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Rumusan Masalah & Tujuan Penelitian
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Bagaimana penerapan metode Activity Relationship Chart dan Corelap dalam
perbaikan layout aliran proses produksi guna mengoptimalkan perpindahan material
handling.

1. Merancang perencanaan ulang tata letak area produksi dengan
menggunakan metode Activity Relationship Chart dan Corelap.

2. Menyusun usulan tata letak guna mengoptimalkan aliran transportasi antar
departemen untuk mengatasi permasalahan yang terjadi.

3. Mengusulkan perbaikan tata letak guna mengoptimalkan aliran proses
produksi dengan mempertimbangkan jarak antar area produksi sehingga
efisiensi dapat ditingkatkan.

Rumusan Masalah

Tujuan Penelitian



Metode
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• Activity Relationship Chart (ARC)

Menurut Aulia (2023) Metode Activity Relationship Chart (ARC) atau peta hubungan kerja

kegiatan merupakan suatu metode atau pendekatan yang sederhana untuk merencanakan tata

letak fasilitas atau departemen berdasarkan tingkat hubungan aktivitas, yang biasanya

digambarkan dalam penilaian "kualitatif" dan bergantung pada pertimbangan subjektif dari

masing-masing fasilitas. Peta hubungan aktivitas menunjukkan seberapa penting kedekatan

spasial dalam gerakan aktivitas.

• Corelap

Menurut Kadek (2023) Corelap adalah metode yang dirancang untuk mempermudah

perancangan tata letak dengan mempertimbangkan hubungan antar departemen, kebutuhan

area setiap departemen dan kegiatan pada stasiun kerja yang paling sibuk atau memiliki tingkat

keterkaitan tertinggi



Diagram Alir Penelitian
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Studi Lapangan

Pengumpulan Data :

 Data jarak area pabrik pada departemen kerja

 Data setiap depaertemen

 Layout awal area produksi

A

Mulai

Perumusan Masalah

Selesai

Pengolahan Data :

 Perencanaan ARC

 Pengolahan Corelap

Analisis dan Pembahasan

Kesimpulan dan Saran

A



Layout Awal
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Inputan ARC dan Corelap
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Hasil ARC
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Hasil Corelap
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Hasil Layout
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Layout Awal dan Layout Akhir

Melalui penerapan metode ARC dan Corelap, di dapatkan hasil usulan layout tata letak

fasilitas perbaikan dimana jarak antara setiap area dan fasilitas perbaikan menjadi lebih dekat

dan pemanfaatan ruang yang lebih efesien dimana terdapat penambahan ruangan yakni

Gudang barang jadi.
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Pembahasan
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Efisiensi Layout =
Total Jarak Awal−Total Jarak Akhir

Total Jarak Awal
×100 %

=
110 −59
110

×100 %

= 46,3%



Kesimpulan
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1. Melalui penggunaan metode Activity Relationship Chart (ARC) dan corelap,
menghasilkan perencanaan departemen berdasarkan tingkat hubungan kedekatan.

2. Usulan tata letak setelah perbaikan mencakup penyesuaian untuk mengatasi beberapa
permasalahan, yaitu merelokasi letak gudang agar sesuai dengan alur produksi untuk
mengurangi pemborosan transportasi, menambah luas departemen water jet dan
cutting area untuk meningkatkan kapasitas produksi dengan memanfaatkan ruang yang
belum optimal, serta menambahkan gudang barang jadi guna mengatasi keterbatasan
ruang penyimpanan.

3. Usulan perbaikan layout menghasilkan penghematan yang signifikan pada total jarak
material handling, dari 110 meter menjadi 59 meter, dengan nilai efisiensi sebesar
46,3%, sehingga meningkatkan efisiensi operasional secara keseluruhan.



Saran Penelitian
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Penelitian selanjutnya dapat difokuskan pada penyusunan tata letak yang

mencakup seluruh area pabrik secara menyeluruh dengan mempertimbangkan

aspek Ongkos Material Handling (OMH), sehingga topik penelitian berikutnya

dapat mengangkat pembahasan yang lebih kompleks untuk meningkatkan

efisiensi dan efektivitas operasional pabrik secara keseluruhan
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