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ABSTRAKSI

Penelitian ini dibuat untuk memperoleh keberhasilan sesuai dengan tujuan dan arah
yang ingin dicapai oleh suatu usaha produksi, Dengan perencanaan serta perhitungan yang
matang dan benar dalam kegiatan produksi, misalnya dalam pengaturan mesin dan peralatan
yang digunakan maka akan dapat melancarkan dan memaksimalkan produksi.

Kondisi yang sedang terjadi di PT,RAJAPAKSI ADYAPERKSA saat ini adalah
terjadi banyaknya backtracking antar stasiun kerja, karena disebabkan oleh jarak antara
stasiun kerja yang berhubungan tidak saling berdekatan. Backtracking ini menyebabkan total
beban kerja menjadi sangat tinggi, dan waktu yang diperlukan untuk melakukan proses
produksi sepatu pantofel kulit ini bertambah.

Tujuan dari metode Triangular Flow Diagram (TFD) adalah dapat menentukan tata
letak fasilitas dengan total jarak terpendek dan total beban terkecil. Sehingga dapat
menemukan tata cara pengaturan mesin dan fasilitas yang baik pada lantai produksi, dengan
begitu aliran material dapat berjalan dengan cepat. Dengan adanya penerapan tata letak
pabrik yang baik, maka akan dapat menekan jarak yang di butuhkan dalam suatu produksi
dan tenaga yang harus dikeluarkan oleh pekerja.

Dari hasil penelitian dengan menggunakan metode Triangular Flow Diagram (TFD),
didapatkan jarak dan beban terkecil pada usulan alternatif 1\ dengan total jarak yang harus
ditempuh adalah sebesar 13,25m, dan beban total beban yang harus dibawa adalah sebesar
434,7kg.

Kata kunci : Tata Letak Fasilitas, Aliran Material, Triangular Flow Diagram



ABSTRACTION

This study was made to obtain success in accordance with the purpose and direction
to be achieved by a production business, the planning and calculation and correct in
production activities, for example in the setting of machinery and equipment is used it will be
able to launch and maximize production.

Current conditions in PT,RAJAPAKSI ADYAPERKSA at the moment is happening
many backtracking between work stations, due to the distance between work stations
associated not adjacent to each other. This backtracking brings the total workload becomes
very high, and the time required to perform this process increases the production of leather
sandals.

The purpose of the method Triangular Flow Diagram (TFD) is able to determine the
layout of the facility with the shortest total distance and total load of the smallest. So it can
find the procedure of setting machines and facilities both on the production floor, so the
material flow can be run quickly. With the application of plant layout is good, it will be able
to suppress the distance is needed in a production and energy must be spent by workers.

From the results of research using methods Triangular Flow Diagram (TFD), obtained
distance and the smallest burden on an alternative proposal IV with a total distance to go is of
13,25m, and the total load of the load that must be taken is for 434,7kg.

Keywords: Facility Layout, Material Flow, Triangular Flow Diagram
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ABSTRAKSI

Penelitian ini dibuat untuk memperoleh keberhasilan sesuai dengan tujuan
dan arah yang ingin dicapai oleh suatu usaha produksi, Dengan perencanaan serta
perhitungan yang matang dan benar dalam kegiatan produksi, misalnya dalam
pengaturan mesin dan peralatan yang digunakan maka akan dapat melancarkan
dan memaksimalkan produksi.

Kondisi yang sedang terjadi di PT,RAJAPAKSI ADYAPERKSA saat ini
adalah terjadi banyaknya backtracking antar stasiun kerja, karena disebabkan oleh
jarak antara stasiun kerja yang berhubungan tidak saling berdekatan. Backtracking
ini menyebabkan total beban kerja menjadi sangat tinggi, dan waktu yang
diperlukan untuk melakukan proses produksi sandal kulit ini bertambah.

Tujuan dari metode Triangular Flow Diagram (TFD) adalah dapat
menentukan tata letak fasilitas dengan total jarak terpendek dan total beban
terkecil. Sehingga dapat menemukan tata cara pengaturan mesin dan fasilitas yang
baik pada lantai produksi, dengan begitu aliran material dapat berjalan dengan
cepat. Dengan adanya penerapan tata letak pabrik yang baik, maka akan dapat
menekan jarak yang di butuhkan dalam suatu produksi dan tenaga yang harus
dikeluarkan oleh pekerja.

Dari hasil penelitian dengan menggunakan metode Triangular Flow
Diagram (TFD), didapatkan jarak dan beban terkecil pada usulan alternatif 1V
dengan total jarak yang harus ditempuh adalah sebesar 13,25m, dan beban total
beban yang harus dibawa adalah sebesar 434,7kg.

Kata kunci : Tata Letak Fasilitas, Aliran Material, Triangular Flow Diagram

Xiii



ABSTRACTION

This study was made to obtain success in accordance with the purpose and
direction to be achieved by a production business, the planning and calculation
and correct in production activities, for example in the setting of machinery and
equipment is used it will be able to launch and maximize production.

Current conditions in PT,RAJAPAKSI ADYAPERKSA at the moment is
happening many backtracking between work stations, due to the distance between
work stations associated not adjacent to each other. This backtracking brings the
total workload becomes very high, and the time required to perform this process
increases the production of leather sandals.

The purpose of the method Triangular Flow Diagram (TFD) is able to
determine the layout of the facility with the shortest total distance and total load of
the smallest. So it can find the procedure of setting machines and facilities both on
the production floor, so the material flow can be run quickly. With the application
of plant layout is good, it will be able to suppress the distance is needed in a
production and energy must be spent by workers.  From the results of research
using methods Triangular Flow Diagram (TFD), obtained distance and the
smallest burden on an alternative proposal IV with a total distance to go is of
13,25m, and the total load of the load that must be taken is for 434,7kg.

Keywords: Facility Layout, Material Flow, Triangular Flow Diagram
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