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INTISARI

PT Diva Metal Mandiri yang berlokasi di Bekasi merupakan perusahaan
manufaktur yang memproduksi produk dengan bahan utama adalah aluminium.
Produk yang diproduksi oleh perusahaan adalah kitchen set, wardrobe, pintu
kawat baja, pintu casement, pintu aluminium. Perusahaan ingin melakukan
relayout lantai produksi dikarenakan pemanfaatan area produksi yang kurang baik,
masih terdapat mesin rusak di area lantai produksi, alat pemindahan barang tidak
dapat melewati aisle, mesin yang memiliki kedekatan hubungan proses diletakkan
dengan jarak yang berjauhan, dan terdapat penumpukan limbah di lantai produksi.

Perancangan ulang tata letak fasilitas dan perbaikan area kerja dilakukan
menggunakan metode Systematic Layout Planning (SLP) dan dibantu software
BLOCPLAN, dan prinsip 5S. Metode Systematic Layout Planning menganalisis
aliran material, hubungan aktivitas dan pembuatan alternatif /ayout dengan
software BLOCPLAN.

Alternatif tata letak terpilih adalah tata letak kedua dengan jumlah total luas pabrik
sebesar 1092 m?. Tata letak terpilih memiliki adjacency score sebesar 0.93, nilai
r-score 1.33 dan rectilinear distance score perhitungan baru adalah 387,85 cm.
Kriteria kendala yang dapat diselesaikan oleh tata letak terpilih adalah peletakan
mesin sesuai hubungan kedekatan, penambahan incoming dan outgoing material
di stasiun kerja, alat pemindahan barang dapat melewati aisle, kelonggaran untuk
pekerja, tidak adanya mesin rusak, meminimalisir jarak pemindahan barang yang
jauh, mengurangi backtracking. Tata letak saat ini juga menambahkan area
khusus scrap dan area produk jadi. Pemberian usulan tambahan mengenai
penerapan 5S telah dilakukan tetapi belum dapat diimplementasikan langsung di
perusahaan.

Kata Kunci: Perancangan Tata Letak, Systematic layout planning, Blocplan, 5S,

dan rectilinear distance.
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