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Perencanaan Ulang Tata Letak Area Produksi Mesin
Packaging Menggunakan Metode Activity Relationship
Chart dan Corelap

Fahmi Amirulloh, Atikha Sidhi Cahyana*
Program Studi Teknik Industri, Universitas Muhammadiyah Sidoarjo, Indonesia

Abstrak: PT. Nobelindo adalah perusahaan yang mengkhususkan diri dalam pembuatan mesin pengolahan dan
pengemasan yang disesuaikan dengan kebutuhan pelanggan. Untuk memenuhi permintaan pelanggan, peralatan
pengolahan yang efisien sangat penting untuk mendukung penanganan material. Salah satu cara untuk meningkatkan
penanganan material adalah melalui perencanaan tata letak fasilitas. Tata letak fasilitas saat ini dianggap tidak efisien,
karena jarak yang harus ditempuh pekerja ke gudang terlalu jauh, sehingga setiap departemen harus melakukan 2-4
perjalanan per hari, dengan total jarak penanganan material 110 meter. Studi ini bertujuan untuk mendesain ulang tata
letak fasilitas untuk mengoptimalkan alur produksi dengan mempertimbangkan alur produksi dan jarak antar area
produksi untuk mencapai efisiensi yang lebih baik menggunakan metode Activity Relationship Chart dan Corelap. Hasil
menunjukkan total jarak penanganan material 59 meter, mencapai peningkatan efisiensi sebesar 46,3%. Oleh karena itu,
tata letak fasilitas yang didesain ulang ini dapat menjadi alternatif bagi PT. Nobelindo untuk mengoptimalkan proses
penanganan material.
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Pendahuluan

PT. Nobelindo adalah sebuah Perusahaan yang berfokus pada spesialisasi dalam
desain dan pembuatan mesin pengolah dan pengemasan (packaging) bahkan sebagai
distributor untuk mesin kemasan, produk makanan, farmasi, dan industri pertanian sesuai
dengan kebutuhan pelanggan, dengan menggabungkan keahlian inovasi teknologi dengan
komitmen tinggi terhadap kebutuhan pelanggan dan kepuasan pelanggan, PT. Nobelindo
berhasil menghasilkan pengembangan berbagai solusi mesin pengemasan. Proses dan alat
atau mesin produksi di PT Nobelindo Sidoarjo meliputi proses pemotongan (cutting),
pengelasan (welding), pembengkokan (bending) bahkan sampai perakitan (assembling).
Semua proses ditunjang dengan alat atau mesin yang baik seperti mesin bubut, mesin frais,
mesin water jet, mesin CNC sampai alat pengangkut (crane). Semua proses dan mesin yang
ada semuanya saling berkaitan guna menunjang material handling.

Guna menunjang material handling yang lebih optimal setiap perusahaan
semestinya memiliki permasalahan dalam setiap situasi, pada PT. Nobelindo salah satu
masalah utama adalah jarak tempuh pekerja menuju gudang yang terlalu jauh, terutama
karena setiap departemen harus melakukan 2-4 perjalanan untuk ke gudang setiap harinya
sehingga menyebabkan pemborosan energi. Selain itu, beberapa pengerjaan produksi
dilakukan di area jalur perpindahan barang yang dapat mengakibatkan pemborosan
transportasi. Adapun ruangan tidak digunakan atau di alihfungsikan, serta barang jadi
yang berada pada assembly area yang menunjukkan kurangnya optimalisasi pada tata letak.
Berdasarkan wawancara dengan kepala bagian produksi, mengonfirmasikan adanya
permasalahan di area produksi, termasuk tingginya aktivitas yang terpusat di gudang,
seperti peminjaman dan pengembalian alat serta bahan, dengan jarak tempuh yang jauh
dan sulit untuk diminimalkan. Guna mengantisipasi permasalahan yang ditemui pada PT.
Nobelindo tersebut, perlu dilakukan penataan ulang area produksi (re-layout) pada PT.
Nobelindo agar mengoptimalkan aliran proses produksi. Karena tata letak yang baik
diperlukan untuk menghindari pemborosan waktu dan energi dalam penanganan material
produk serta memaksimalkan ruangan.

Berdasarkan kondisi permasalahan tersebut, penelitian ini perlu dilakukan untuk
memperbaiki tata letak area produksi pada PT. Nobelindo. Untuk mengatasi permasalahan
tersebut secara optimal, langkah yang paling tepat dapat dilakukan adalah dengan
perencanaan ulang tata letak area produksi mesin packaging menggunakan metode
Activity Relationship Chart dan Corelap. Metode Activity Relationship Chart (ARC) atau
peta hubungan kerja kegiatan merupakan suatu metode atau pendekatan yang sederhana
untuk merencanakan tata letak fasilitas atau departemen berdasarkan tingkat hubungan
aktivitas, yang biasanya digambarkan dalam penilaian "kualitatif" dan bergantung pada
pertimbangan subjektif dari masing-masing fasilitas. Peta hubungan aktivitas
menunjukkan seberapa penting kedekatan spasial dalam gerakan aktivitas. Adapun
metode Corelap, yakni menghitung kegiatan-kegiatan yang paling sibuk pada tata letak
atau yang memiliki tingkat keterkaitan terbanyak. Corelap merupakan suatu algoritma
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penyusunan guna menentukan penyusunan tata letak, prinsip kerjanya menggunakan hasil
perhitungan Total Closeness Rating (TCR) dari masing-masing departemen.

Perencanaan tata letak fasilitas merupakan aspek yang sangat penting dalam
penyusunan alur area produksi yang sangat berpengaruh terhadap efisiensi dan
produktivitas. Sejalan dengan perkembangan zaman, perbaikan penempatan tata letak
fasilitas merupakan elemen yang berperan penting dalam peningkatan efisiensi perusahaan
agar aliran proses produksi dapat berjalan dengan lancar. Adapun penelitian tentang tata
letak fasilitas terus mengalami perkembangan yang signifikan. Misalnya, pada penelitian
Anggela (2022) yang menunjukkan bahwa hasil tata letak menggunakan metode Activity
Relationship Chart dan algoritma Blocplan yang optimal yaitu pendekatan departemen
penjemuran dan departemen oven dikarenakan mempunyai proses yang sama dengan
membutuhkan panas matahari. Pada penelitian Budianto (2021) yang menggunakan
metode SLP dan Blocplan dengan mengusulkan aliran proses yang baik dari segi tingkat
efisiensi dari Algoritma Blocplan sebesar 30%, adapun efisiensi pada perubahan antar jarak
stasiun kerja pada layout awal dan layout usulan sebesar 21%. Adapun penelitian
Rengganis (2021) yang menggunakan metode 5S dengan hasil yang dilakukan yaitu
penambahan rak peletakan perlengkapan kerja guna meletakkan produk setengah jadi
sehingga dapat menurunkan ongkos material handling sebesar Rp. 18.924,4.

Penelitian ini bertujuan untuk: (1) merancang perencanaan ulang tata letak area
produksi dengan menggunakan metode Activity Relationship Chart dan Corelap; (2)
menyusun usulan tata letak guna mengoptimalkan aliran transportasi antar departemen
untuk mengatasi permasalahan yang terjadi; dan (3) mengusulkan perbaikan tata letak
guna mengoptimalkan aliran proses produksi dengan mempertimbangkan jarak antar area
produksi sehingga efisiensi dapat ditingkatkan.

Metodologi

Penelitian dilaksanakan pada PT. Nobelindo yang berlokasi di Jalan Industri 12, Raya
Surabaya - Mojokerto KM 24, Trosobo, Sidorogo, Trosobo, Sidoarjo, Kabupaten Sidoarjo,
Jawa Timur 61257 yang berlangsung selama 6 bulan, terhitung mulai bulan September 2024
- Februari 2025. Pengambilan data menggunakan teknik observasi dan wawancara, teknik
wawancara ditujukan kepada expert untuk mendapatkan data yang dibutuhkan untuk
penelitian ini, teknik observasi dilakukan dengan visualisasi di area produksi dan
perhitungan jarak. Adapun tahapan pada penelitian ini yang dapat digambarkan pada
gambar 1.
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Gambar 1. Tahapan Penelitian.

Activity Relationship Chart

Activity Relationship Chart (ARC) atau sering pula disebut dengan Relation Chart (REL-
Chart) dapat dipakai  untuk memberikan pertimbangan-pertimbangan kualitatif dalam
perancangan layout[9]. Activity Relationship Chart (ARC) dimanfaatkan untuk memetakan
aliran kerja dan keterkaitan antar stasiun kerja berdasarkan tingkat prioritas hubungannya.

Tahapan pertama adalah menentukan Activity Relationship Chart (ARC) dengan
memperlihatkan kedekatan antara departemen selama aktivitas produksi berjalan. Untuk
setiap hubungan kedekatan disimbolkan dengan kode berupa huruf maupun warna yang
diletakan pada bagian atas kotak, berikut dijelaskan tabel derajat kedekatan yang

digunakan pada pada Activity Relationship Chart (ARC) seperti pada tabel 1 dan tabel 2.
Tabel 1. Derajat Hubungan Kedekatan [11], [12]

Kode Huruf Kode Warna Deskripsi Alasan Kedekatan
A Merah Mutlak
E Orange Sangat Penting
I Hijau Penting
@) Biru Kedekatan Normal
U Tanpa warna Tidak Perlu
X Cokelat Dihindarkan
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Tabel 2. Alasan Kepentingan Kedekatan [12], [14]

Kode Alasan Deskripsi Alasan
1 Penggunaan catatan secara bersama
2 Menggunakan tenaga kerja yang sama
3 Menggunakan space area yang sama
4 Derajat kontak personel yang sering dilakukan
5 Derajat kontak kertas kerja yang sering dilakukan
6 Urutan aliran kerja
7 Melaksanakan kegiatan kerja yang sama
8 Mempergunakan peralatan kerja yang sama
9 Bising, kotor, debu, getaran, dan sebagainya.

Corelap

Corelap adalah metode yang dirancang untuk mempermudah perancangan tata letak
dengan mempertimbangkan hubungan antar departemen, kebutuhan area setiap
departemen[15], dan kegiatan pada stasiun kerja yang paling sibuk atau memiliki tingkat
keterkaitan tertinggi[16].

Metode corelap membutuhkan hasil inputan metode Activity Relationship Chart untuk
menentukan fasilitas yang perlu menjadi diprioritas dalam merancang layout usulan atau
layout solution. Nilai Total Closeness Rating TCR didapatkan dengan cara memperhatikan
hubungan antara setiap stasiun kerja yang satu dengan stasiun kerja yang lain yang dapat

dilihat pada ARC[17]. Berikut merupakan penerapan simbol ARC pada nilai pada tabel 3.
Tabel 3. Value Total Closeness Rating (TCR) [18]

Kode Huruf Deskripsi Alasan Kedekatan Nilai
A Mutlak 10000
E Sangat Penting 1000
I Penting 100
@) Kedekatan Normal 10
8] Tidak Perlu 1
X Dihindarkan -10000

Dari hasil perhitungan terhadap pengolahan nilai Total Closeness Rating (TCR),
didapatkan nilai TCR sesuai dengan departemen yang kita amati. Nilai TCR tersebut akan
diurutkan sesuai dengan nilai paling besar yang menjadi inputan awal, sehingga
didapatkan pengolahan semua departemen sesuai dengan perhitungan.
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Perhitungan Efisiensi

Evaluasi tata letak usulan dilakukan dengan menganalisis perbandingan jarak material
handling antara tata letak awal dan tata letak usulan[19]. Perhitungan efisiensi bertujuan
untuk menentukan seberapa efektif perubahan tata letak dalam mengurangi jarak
perpindahan material. Selanjutnya, perhitungan efisiensi dihitung menggunakan rumus
yang mengukur sejauh mana tata letak usulan mampu meningkatkan produktivitas dan
mengurangi pemborosan dalam proses material handling. Seperti contoh dalam persamaan
1.

_ Total Jarak Awal-Total Jarak Akhir
Total Jarak Awal

()

x100 %

Efisiensi Layout

Hasil dan Pembahasan

Operation Process Chart (OPC)

Pembuatan Operation Process Chart mencakup diagram yang digunakan untuk
menggambarkan langkah-langkah yang menjelaskan proses pengolahan suatu material,
mulai dari bahan baku hingga menjadi produk setengah jadi atau produk jadi. Sebagai
gambaran produksi mesin packaging di PT. Nobelindo, alur proses pembuatan digambarkan

dalam bentuk diagram proses operasi yang dapat dilihat pada gambar 2. Operation Process
Chart mesin FILVO F - 1000 DWF.

OPERATION PROCESS CHART
Komponzn :FILVOF - 1000 DWF Dipatakan Olzh : Fahmi Aminslloh
NomerPeta :01 Tanzzal Dipstalan : 30 Dasamber 2024
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Berdasarkan gambar 2 perusahaan ingin menambah kapasitas produksi,
penambahan kapasitas diikuti dengan penambahan atau perluasan area pada beberapa
departemen menyebabkan peningkatan kebutuhan ruang[12], seperti departemen area
pemotongan dan water jet area yang disesuaikan agar area produksi dapat berjalan dengan
optimal serta meningkatkan kapasitas produksi.

Layout Awal

Dari data studi lapangan berupa observasi dan wawancara didapatkan data jarak
area pabrik pada departemen kerja, data setiap departemen dan layout awal area produksi.
Tata letak proses pada umumnya digunakan untuk perusahaan yang mempunyai produk
yang beragam dan diproduksi dalam skala kecil. Tata letak ini ditujukan berdasarkan

Area
Kontruksi

E
©
E
E "
= Gudang Bahan Baku Welding
El L
Area E Assembly Area
6m T

, i

I

£ .
"I Bending Area

Cutting

[ — |

3 Painting U
B Area

Water Jet Instalasi SparePart

. 13
Area Listrik Area Frais Area Bubut Area CNC Area
fe—— |

3m 4m

]

| | | | |
Tangga
T m T 3m T em [ 7m |

[ sm 6m | [ am

Gambar 3. Layout Awal Area Produksi.

Keterangan :

a. Material pada gudang akan diambil dan dipindahkan ke cutting area atau departemen
lainnya, bahan baku akan dipotong sesuai bentuk dan ukuran sesuai dengan yang
diperlukan.

b. Material yang sudah disesuaikan dengan bentuk akan dipindahkan ke area bubut, frais,
sparepart atau departemen lainnya, bahan baku akan diproses dengan ketelitian yang
lebih tinggi sesuai dengan spesifikasi.

c. Material kemudian dipindahkan pada welding area, guna penggabungan antara material
sebelumnya untuk mendapatkan bagian yang lebih kompleks.

d. Sebelum masuk ke assembly area, material akan dirakit sehingga menjadi komponen yang
lebih besar atau bahan setengah jadi (sub-assembly).

e. Semua material dari seluruh departemen yang sudah dirakit sesuai dengan bentuk akan
dipindahkan ke assembly area, penyelesaian akhir seperti pemasangan dan pengecekan
sebelum produk dinyatakan selesai.

f. Mesin packaging yang telah jadi akan siap dikirim.
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Jarak Departemen
Jarak antar departemen adalah jarak yang menghubungkan satu departemen dengan departemen
lainnya untuk mendukung perpindahan bahan atau material[7]. Jarak ini menjadi faktor penting dalam
perencanaan tata letak fasilitas untuk meminimalkan waktu dan memaksimalkan material handling.
Berikut merupakan jarak antar departemen dapat dilihat pada tabel 4 jarak antar departemen yang
telah disusun.
Tabel 4. Jarak antar departemen.

Departemen Jarak (m)
Gudang bahan baku menuju bending area 16 m
Gudang bahan baku menuju pemotongan (cutting area dan water jet area) 4m
Pemotongan menuju area komponen kecil (cnc, bubut, milling, sparepart) 12m
Area komponen kecil menuju welding area 10 m
Welding area menuju painting area 21 m
Painting area menuju area kontruksi 18 m
Area kontruksi menuju assembly area 14 m
Installasi Listrik menuju assembly area 15m
Total 110 m

Berdasarkan tabel 4 departemen dengan jarak terjauh antara satu dengan lainnya
adalah welding area menuju painting area, yang mencapai 21 meter. Jarak ini menyebabkan
proses produksi menjadi lebih lama dan kurang efektif yang berakibat pemborosan energi
dan transportasi. Secara keseluruhan, total jarak yang ditempuh dalam material handling
adalah sebesar 110 meter.

Perencanaan Activity Relationship Chart (ARC)

Activity Relationship Chart disusun berdasarkan pada derajat kedekatan dan alasan
kedekatan, nilai derajat kedekatan dan alasan kedekatan ditunjukkan pada tabel 1 dan
tabel 2. Hasil wawancara dan observasi dengan expert yaitu kepala produksi dan karyawan,
didapatkan data setiap departemen serta data derajat kedekatan dengan metode Activity
Relationship Chart (ARC) beserta alasan kedekatan serta penambahan departemen gudang
barang jadi sesuai hasil yang telah didiskusikan. Data Activity Relationship Chart (ARC)
beserta alasan kedekatan digambarkan pada tabel 5 dan gambar 4.
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Tabel 5. Departemen, Status, dan Alasan Kedekatan.

o-i-t
Departemen 1 2 3 4 3 L] T ] L 11 1 12 13 14
{radang Bahan Baku - A A ) 0 E ) | ) ) E I ] )
EEY] (LAART (4 [N [N (dny [EN) [EN) 5.6 {451 {461 FEN]
P fer Area A _ n u u 0 0 | ) u E I ] 0
(R =N 114300 L] L] [EE0] EE X L] (R 4 LX)
Cuttéeg Arca A A u u A E E E
PLASE 1450 : {9 i i14.5.0) A5 (4,5,0) (R o o o o o
FPainfing Area ] u u u u I ]
14059 {9 1% - {9 o o o o LEd] o 14655 14059 o
sl Listrik u u 1 1
[1] ® u e - 4] 4] i] 4] u [1] A5 A5 [a]
Buhut Area E A ) E A E ] I ]
LRA) o 114301 o o B (L (R0 11438 LR 14e 4. LEAE) o
UNC Area ] E ) | A I ]
40 o [4.5.6) o o {he B [EE) LA E o o 4.5 40 o
Milling Area ] ] E 0 0 E ) . ) ) ] I ] 0
40 40 [4.5.60 LR [EXH) EEXA) EEXA) (L] 4.5 40
Spasepant Area 1 1 E o o A A I R A O I 1 o
EEN ] EEN ] j4.5.6 114.5.0) 1A (SRS LA e 4. EEN ]
Falding Area ] u ] u u E ) | A ] E E o)
{461 [E] [l [N [N (dny (14461 - 14651 FEX] FEx]
Bamding Alea E E ) | ) _ I E
L] L] o o o i o [E}] w {4 {461 L] o
AnsarnBfy Area ] ] 0 ) ) ) ) | ) E ] N A A
40 40 (£ X (£ X LR [EXH) (SR EEXA) LEA) (L] Ll ARET By LA
Aea Kortnruksi ] ] 0 ) ) ) ) | ) E E A ~ E
EEN ] EEN ] (£ X (£ X LR (R (SRS EENA) EEA) (L] LASET H [N
Grudang Barang Jadi 1 A E
61 1] 1] 4] 4] 4] 4] 0 4] 4] 1] (L4568 A5

1

Berikut merupakan Activity Relationship Chart yang dilihatkan besarnya nilai
hubungan keterkaitan dari masing-masing departemen pada PT. Nobelindo dapat dilihat
pada gambar 4.
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Gambar 4. Activity Relationship Chart (ARC).

https://digital-science.pubmedia.id/index.php/pslse



Physical Sciences, Life Science and Engineering Volume: 3, Number 2, 2026 10 0f 16

Pada tabel 5 dan gambar 4 hubungan kedekatan antar departemen dengan
menggunakan simbol-simbol kedekatan dengan alasan-alasan yang dapat dilihat pada
tabel 1 dan tabel 2. Terdapat tambahan departemen gudang barang jadi yang sebelumnya
memiliki area yang sama dengan assembly area yang terjadi karena keterbatasan ruangan
yang kurang memadai.

Pengolahan Corelap

Data inputan dari perencanaan Activity Relationship Chart (ARC) menjadi poin utama
dalam pengolahan corelap. langkah pengolahan corelap yang dilakukan yaitu menghitung
Total Closeness Rating (TCR) untuk setiap departemen pada PT. Nobelindo. Perhitungan
nilai Total Closeness Rating (TCR) dapat dilihat pada tabel 6.

Tabel 6. Tabulasi Total Closeness Rating.

Departemen Summary

Dep

¢ 1 2 3 45 6 789 L1111 oy x TR Order

0 1 2 3 4

1-AAIOEIIIIEI1122810022081 4
2A-AUUOOIIUEIIOZI433021;3 6
3AA-UUAEEEOOOOO33052033205 1

I UU - UOOOOUUOTI I O 3 6 4 0 364 13

OUUU - 0O0O0OOUOTITI O 74 14
6EOAOO-IEAEII1023440023514 3
7IOEOOI-IAOOI1011560011056 9
8 1 1 EOOTETI -1 11 1 1 OO0 28 3 0 0 280 12
9 1 I E O A AT - A O I 1 31540031054 2
10IUOUUEIIA-IEE013423013342 8
1 EEOOOTIOTIOTI - I E O 0 3 4 6 0 0 3460 11
12IIOIIIIIIEI-AA21910021091 5
13IIOIIIIIIEEA-E13810013081 7
14IOOOOOOOOOOAE—111(1)0011020 10

Tabel 5 menunjukkan beberapa departemen sesuai dengan perhitungan Total Closeness
Rating (TCR), penempatan departemen pertama diletakkan di pusat kotak dengan Total
Closeness Rating (TCR) yang paling besar[21] didapatkan departemen yang memiliki
keterkaitan terbanyak yaitu cutting area terlebih dahulu untuk penempatannya. Selanjutnya
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disesuaikan sesuai penempatan departemen yang memiliki keterkaitan A, diikuti oleh E, I,
O, U, dan X.

Keseluruhan data yang diinputkan ke dalam Total Closeness Rating (TCR) menghasilkan
informasi yang dapat digunakan untuk mendapatkan gambaran layout yang optimal.
Gambaran layout tersebut dapat dilihat pada gambar 5.

8|1|11/12
6|3|2 (13|14
719110| 5
4

Gambar 5. Pengolahan Corelap.

Gambar 5 menunjukkan susunan layout yang sudah diolah melalui pengolahan Corelap
yang dilakukan, dihasilkan susunan layout yang merupakan hasil dari perhitungan nilai
Total Closeness Rating (TCR). Susunan dari layout yang dihasilkan dengan menggunakan
metode corelap disesuaikan sesuai dengan ukuran layout awal pada PT. Nobelindo.

Layout yang diterapkan pada area produksi sebagai objek penelitian, diperlukan
penyesuaian terhadap struktur ruangan sebenarnya pada layout awal. Modifikasi bentuk
ruangan dalam [ayout diusulkan dengan menggunakan metode corelap dapat dilihat pada

| o | L]
| | I | =
Bending Area W
Welding Area
Gudang Bahan Baku BB
Area —
~ Kontruksi Assembly Area
. -
Cutting Area 3
R
s
= | SparePart Area
l Gudang
< Milling Area ® Barang
IR . . o Jadi
Bubut Area i
CNC Water Jet Area I['::[Iraii' Painting Area | 5
Area
. 4
s = - % | sy |

Gambar 6. Usulan Layout perbaikan.

Pada gambar 6 dijelaskan beberapa perubahan seperti menambah luas departemen area
water jet dan cutting area, menambahkan departemen gudang barang jadi, merelokasi
departemen beberapa departemen seperti area komponen kecil dan pemotongan area
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didekatkan dengan gudang bahan baku, mendekatkan area kontruksi dengan assembly area
serta memindahkan instlasi listrik dan painting area.

Perubahan layout dan fungsi yang telah disesuai kan dari hasil corelap ditunjukkan pada
Gambar 8. Hasil dari hubungan kedekatan setiap departemen melalui pengolahan corelap
yang berada pada area produksi, setelah itu disesuaikan dengan tata letak awal sesuai
dengan pengolahan corelap. Berdasarkan Ilayout setelah perbaikan didapatkan jarak

perpindahan antar departemen setelah perbaikan seperti tabel 6.
Tabel 6. Jarak antar departemen setelah perbaikan.

Departemen Jarak (m)
Gudang bahan baku menuju bending area 7m
Gudang bahan baku menuju pemotongan (cutting area dan water jet area) 3m
Pemotongan menuju area komponen kecil (cnc, bubut, milling, sparepart) 2m
Area komponen kecil menuju welding area 16 m
Welding area menuju painting area 15m
Painting area menuju area kontruksi 8m
Area kontruksi menuju assembly area 1m
Installasi Listrik menuju assembly area 7m
Total 59 m

Berdasarkan tabel 6 setiap departemen menunjukkan penurunan jarak antara satu
dengan lainnya. Jarak ini menyebabkan proses produksi menjadi lebih baik dan efektif yang
peningkatan produktivitas. Secara keseluruhan, total jarak yang ditempuh dalam material
handling adalah sebesar 59 meter.

Perbandingan antara layout awal dan layout setelah perbaikan menunjukkan adanya
penurunan jarak tempuh yang signifikan. Layout awal memiliki total jarak tempuh sebesar
110 meter, sedangkan layout setelah perbaikan hanya memerlukan 59 meter. Total jarak
keseluruhan tersebut digunakan untuk menentukan tingkat efisiensi tata letak yang
diusulkan menggunakan rumus:

_ Total Jarak Awal-Total Jarak Akhir
Total Jarak Awal

Efisiensi Layout x100 %

_ 11059
110
=46,3%

Berdasarkan hasil perhitungan efisiensi didapatkan sebesar 46,3%, dari hasil tersebut
dapat disimpulkan bahwa perencanaan ulang tata letak area produksi mesin packaging
menggunakan metode Activity Relationship Chart (ARC) dan corelap dapat menurunkan total
jarak pada layout awal area produksi PT. Nobelindo.

x100 %
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Usulan Perbaikan
Nilai peningkatan yang diperoleh dengan melakukan usulan pada layout adalah :

1. Relokasi departemen sesuai dengan derajat kedekatan.
Hubungan antara beberapa departemen dengan departemen yang lainnya berdasarkan
derajat kedekatan sesuai dengan alur aliran produksi. Beberapa departemen seperti
gudang bahan baku dengan proses pemotongan, bahkan area kontruksi dengan
asemmbly area.

2. Ekspansi departemen sesuai dengan kebutuhan operasional.
Ekspansi area water jet dan cutting area diperlukan untuk meningkatkan kapasitas dan
efisiensi produksi. Penambahan luas dapat menyediakan ruang untuk bahan baku, dan
memastikan akses material yang lancar.

3. Memberikan lokasi usulan.
Perencanaan tata letak menggunakan metode Activity Relationship Chart (ARC) dan
pengolahan dengan corelab, diperoleh usulan layout yang mencakup penambahan
gudang bahan jadi. Departemen gudang barang jadi yang sebelumnya memiliki area
yang sama dengan assembly area yang terjadi karena keterbatasan ruangan.

4. Penghematan jarak material handling.

Pada layout awal, proses perpindahan material handling kurang optimal dengan total
jarak tempuh mencapai 110 meter. Setelah dilakukan perbaikan layout, total jarak tempuh
berkurang menjadi 59 meter, dengan nilai efisiensi sebesar 46,3%menghasilkan
penghematan yang signifikan.

Simpulan
Hasil kesimpulan dari perencanaan tata letak area produksi mesin packaging

menggunakan metode Activity Relationship Chart (ARC) dan pengolahan dengan corelab

adalah:

1. Melalui penggunaan metode Activity Relationship Chart (ARC) dan corelap, menghasilkan
perencanaan departemen pada PT. Nobelindo yang akan dianalisis berdasarkan tingkat
hubungan kedekatan.

2. Usulan tata letak setelah perbaikan mencakup penyesuaian untuk mengatasi beberapa
permasalahan, yaitu merelokasi letak gudang agar sesuai dengan alur produksi untuk
mengurangi pemborosan transportasi, menambah luas departemen water jet dan cutting
area untuk meningkatkan kapasitas produksi dengan memanfaatkan ruang yang belum
optimal, serta menambahkan gudang barang jadi guna mengatasi keterbatasan ruang
penyimpanan.

3. Usulan perbaikan layout menghasilkan penghematan yang signifikan pada total jarak
material handling, dari 110 meter menjadi 59 meter, dengan nilai efisiensi sebesar 46,3%,
sehingga meningkatkan efisiensi operasional secara keseluruhan.

Maka dari itu, usulan tata letak menggunakan metode Activity Relationship Chart
(ARC) dan corelap dapat menjadi alternatif perencanaan ulang tata letak fasilitas area
produksi untuk PT. Nobelindo guna mengoptimalkan perpindahan material handling.
Penelitian selanjutnya dapat difokuskan pada penyusunan tata letak yang mencakup
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seluruh area pabrik secara menyeluruh dengan mempertimbangkan aspek Ongkos Material
Handling (OMH), sehingga topik penelitian berikutnya dapat mengangkat pembahasan
yang lebih kompleks untuk meningkatkan efisiensi dan efektivitas operasional pabrik
secara keseluruhan.
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