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machi alternatif 1 line 2 departenen
sew ng

Perhitungan titik berat bagian pasang ibu
jari alternatif 1 line 2 departemen sew ng
Perhitungan titik berat bagian lipat ibu
jari alternatif 1 line 2 departenmen sew ng
Per hitungan titik berat bagian pilih machi
alternatif 1 line 2 departenen sew ng
Perhitungan titik berat bagian lipat ibu
jari alternatif 2 line 2 departenmen sew ng
Perhitungan titik berat bagian potong
machi alternatif 2 |line 2 departenen
sew ng

Perhitungan titik berat bagian cara H
alternatif 2 line 2 departenen sew ng
Perhitungan titik berat bagian potong
machi alternatif 3 line 2 departenen
sew ng

Perhitungan titik berat bagian cara H

alternatif 3 line 2 departenen sew ng
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Lanpi

Lanpi

Lanpi

Lanpi

Lanpi

Lanpi

Lanpi

Lanpi

Lanpi

ran

ran

ran

ran

ran

ran

ran

ran

ran

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

Perhitungan titik berat bagian pasang
velkro alternatif 3 line 1 departenen
sew ng

Perhitungan titik berat bagian sanbung
machi alternatif 3 line 1 departenen
sew ng

Perhitungan titik berat bagian pasang
velkro alternatif 2 1line 1 departenen
sew ng

Perhitungan titik berat bagian sanbung
machi alternatif 2 line 1 departenen
sew ng

Perhitungan titik berat bagian pasang
velkro alternatif 1 Iline 1 departenen
sew ng

Perhitungan titik berat bagian sanbung
machi alternatif 1 line 1 departenen
sew ng

Perhitungan titik berat bagian sanbung
machi line 1 departenen sew ng

Perhitungan titik berat bagian pita body
line 1 departenen sew ng

Usul an tata | etak secara kesel uruhan
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Intisari

PT. Adi Satria Abadi nerupakan perusahaan yang
bergerak di bidang manufaktur yang nenproduksi sarung
t angan. Perusahaan ini mem | i Ki dua divisi yang
| et aknya terpisah, yaitu divisi penyamakan dan divis
sarung tangan. Penelitian ini dilakukan di divisi
sarung tangan yang mnenproduksi beberapa macam jenis
sarung tangan. Pada saat ini, lantai produksi divis
sarung tangan nemliki tata |letak yang kurang efektif
karena terdapat backtracking aliran mterial pada
beberapa bagian yang nengaki batkan kel el ahan pada
operator karena jarak tenpuh yang jauh dan terdapat
beberapa departenen yang nengalam kekurangan area
untuk produksi nya yang nengaki batkan terganggunya
proses produksi dalam departenen tersebut. Berangkat
dari pernmasal ahan tersebut, peneliti akan nelakukan
perancangan ulang tata letak |lantai produksi pada
di vi si sarung tangan PT. Adi Satria Abadi.

Pada penelitian ini, |angkah awal yang dil akukan
adal ah dengan nenganalisis permasal ahan pada | antai
produksi terkait dengan flow (aliran), space (ruang),
dan activity relationship. Setelah dilakukan analisis,
akan dil akukan perancangan awal |ayout berdasarkan
aliran antar departenen. Setelah perancangan | ayout
| antai produksi selesai, dilanjutkan dengan perancangan
| ayout tiap departenen yang nengacu pada rancangan
| ayout lantai produksi. Perancangan tiap departenen
juga nengacu pada aspek flow, space, dan activity
rel ati onshi p.

Hasi | anal i sis nmenunjukkan rancangan | antai
produksi yang lebih baik dari segi aliran materi al
dengan tidak terjadinya Dbacktracking, penenpat an

departenen yang lebih baik dinmana departenen yang
mengal am aliran material |angsung dengan departenen
| ai nnya dil etakkan saling berdekatan, dan departenen
yang nmengal am kekurangan area telah nmengal am
per | uasan ar ea.

Kata kunci : tata |etak, backtracking

Dosen Penmbinbing | : Yosef Daryanto, S.T., M Sc.
Dosen Penbi mbi ng 11 : V. Ariyono, S.T., MT.
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