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ABSTRAK

Nama : Firda Nur Jannah
Program Studi : Teknik Industri
Judul : Relayout Letak Fasilitas Stasiun Kerja guna Meningkatkan

Produktivitas pada Produksi Rantang Tunggal

Penataan tata letak yang baik dapat membantu perusahaan untuk
meningkatkan produktivitas serta membuat pekerjaan menjadi lebih efektif dan
efisien. UD. Langgeng merupakan home industry yang memproduksi rantang
tunggal. Namun, kondisi tempat yang digunakan untuk area produksi kurang tertata
dengan baik dan aliran proses produksi tidak lurus. Sehingga terjadi persimpangan
saat perpindahaan komponen yang akan dikerjakan. Untuk itu diperlukan,
perancangan ulang tata letak fasilitas stasiun kerja yang letaknya tidak berurutan
menjadi berurutan agar jarak setiap stasiun kerja menjadi berkurang. Peracangan
ini dilakukan dengan menggunakan pendekatan metode ARC (Activity Relationship
Chart) dan metode From To Chart. Dari hasil pengolahan data didapatkan hasil
total jarak antar departemen dapat menurun sebesar 47,74%, total jarak
perpindahan dapat menurun sebesar 55,3%, total waktu perpindahan dapat
menurun sebesar 84,62%, dan ongkos material handling dapat menurun sebesar
84,62%. Sehingga perancangan layout usulan dapat membuat pekerjaan lebih
efesien dan letak stasiun kerja lebih dekat. Berdasarkan hasil penurunan total jarak
antar departemen, total jarak perpindahan antar departmen, waktu perpindahan
antar departemen dan ongkos material handling pada layout awal dan layout
usulan. Maka produktivitas pada pembuatan rantang tunggal dapat meningkat
sebanyak 34,01% dari produktivitas awal dan pekerja dapat menyelesaikan
pekerjaanya dengan maksimal.

Kata kunci : Produktivitas, Metode ARC, Metode FTC, Tata Letak Fasilitas



ABSTRACT

Nama : Firda Nur Jannah
Program Studi : Teknik Industri
Judul : Relayout Location of Work Station Facilities to Improve

Productivity in Single Range Production

Layout can help companies to improve productivity and make work more
effective and efficient. UD. Langgeng is a home industry that produces single
baskets. However, the condition of the place used for the production area is not
well organized and the flow of the production process is not straight. So that there
is an intersection when the displacement of the components to be worked on. For
this reason, it is necessary to redesign the layout of work station facilities that are
not sequentially located so that the distance between each work station is reduced.
This design is carried out using the ARC (Activity Relationship Chart) method and
the method From To Chart. From the results of data processing, the total distance
between departments can decrease by 47.74%, the total displacement distance can
decrease by 55.3%, the total transfer time can decrease by 84.62%, and material
handling costs can decrease by 84.62 %. So that the proposed layout design can
make work more efficient and the location of the work station closer. Based on the
results of the decrease in the total distance between departments, the total distance
between departments, transfer time between departments and material handling
costs in the initial layout and proposed layout. So the productivity in the
manufacture of a single span can increase as much as 34.01% from the initial
productivity and workerscan complete their work to the fullest.

Keywords: Productivity, ARC Method, FTC Method, Facility Layout
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