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Pendahuluan
Perusahaan industri tekstil, bekerja sama dengan Shikibo Ltd. 

yang berbasis di Jepang memproduksi berbagai jenis produk 
tekstil, seperti benang, kain tenun untuk kemeja, seragam, serta 
kain untuk pakaian bergaya Timur Tengah.

Permasalahan pada perusahaan ini adalah pada divisi spinning 
yang tidak mempertimbangkan aliran perpindahan material 
antar bagian. Jarak perpindahan dari bagian Chubo ke Kobo 
berjarak 12,7 meter, sedangkan dari Zenbo ke Chubo  berjarak 
37,3 meter, dengan jarak tempuh material menjadi sangat jauh, 
dan jalan sempit dengan lebar 1,5 meter, sedangkan 
berdasarkan teori tompskin rekomendasi untuk gang dengan 
lintasan 2 orang yaitu 1,8 meter
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Pertanyaan Penelitian (Rumusan Masalah)

1. Bagaimana usulan Re-Layout Tata Letak 

Lantai Produksi benang Indonesia 

Menggunakan Metode ARC Untuk 

efiensi jarak.
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Metode

Metode penelitian ini menggunakan metode ARC 
(Activity Relationship Chart). ARC (Activity Relationship 
Chart) menentukan hubungan antar mesin/fasilitas 
dengan berdiskusi dan wawancara dengan operator. 
Hubungan antar fasilitas ditafsirkan sebagai 
persyaratan kedekatan. Jika ada dua mesin/fasilitas 
memiliki hubungan yang kuat maka mesin/fasilitas 
tersebut perlu diletakkan berdekatan dan sebaliknya. 
Nilai hubungan kedekatan ditentukan berdasarkan 
derajat kedekatan.
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Hasil
1. Jarak antar stasiun kerja 2. Analisa Hasil Operation Process Chart (OPC)

Pada stasiun kerja C ke stasiun kerja D 
terdapat jarak aliran material yang 
jauh, yaitu 37,3 meter dan jarak 
stasiun kerja D ke stasiun kerja E 12,7. 
Hal tersebut menyebabkan aliran 
material kurang efisien karena jarak 
antar stasiun kerja terlalu jauh 
dengan total aliran material sejauh 
73,10 meter

Hasil analisa peta proses operasi 
menunjukkan bahwa pada aktvitas 
tansportasi menunjukkan bahwa 
aliran material melakukan 
perpindahan yang jauh dengan 
waktu yang lama, yaitu 42 menit
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Hasil
3. Activity Relationship Chart (ARC) 4. Activity Relationship Diagram (ARD).

C

B

A

D

E

F

stasiun kerja C dan F dilarang
berdekatan karena adanya potensi
bau dan kontaminan bahan kimia dari
pembentukan sliver ke Winder atau
produk finish good

ARD dibuat untuk 
menggambarkan 
area kerja 
berdasarkan aliran 
produksi dan hasil 
pengolahan 
Activity 
relationshop Chart 
(ARC)
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Pembahasan
Rekomendasi
layout
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Pembahasan

Pada rekomendasi layout divisi spinning terdapat perubahan letak pada 
stasiun kerja Winder dan stasiun kerja Chubo. Pada layout awal terdapat 
tikungan antara stasiun kerja Zenbo dan Chubo, namun pada usulan 
tikungan tersebut dihilangkan sehingga waktu perpindahan material dapat 
lebih singkat. 

Analisa jarak layout usulan
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Temuan Penting Penelitian
Efisiensi layout usulan

Nilai efisiensi yang didapat pada usulan layout menggunakan 
metode ARC adalah 61,01%. Hal tersebut berarti bahwa perubahan 
layout pada divisi spinning sesuai dengan gambar 6 meningkatkan 
efisiensi perpindahan jarak sebesar 61,01%. Tingginya nilai efisiensi 
jarak antar stasiun akan berbanding lurus dengan waktu yang 
dibutuhkan oleh material dalam perpindahan antar stasiun kerja. 
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Manfaat Penelitian

1. Memberikan usulan layout fasilitas produksi PT Mertex 
Indonesia yang dapat meningkatkan efisiensi jarak 
perpindahan material sehingga dapat meminimalkan waste 
gerakan di lantai produksi divisi spinning
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