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ABSTRAK

Tata letak pabrik merupakan pondasi utama dalam dunia industri. Tata letak pabrik
yang terencana dengan baik akan turut menentukan efisiensi dan efektifitas
kegiatan produksi dan dalam beberapa hal juga akan mempertahankan
kelangsungan hidup atau kesuksesan suatu perusahaan. Berdasarkan observasi dan
wawancara yang telah dilakukan, diperoleh informasi bahwa pengaturan tata letak
di lantai produksi PT INASTEK belum sepenuhnya sesuai dengan urutan proses
produksi. Sehingga mengakibatkan terjadinya gerakan backtracking pada beberapa
stasiun kerja. Oleh karena itu, tujuan dari penelitian ini adalah merancang ulang tata
letak produksi olahan sampah plastik di PT INASTEK dengan mempertimbangkan
jarak antar departemen. Metode yang digunakan dalam penelitian ini adalah
Computerized Relationship Layout Planning (CORELAP). Metode CORELAP
dipilih untuk memperbaiki tata letak fasilitas dengan menghasilkan jarak
perpindahan material yang minimum, memungkinkan penggunaan area secara
maksimal, dan membuat aliran produksi menjadi lebih teratur. Berdasarkan
pengolahan data dengan menggunakan metode CORELAP, diketahui bahwa total
jarak tempuh antar stasiun kerja pada tata letak awal adalah 39,25 meter sedangkan
pada tata letak usulan adalah 26,75 meter. Hal ini membuktikan bahwa jarak
tempuh tata letak usulan lebih minimum dan memenuhi syarat sebagai tata letak

usulan.

Kata Kunci: Perancangan Ulang, Tata Letak, Corelap, ARC, TCR
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ABSTRACT

Factory layout is the main foundation in the industrial world. A well-planned
factory layout will help determine the efficiency and effectiveness of production
activities and in some cases will also maintain the survival or success of a company.
Based on observations and interviews that have been conducted, information is
obtained that the layout arrangement on the production floor of PT INASTEK is not
fully in accordance with the sequence of production processes. Thus resulting in
backtracking movement at several work stations. Therefore, the purpose of this
study is to redesign the layout of processed plastic waste production at PT INASTEK
by considering the distance between departments. The method used in this research
is Computerized Relationship Layout Planning (CORELAP). The CORELAP
method was chosen to improve the layout of the facility by producing a minimum
material transfer distance, allowing maximum use of the area, and making the
production flow more organized. Based on data processing using the CORELAP
method, it is known that the total distance traveled between work stations in the
initial layout is 39.25 meters while in the proposed layout is 26.75 meters. This
proves that the travel distance of the proposed layout is more minimum and qualifies

as a proposed layout.

Keywords: Redesign, Layout, Corelap, ARC, TCR
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