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LATAR BELAKANG

Perusahaan Sparepart

40M
Toilet \_/ L./\_‘ \——A_‘ ’_/ n
‘ Area
i Gudang Bahan Gudang Bahan s 8M Inspeksi
| Baku Jadi ‘
5 1\'/[ Kantor Staff
N | Produksi
Area Las Besi T ‘
6m e 17m Ruangan
SMl Flektrik | 31m
35m |
A 4
‘ 19m M
& - Area Pemotongan r 3m —1 !
1 ]
Area Rakit atau °F
Area Las : P‘ vy t-‘ ‘ J Mesin
Stainless Steel o u.a an 10 M Area Milling Bubut CINC
Mesin Area Laser All Type
10 M Toilet
60 M
. . . . universitas .
@ www.umsida.ac.id umsida1912 3 umsidal912 f myhammadiyah © umsidaldi2 )




RUMUSAN MASALAH
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METODE PENELITIAN

Activity Relationship Chart
(ARC)
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HASIL PENELITIAN

PETA PROSES OPERASI

Komponen  : Sparepart gear dan loller | Tanggal - 19 Januari 2026
el nn sl sl Peta proses operasi proses produksi sparepart
Beaiimursniparspan Pembustan Sparepart terdapat 2 proses yang sama Yyaitu proses
= = produksi sparepart Gear dan Loller tetapi untuk
"'/ batan ek v Baban Baku waktu proses produksi tidak sama. Untuk proses
produksi mulai dari pengambilan barang dari
r [ 0] g lme , g gudang bahan baku, setelah itu mengalami
proses pemotongan, selanjutnya proses laser,
6 (o2) P ' G i selanjutnya proses pembubutan, selanjutnya
proses milling, lalu proses inspeksi, dan yang
5 (00) | b , R terakhir proses perakitan sebelum selanjutnya
—— disimpan ke gudang barang jadi. Dari analisa
w (o) s G i seluruh proses produksi spearpart, didapatkan
o proses operasi sebanyak 10 kali dengan waktu
129 menit, proses inspeksi sebanyak 2 Kkali

5' 0-5 Inspeksi 5 Inspeksi

dengan waktu 10 menit, dan didapatkan total
lo. s lspf;af;; waktu yang dibutuhkan dalam satu produk

spearpartgear dan roller 139 menit.
v Peul:'li::xs;nan = Pexxl;i::]s::nan

Keterangan Jumlah | Waktu
\V/ Penyimpanan 4
O Operasi 10 129'
[] Inspeksi 2 10'
Total 16 139 ) )
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Kantor Staff
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HASIL PENELITIAN ARC

ARC menggambarkan tingkat hubungan atau kebutuhan kedekatan
antara setiap stasiun kerja di dalam proses produksi sparepart, seperti
kantor staff, ruangan elektrik, gudang bahan baku, area pemotongan,
area laser, mesin bubut CNC, area milling, area inspeksi, area
perakitan/pembuatan mesin, dan gudang bahan jadi.
Dalam ARC terdapat kode:

A : Mutlak harus dekat

E : Sangat penting

I : Penting

O : Biasa

U : tidak penting

X : tidak diinginkan berdekatan
Melalui ARC dapat diketahui stasiun kerja mana yang harus didekatkan
agar aliran material lebih lancar dan jarak perpindahan lebih minimal.
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HASIL PENELITIAN BLOCPLAN

@ DOSBox 0.74-3, Cpu speed: 3000 cycles, Frameskip 0, Progra... — X

ADJ . SCORE REL-DIST SCORES FROD MOUEMENT . . .
.80 -10 1333 0-1 Software Blocplan menunjukkan hasil dari 20 usulan

81 7 1529 layout baru. Hasil perhitungan nilai kedekatan (adj.score),
o e nilai efisiensi (r-score), dan nilai jumlah perpindahan
= pr material keseluruhan (rel-dist score). Dari 20 usulan yang
87 1533 telah didapat, usulan /ayout 8 merupakan usulan
rekomendasi karena nilai kedekatan (adj.score) yaitu 1
dengan score 0.87, nilai efisiensi (r-score) mencapai 0.73
dimana mendapat nilai 12, dan rel-dist score sebesar
1533.
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HASIL PENELITIAN

Layout Usulan
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PERBANDINGAN LAYOUT AWAL DAN LAYOUT USULAN

Layout Awal Layout Usulan
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TABEL HASIL PERBANDINGAN

Gudang Bahan Baku menuju Area Pemotongan 6 3
Area Pemotongan menuju Area Laser 3 1

Area Laser menuju Mesin Bubut CNC A// Type 19 3

Mesin Bubut CNC A// Type menuju Area Milling 3 1

Area Milling menuju Area Inspeksi 17 5

Area Inspeksi menuju Area Rakit atau Pembuatan
Mesin 35 2

Area Rakit atau Pembuatan Mesin menuju Gudang
Bahan Jadi 20 3
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TEMUAN PENTING PENELITIAN

“ Metode Activity Relationship Chart (ARC) berhasil mengidentifikasi

tingkat kedekatan antar stasiun kerja.

“ Metode Blocp/an menghasilkan beberapa alternatif /ayout dan
memilih /ayoutterbaik berdasarkan nilai efisiensi.

“ Layout baru membuat aliran produksi lebih teratur dan tidak terjadi

backtracking.




MANFAAT PENELITIAN

< Meningkatkan efisiensi produksi (82,52%)

“ Mengurangi jarak perpindahan material (103 m — 18 m)
“ Menghilangkan backtracking (alur bolak-balik)

“ Mengoptimalkan aliran material produksi

“* Menghasilkan /ayoutftasilitas yang lebih optimal

“ Menjadi referensi untuk penelitian selanjutnya
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TERIMA KASIH
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