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ABSTRAK
Optimalisasi proses produksi merupakan salah satu hal yang perlu diperhatikan
dalam sebuah pabrik. Mesin memegang peranan penting dalam proses produksi
karena berfungsi sebagai alat utama dalam proses produksi. Kelancaran proses
produksi dipengaruhi oleh tata letak mesin. Penataan ulang dilakukan untuk
mendapatkan jarak terkecil dalam perpindahan bahan baku pada proses produksi.
Dengan menata ulang mesin menggunakan metode Systematic layout planning
diharapkan mendapatkan tata letak paling optimal sehingga meningkatkan efisiensi
proses produksi dengan memperkecil jarak setiap stasiun kerja. Nilai jarak pada tata
letak setelah dilakukan perancangan ulang diperoleh sebesar 60.865, yang semula
pada tata letak awal diperoleh sebesar 63.905. Oleh karena itu, pembuatan tata letak

mesin dapat dilakukan dengan menggunakan tata letak usulan.

Kata Kunci : Tata Letak, Systematic Layout Planning, Mesin



ABSTRACT
Optimizing the production process is one of the things that needs to be considered
in a factory. Machines play an important role in the production process because
they function as the main tool in the production process. The smoothness of the
production process is influenced by the machine layout. Rearrangement is carried
out to obtain the smallest distance in moving raw materials in the production
process. By rearranging the machine using the systematic layout planning method,
it is hoped that the most optimal layout will be obtained thereby increasing the
efficiency of the production process by reducing the distance between each work
station. The distance value in the layout after redesign was obtained at 60,865,
which was originally obtained at 63,905 in the initial layout. Therefore, making a

machine layout can be done using the proposed layout.

Keyword : Layout, Systematic Layout Planning, Machine



