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ABSTRAK

Dunia industri Batam saat ini berkembang sangat cepat dikarenakan perkembangan
teknologi yang mana menyebabkan banyaknya perusahaan baru yang muncul
sebagai pesaing tanpa diimbangi dengan tingginya permintaan konsumen. Untuk
mendapatkan hasil kualitas produk yang baik salah satunya dipengaruhi oleh aliran
proses dan tata letak fasilitas proses produksi karena perencanaan dan pengaturan
tata letak pabrik merupakan suatu landasan utama dalam dunia industri. Banyak
permasalahan yang terjadi disebabkan oleh tata letak yang kurang baik seperti
kerugian ongkos material handling dan waktu proses produksi. Hal ini terjadi di PT
Cycraft Technology Indonesia dimana tata letak stasiun kerja belum
memperhitungkan derajat kedekatan aliran proses produk yang menyebabkan
terjadinya aliran bolak-balik, jarak tempuh material handling jauh yang berimbas
pada ongkos material handling menjadi besar dan pemborosan waktu produksi.
sehinga perlu dilakukan perancangan ulang tata letak baru guna mengatur ulang
aliran lalulintas matrial yang sesuai dengan aliran produk. Untuk memperbaiki tata
letak stasiun kerja semua faislitas departemen penelitian ini mengunakan metode
From to Chart, Acivity Relationship Chart (ARC) yang diaplikasikan dengan
algoritma Blocplan. Hasil penelitian dengan mengunakan 5 alternative
perbandingan algoritma Blocplan didapatkan layout terbaik yaitu berada pada
layout nomor 2, yaitu nilai adj-scor 0.93-1, rel-dist 86-1 dan scores 317-1, Pada
layout awal yang digunakan saat ini total momem perpindahan material handling
sebesar 257,040 meter per tahun dan biaya OMH sebesar Rp 98,960,400 per tahun,
Pada rancangan /ayout baru didapatkan total momen 158,628 meter per tahun dan
biaya OMH sebesar Rp 60,656,904 per tahun. Sehingga penurunan jarak tempuh
material handling sebesar 98,4128 meter per tahun dan menurunkan biaya OMH
Rp 38,303,496 per tahun atau sama dengan lebih efektif sebesar 38,28% perbaikan
layout dalam peletakan fasilitas stasiun kerja sangat diperlukan oleh di PT Cycraft
Technology Indonesia untuk mengurangi biaya ongkos material handling.

Kata Kunci: From to Chart, Acivity Relationship Chart (ARC), Algoritma
Blocplan, Material Handling
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ABSTRACT

Batam industrial world currently developing very fast due to technological
developments which is cause many new companies to emerge as competitors
without being matched by high consumer demand. To get good product quality, one
of them influenced by the flow of process and the layout of production process
facilities because planning and factory layout arrangements are major fundamental
in the industrial world. Many problems that occur are caused by bad layout, such as
loss of material handling costs and production processing time. It happens at PT
Cycraft Technology Indonesia where the layout of work station has not taken into
account the degree of closeness of the product process flow which is causes back
and forth flow, long material handling distance which result in large material
handling costs and waste of production time so it is necessary to redesign a new
layout in order to rearrange the traffic flow of the material according to the flow of
the product. To improve facilities of layout work station in department, the research
use the From to Chart, Activity Relationship Chart (ARC) method which is applied
with the Blocplan algorithm. The results of research using 5 alternative comparison
of the Blocplan algorithm obtained the best layout, namely in layout number 2,
namely the adj-score value of 0.93-1, rel-dist 86-1 and scores 317-1. On early layout
currently used total displacement moment. material handling of 257,040 meters per
year and OMH costs of Rp. 98,960,400 per year. On the new layout design, the total
moment is 158,628 meters per year and OMH costs of Rp. 60,656,904 per year. So
the decrease in material handling mileage by 98.4128 meters per year and reduce
OMH costs of Rp.38,303,496 per year or equal to a more effective 38.28%
improvement in layout in laying work station facilities is needed by PT Cycraft
Technology Indonesia to reduce costs material handling.

Keywords: From to Chart, Activity Relationship Chart (ARC), Blocplan
Algorithm, Material Handling
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