ABSTRAK

Indonesia merupakan negara berkembang, yang biasanya memiliki salah satu ciri
dengan menjamurnya perusahaan industri. Setiap industri yang ada dituntut untuk selalu
dapat memenuhi kebutuhan konsumennya. Oleh karena itu perusahaan harus memiliki
sistem manajemen yang baik, agar segala aktivitas dalam perusahaan dapat berjalan
dengan baik.

Faktor penting dalam sektor industri adalah proses produksi yang salah satunya
adalah dalam hal plant layout atau tata letak pabrik. Suatu layout yang baik adalah layout
yang dapat mendukung proses produksi sehingga proses produksi dapat berjalan dengan
lancar dan setiap elemen produksi dapat berfungsi dengan baik dengan situasi kerja yang
enak, dimana hambatan-hambatan produksi seperti: penumpukan barang dalam proses,
proses pemindahan bahan yang jauh, kecelakaan kerja dan biaya operasi yang tidak perlu
dikeluarkan dapat dihindari sehingga produktivitas perusahaan dapat ditingkatkan dan
perusahaan dapat mempertahankan dan meningkatkan posisinya di pasar.

Sablon Shinta adalah sebuah home industry yang bergerak di bidang
penyablonan. Berdasarkan hasil perhitungan dan analisis yang telah dilakukan, dapat
disimpulkan bahwa layout di perusahaan sablon Shinta saat ini kurang efisien, karena di
perusahaan tidak terdapat ruangan untuk menyimpan bahan baku dan juga barang jadi.
Hal ini mengakibatkan proses produksi menjadi terhambat, disebabkan adanya
penumpukan barang di ruang penyablonan yang membuat ruangan tersebut menjadi
sempit. Untuk itu, Sablon Shinta perlu mengatur /ayout yang sesuai agar proses produksi
berjalan lancar sehingga dapat memenuhi keinginan pelanggan. Adapun /ayout yang
digunakan oleh perusahaan sablon Shinta saat ini adalah /ayout berdasarkan proses atau
disebut juga process layout.

Adapun tujuan penelitian ini adalah untuk mengetahui kebijakan layout yang
diterapkan oleh perusahaan, untuk mengetahui /ayout yang selama ini dilakukan oleh
perusahaan sablon Shinta, dan untuk mengetahui manfaat /ayout untuk meningkatkan
efisiensi di perusahaan sablon Shinta.

Alat bantu yang digunakan untuk mempermudah perencanaan dan analisis adalah
From To Chart dan Area Allocation Diagram (AAD). Dengan adanya layout baru yang
ditawarkan akan memperkecil total pergerakan sehingga menjadi lebih efisien. Hasil
perhitungan efisiensi total pergerakan dari layout yang baru adalah sebesar 45.
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