasilitas pada bagian produksi yang 

seharusnya? 

Selanjutnya, Tujuan penelitian 

ini adalah merancang tata letak fasilitas 

sehingga dapat merekomendasikan 

hasil rancangan tersebut kepada 

perusahaan agar dapat meningkatkan 

produktifitas perusahaan sehingga 

dapat menciptakan pabrik yang efektif 

serta efisien. Adapun tujuan yang dari 

penelitian ini yang telah diperoleh 

yaitu: 

1. Untuk mengevaluasi kondisi tata 

letak fasilitas pada bagian 

produksi di perusahaan. 

2. Untuk melakukan perbaikan 

dalam rancangan tata letak 

fasilitas pada bagian produksi di 

perusahaan. 

3. Untuk memberikan usulan 

perbaikan tata letak fasilitas 

kepada perusahaan guna 

membantu dalam proses 

produksi perusahaan. 

 

B. Landasan Teori 

Tata letak fasilitas dapat 

didefinisikan sebagai kumpulan dari 

unsur-unsur fisik yang diatur mengikuti 

aturan atau logika tertentu. Tata letak 

fasilitas merupakan bagian dari 

perancangan fasilitas yang lebih fokus 

pada pengaturan unsur-unsur fisik. 

Unsur-unsur fisik yang dimaksud dapat 

berupa mesin, perlatan, meja, bangunan 

dan sebagainya. Aturan atau logika 

pengaturan dapat berupa ketetapan 

fungsi tujuan misalnya saja total jarak 

atau total biaya perpindahan bahan 

(Nu’man, 2013). 

CORELAP merupakan suatu 

algoritma konstruksi dalam 

menentukan penyusunan tata letak, 

prinsip kerjanya menggunakan hasil 

perhitungan Total Closeness Rating 

(TCR) dari setiap departemen. TCR 

adalah jumlah dari nilai-nilai numerik 

yang menyatakan hubungan kedekatan 

antara departemen dengan departemen 

lainnya. Hubungan tersebut ditunjukan 

melalui huruf-huruf yang masing-

masing telah ditentukan bobotnya. 

Penentuan bobot tersebut biasanya 

berkisar antara 1 sampai dengan 6, 

semakin besar bobot yang diberikan 

maka semakin besar pula tingkat 

kedekatannya. Namun, penentuan 

bobot bisa ditentukan sendiri asalkan 
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tidak menyalahi konsep dari penentuan 

bobot tersebut untuk menunjukan 

tingkat kedekatan antar kegiatan yang 

satu dengan lainnya (Nu’man, 2013). 

Peta hubungan aktivitas atau 

Activity Relationshop Chart (ARC) 

adalah suatu cara atau teknik yang 

sederhana didalam merencanakan tata 

letak fasilitas atau departemen 

berdasarkan derajat hubungan aktivitas 

yang sering dinyatakan dalam penilaian 

kualitatif dan cenderung berdasarkan 

pertimbangan-pertimbangan yang 

bersifat subyektif dari masing-masing 

fasilitas/departemen. Berikut adalah 

contoh dari ARC yang akan 

ditampilkan pada Gambar 1: 

 
Gambar 1 Activity Relationshop Chart (ARC) 

Derajat kedekatan akan 

ditampilkan pada Tabel 1 berikut: 

Table 1 Tingkat Kepentingan 

No Tingkat Kepentingan Kode 

1 Mutlak Penting (absolutely important) A 

2 Sangat Penting (especially important) E 

3 Penting (important) I 

4 Biasa (ordinary) O 

5 Tidak Penting (unimportant) U 

6 Tidak Diharapkan (indersiroable) X 

 

Material Handling (Penanganan 

Material) adalah seni dan sains yang 

terkait dengan gerakan, penyimpanan, 

kontrol dan perlindungan barang dan 

bahan di seluruh proses pembuatan, 

distribusi, konsumsi, dan 

pembuangannya. Penanganan material 

berarti memberikan jumlah yang tepat 

dari bahan yang tepat, dalam kondisi 

yang tepat, di tempat yang tepat, di 

posisi yang tepat, dalam urutan yang 

benar, dan untuk biaya yang tepat, 

dengan metode yang tepat. 

 

C. Hasil Penelitian dan 

Pembahasan 

1.  Tata Letak Fasilitas Saat ini 

Perancangan dilakukan pada 

bagian pabrik dengan menggunakan 

seluruh ukuran pada bagian produksi. 

Sedangkan bagian kantor, gudang spare 

part dan receiving akan disesuaikan 

pada layout usulan.  

 Gambar 2 layout saat ini 

Penambahan departemen akan 

dilakukan untuk penambahan 

departemen Gudang Produk Jadi. 

Dengan memperhatikan derajat 

kedekatan dengan departemen lain, 

sehingga dapat diketahui dimana lokasi 

terbaik untuk departemen baru tersebut. 
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Keterangan :

Blistering Striping 2 Ruang Timbang BB
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Maka dari itu, penambahan departemen 

ini diharap produk yang sedang 

diproses maupun produk yang telah jadi 

tidak akan menghalangi jalan karena 

disimpan disamping lorong, tetapi akan 

disimpan pada ruangan yang telah 

tersedia. 
Perhitungan ongkos material 

handling (OMH) dilakukan dengan data 

jarak material handling semua 

departemen yang berkaitan dengan 

proses produksi produk kapsul, tablet 

dan sirup serta dengan menggunakan 

ongkos alat angkut. Perlu diketahui 

bahwa ongkos operator dalam 

melakukan pemindahan material, 

operator bekerja selama 8 jam kerja 

selama 5 hari kerja dalam satu minggu. 

Table 2 Ongkos Pegawai dan Alat 

Angkut 

Data perhitungan ongkos 

material handling setiap produk mulai 

dari Kapsul, Tablet lalu Sirup memiliki 

nilai OMH total sebesar Rp.62.629.70, 

Rp.115.924,70 dan Rp.44.751,17. 

 

Tata Letak Fasilitas Usulan 

Perhitungan luas lantai 

dilakukan untuk menambah departemen 

yaitu pada bagian Gudang Produk Jadi 

yang akan ditambahkan.  Total luas 

lantai gudang produk jadi didapat 

dengan mempertimbangkan produksi 

perhari dan ukuran/volume dan tinggi 

tumpukan yang terjadi serta 

memperhitungkan allowance untuk 

pekerja lebih leluasa. 

Activity Relation Chart (ARC) 

merupakan aktifitas atau kegiatan 

antara masing-masing bagian yang 

menggambarkan penting tidaknya 

kedekatan ruangan. Dari pembuatan 

suatu peta hubungan aktifitas, akan 

dapat diketahui bagaimana hunbungan 

yang terjadi dan harus dipenuhi sesuai 

dengan tugas-tugas dan hubungan yang 

mendukung. 

Ac ti vit y Relat ionship Chart  (ARC ) PT Luc as Djaj a

Sca le :

Unit :

Date :

Designed :

R evisi :

Date :

Note : ARC  B AGIAN PR ODUKSI

KETE RANGAN ANGKA
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Menggunakan peralatan yang sama
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7

8

9

A3

1.     B li stering

2.     Fil li ng 2

3.     Fil li ng 1

4.     Fil li ng Serbuk

5.     Mixing dan Fi lli ng

6.     R ua ng MPC  & SPV

7.     Mixing

8.     Visual  & Poli shing

9.     Striping 1

10.   Striping 2

11.   R ua ng OL 01

12.   R ua ng OL 02

13.   Jani tor

14.   R ua ng Uniform

15.   Sta gging B otol OL

16.   Sta gging B otol

17.   Sta gging B ahan B aku

18.   R ua ng Produk Antara

19.   R ua ng T imbang Ba ha n Ba ku 1
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Total Closeness Rating (TCR) 

Merupakan suatu jumlah dari nilai 

hubungan kedekatan antar satu 

departemen dengan departemen 

lainnya. 

Table 3 Total Closeness Rating (TCR) 

 
CORELAP (Computerized 

Relationshop Layout Planning) 

merupakan sebuah algoritma yang 

menggunakan simbol A-E-I-O-U-X 

untuk menyatakan derajat kedekatan 

antar kegiatan, kebutuhan ruangan dan 

rasio panjang lebar bangunan 

maksimum dalam menggambar layout. 

Lokasi Pertama dilihat dari nilai 

TCR terbesar yaitu Departemen Ruang 

Alat Bersih dengan nilai TCR sebesar 

68. 

 

 

No DEPARTEMEN 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 TCR

1 Blistering U U U U U E A A U U U U U U U U U U U U U U U U U A E 45

2 Filling 2 (Tablet) U A A A U I U I I U U U U U U U U U U U E E U U U U U 51

3 Filling 1 (tablet) U A A A U I U I I U U U U U U U U U U U E E U U U U U 51

4 Filling Serbuk (Kapsul) U A A A U I U I I U U U U U U U U U U U E E U U U U U 51

5 Mixing dan Filling (kapsul) U A A A U I U I I U U U U U U U U U U U E E U U U U U 51

6 Ruang MPC &SPV U U U U U U U U U U U U I I I I E I I E U U U U U I I 49

7 Mixing U I I I I U U U U U U U U U U U U U U U E E U U U U U 41

8 Visual & Polishing (Coat) E U U U U U U A A U U U U I I U U U U U U U U U U U U 42

9 Striping 1 A I I I I U U A A U U U U U U U U U U U U U U U U A E 54

10 Striping 2 A I I I I U U A A U U U U U U U U U U U U U U U U A E 54

11 Ruang OL 01 U U U U U U U U U U A U U I I U U U U U I E E E U U U 46

12 Ruang OL 02 Larutan U U U U U U U U U U A U U I I U U U U U I E E E U U U 46

13 Janitor U U U U U U U U U U U U I U U U U U U U E E U U U U U 35

14 Ruang Uniform U U U U U I U U U U U U I U U U U U U U I I U U U U U 35

15 Stagging Botol OL U U U U U I U I U U I I U U E U U U U U I I E E E U U 51

16 Stagging Botol U U U U U I U I U U I I U U E U U U U U I I E E E U U 51

17 Ruang Stagging BB U U U U U I U U U U U U U U U U A E E A U U U U U U U 43

18 Ruang Produk Antara U U U U U E U U U U U U U U U U A I I E U U U U U U U 41

19 Ruang Timbang BB 1 U U U U U I U U U U U U U U U U E I A A U U U U U U U 42

20 Ruang Timbang BB 2 U U U U U I U U U U U U U U U U E I A A U U U U U U U 42

21 Ruang Sentra Bahan Baku U U U U U E U U U U U U U U U U A E A A U U U U U U U 45

22 Ruang Alat Bersih U E E E E U E U U U I I E I I I U U U U U A E E E U U 68

23 Ruang Alat Cuci U E E E E U E U U U U U E I I I U U U U U A E E E U U 64

24 Mesin Larutan 1 U U U U U U U U U U E E U U E E U U U U U E E A A A E 60

25 Mesin Larutan 2 U U U U U U U U U U E E U U E E U U U U U E E A A A E 60

26 Mixing Larutan U U U U U U U U U U E E U U E E U U U U U E E A A E U 56

27 Gudang Produk Jadi A U U U U I U U A A U U U U U U U U U U U U U A A E A 56

28 Ruang Kemas E U U U U I U U E E U U U U U U U U U U U U U E E U A 48

Uraian Biaya Per-Menit

Gaji/Bulan Rp.3.091.345,-/Bulan Rp.323,-

0.4

Rp.129.20,-

Uraian Biaya Per-Menit

Harga Beli Rp.9.200.000,-/10Tahun Rp.7,99,-

Perawatan Rp.100.000,-/Bulan Rp.10,42,-

Rp.118.41,-

Ongkos Operator Rp.3.091.345,-/Bulan Rp.129,20,-

0.4

Rp.136.56,-

Pegawai

Total Biaya

Total Ongkos

Waktu Perpindahan Per-Menit

Waktu Perpindahan Per-Menit

Total Ongkos

Walking Pallet
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8 7 6 

1 XXII 5 

2 3 4 

Gambar 3 Diagram Penempatan 

Departemen 22 

Lokasi selanjutnya didapat dari 

hubungan terbaik antar departemen 

yang dapat dilihat pada ARC. 

Hubungan terbaik dari departemen 22 

adalah departemen 23. Berikut adalah 

perhitungan setiap lokasi untuk 

menentukan lokasi terbaik untuk 

departemen 23: 

Lokasi 1,3,5,7. Bernilai : 1 x 5 = 

5 

Lokasi 2,4,6,8. Bernilai : 0.5 x 5 

= 2.5 

Lokasi 1 adalah lokasi terbaik 

untuk departemen 23 karena memiliki 

nilai penempatan terbesar dan nomor 

lokasi terkecil diantara nilai-nilai 

penempatan yang sama. 

10 9 8 7 

1 XXIII XXII 6 

2 3 4 5 

Gambar 4 Diagram Penempatan 

Departemen 23 

Maka dengan menggunakan 

cara yang sama semua departemen 

dialokasikan sehingga menghasilkan 

alokasi dari seluruh departemen pada 

lantai produksi. Sehingga semua 

departemen teralokasikan dengan benar 

sesuai dengan algoritma CORELAP. 

Setelah mengetahui tata letak 

yang terbaik dengan menggunakan 

metode algoritma CORELAP akan 

digambarkan tata letak usulan dengan 

mengacu ke diagram penempatan. 

Penempatan kantor, gudang spare part 

dan bagian receiving disesuaikan 

dengan ruangan kosong yang masih 

tersisa pada tata letak usulan. Tata letak 

usulan akan ditampilkan pada Gambar 

6: 

Perhitungan ongkos material 

handling (OMH) dilakukan dengan data 

jarak material handling semua 

departemen yang berkaitan dengan 

proses produksi produk kapsul, tablet 

dan sirup serta dengan menggunakan 

ongkos alat angkut. Ongkos pegawai 

dan alat angkut dapat dilihat pada Table 

2. Data perhitungan ongkos material 

handling setiap produk mulai dari 

Kapsul, Tablet lalu Sirup memiliki nilai 

OMH total sebesar Rp.33.818,10, 

Rp.92.378,00 dan Rp.31.186,83. 

 Gambar 5 Tata letak Usulan 

Berikut adalah perbandingan 

OMH antara layout awal dengan layout 

usulan. 

Table 4 Perbandingan OMH 

 
Dengan menggunakan layout 

usulan perusahaan dapat menghemat 

total ongkos material handling untuk 

semua jenis produk hingga 29.52%. 
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Keterangan :

Blistering Ruang OL 01 Ruang Sentra BB
Filling 2 (Tablet) Ruang OL 02 Larutan Ruang Alat Bersih
Filling 1 (tablet) Janitor Ruang Alat Cuci
Filling Serbuk (Kapsul) Ruang Uniform Mesin Larutan 1
Mixing dan Filling (kapsul) Stagging Botol OL Mesin Larutan 2
Ruang MPC &SPV Stagging Botol Mixing Larutan
Mixing Ruang Stagging BB Gudang Produk Jadi
Visual & Polishing Ruang Produk Antara Ruang Kemas
Striping 1 Ruang Timbang BB
Striping 2 Ruang Timbang OJ

H R AB
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J T

F P Z
G Q AA

D N X
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B L V
C M W
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PEGAWAI PADA 

BAGIAN PRODUKSI
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SPARE 
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RECEIVING DAN PARKIR WALKING PALLET

29
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20
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13
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5

6

7

19 20 21 22 23

1

13 14 15 16 17 187 8 9 10 11 121 2 3 4 5 6

No OMH Setiap Jenis Produk Layout  Awal (Rp) Layout  Usulan (Rp) Selisih OMH (Rp) Persentase (%)

1 KAPSUL 62,629.70               33,818.10                   28,811.60              46.00

2 TABLET 115,924.70             92,378.00                   23,546.70              20.31

3 SIRUP 44,751.17               31,186.83                   13,564.34              30.31

223,305.57             157,382.93                 65,922.64              29.52TOTAL
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D. Kesimpulan 

Berdasarkan pengolahan data 

yang dilakukan menggunakan metode 

CORELAP, maka dapat ditarik 

beberapa kesimpulan yaitu: 

1. Kondisi tata letak bagian 

produksi pada PT.Lucas Djaja 

saat ini belum optimal, terlebih 

dapat dilihat pada aliran 

material, penumpukan yang 

terjadi pada lorong pabrik dan 

tidak adanya gudang produk 

jadi. 

2. Penambahan departemen 

gudang produk jadi sangatlah 

penting, terutama untuk 

mengurangi penumpukan 

produk jadi yang akan diuji 

kualitasnya di lorong-lorong 

pabrik, yang membuat pegawai 

sulit untuk berpindah ke 

departemen yang dituju. Selain 

itu jarak dari departemen-

departemen akhir untuk sampai 

ke departemen ruang kemas 

memiliki jarak yang jauh 

sehingga akan membuat ongkos 

material handling membesar. 

Selain itu pengurangan 

departemen yang tidak 

digunakan seperti passthrough 

(lorong antar gudang ke lorong 

utama) dapat meminimalisir 

ruang yang tidak digunakan dan 

dimanfaatkan untuk membuat 

departemen gudang produk jadi. 

3. Perancangan layout pada bagian 

produksi yang baru membuat 

aliran material menjadi lebih 

teratur, selain itu membuat 

ongkos material handling lebih 

ringan dibandingkan dengan 

layout awal. Pengurangan 

ongkos material handling jika 

menggunakan layout usulan 

dapat mengurangi ongkos total 

untuk ketiga jenis produk sampai 

dengan 29.52%, karena aliran 

material lebih teratur dan 

mengefektifkan luas pabrik 

sehingga pekerja dapat bekerja 

lebih efektif dan efisien. 

 

E. Saran 

Berdasarkan pengolahan data 

dan kesimpulan yang telah dilakukan 

maka didapatkan beberapa saran untuk 

perusahaan sebagai berikut : 

1. Perusahaan lebih baik lagi 

memperhatikan derajat 

kedekatan untuk setiap 

departemen dan 

mempertimbangkan aliran 

material serta jarak antar 

departemen sehingga dapat 

mempercepat aliran informasi 

antar departemen dan 

mempercepat proses produksi 

sehingga membuat pekerja dapat 

bekerja lebih efektif. 

2. Penggunaan walking pallet 

untuk semua pengangkutan 

sangat disarankan terlebih jika 

menggunakan layout usulan 

yang telah ada departemen 

gudang produk jadi, karena 

sudah tidak ada produk jadi yang 

disimpan disamping lorong, 

sehingga penggunaan walking 

pallet akan memudahkan 

pekerja untuk mengangkut 

material ke setiap departemen 

yang membutuhkan. 
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