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Perancangan Ulang Sistem Kerja Dan Tata Letak Fasilitas Produksi Studi Kasus
Perusahaan Shuttlecock Inova Nganjuk. Oleh Ellyzabeth Dewi Nirmala Sari.
Pembimbing Dr. Ir. Petrus Setya Murdapa, S.T., M.Eng. dan Ir. L. Anang Setiyo
Waloyo, S.T., M.T. Program Studi Rekayasa Industri, Fakultas Teknik,

Universitas Katolik Widya Mandala Surabaya Kampus Kota Madiun.
________________________________________________________________________________________________________________|

ABSTRAK

Perusahaan Shuttlecock Inova Nganjuk merupakan home industry yang
bergerak dalam pembuatan shuttlecock atau kok bola dalam olahraga bulu tangkis.
Berdasarkan dari pengamatan yang dilakukan secara langsung, tata letak stasiun
kerja pada lantai produksi di Perusahaan Shuttlecock Inova Nganjuk saat ini masih
kurang tertata. Terdapat beberapa stasiun kerja dengan urutan aliran material
berkaitan, namun diletakkan berjauhan. Hal ini membuat perpindahan material
mengalami kendala, yaitu jarak perpindahan yang dilalui terlalu jauh karena jarak
stasiun kerja yang jauh. Serta beberapa stasiun kerja diletakkan berdekatan,
namun tidak berurutan sesuai alur produksi. Maka dari itu, untuk mengatasi
kendala — kendala tersebut, pada penelitian ini dirancang ulang sistem kerja dan
tata letak pabrik dengan menggunakan metode systematic layout planning.
Penelitian ini dilakukan untuk mendapatkan hasil rancangan ulang tata letak
pabrik yang lebih berurutan aliran proses produksinya dengan menggunakan
software Blocplan. Berdasarkan dari hasil pengolahan data menggunakan
software Blocplan dengan memasukkan data ukuran luas setiap stasiun kerja dan
data activity relationship chart maka diperoleh enam alternatif layout untuk
perancangan ulang tata letak pabrik. Dari keenam alternatif tersebut, dipilih layout
alternatif keempat. Layout keempat dipilih berdasarkan dari hasil nilai adj.score

atau nilai derajat kedekatan yang terbesar.

Kata kunci : Tata Letak Pabrik/Fasilitas Produksi, Systematic Layout Planning,
Activity Relationship Chart, Blocplan.
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Perusahaan Shuttlecock Inova Nganjuk. Oleh Ellyzabeth Dewi Nirmala Sari.
Pembimbing Dr. Ir. Petrus Setya Murdapa, S.T., M.Eng. dan Ir. L. Anang Setiyo
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ABSTRACT

Inova Nganjuk Shuttlecock Company is a home industry that is engaged in
making shuttlecocks or shuttlecocks in badminton. Based on direct observations,
the layout of the work station on the production floor at Inova Nganjuk
Shuttlecock Company is currently not well organized. There are several work
stations in which the flow of material is related, but they are located far apart.
This makes the movement of material experiencing problems, namely the distance
traveled is too far because of the far distance to the work station. And several
work stations are placed close together, but not sequentially according to the
production flow. Therefore, to overcome these constraints, this study redesigned
the work system and factory layout using a systematic layout planning method.
This research was conducted to obtain a re-design of a factory layout with a more
sequential flow of the production process using Blocplan software. Based on the
results of data processing using Blocplan software by entering data on the size of
each work station and activity relationship chart data, six alternative layouts are
obtained for redesigning the factory layout. From the six alternatives, the fourth
alternative layout was chosen. The fourth layout is chosen based on the results of

the adj.score value or the largest degree of proximity value.

Keyword : Re-Layout, Systematic Layout Planning, Activity Relationship Chart,

Blocplan.
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