BAB 1
PENDAHUL UAN

1.1. Latar Bel akang

Setiap perusahaan selalu nmemliki tujuan untuk
memaksi mal kan produktivitas dan nenimnasi senmua jenis
bi aya, hal ini tidak |ain di mmksudkan untuk nendapat kan
profit yang meksinmal. Salah satu cara adalah dengan
mem ni masi segala jenis penborosan, yang diantaranya
adal ah penborosan waktu, wuang, energi, mterial, dan
sunber daya. Dalamhal ini, tata |etak fasilitas pabrik
juga  turut mem | i Ki per an unt uk mem ni mal i sir
penborosan tersebut. Fasilitas pabrik dapat berupa
nmesi n- nesi n, al at - al at pr oduksi , al at penanganan
material, dan peralatan pengawasan. Selain itu, tata
| etak pabrik vyang baik juga akan nenbantu untuk
menmaksi mal kan fungsi dari fasilitas yang ada. Tata
letak fasilitas adalah cara penenpatan fasilitas-
fasilitas produksi guna nenperlancar proses produksi
agar efektif dan efisien.

PT. Adi Satria Abadi nerupakan perusahaan yang
bergerak di bidang manufaktur yang nenproduksi sarung
tangan khususnya sarung tangan golf dengan junl ah
pekerja 292 orang. Bahan dasar yang di gunakan adal ah
kul it bi nat ang, yaitu kulit donba dan kanbi ng.
Perusahaan ini nenproduksi sarung tangan golf sesuai
dengan pesanan (Make To Order) dari konsunen yang
kebanyakan berasal dari luar Indonesia. Melihat dari
jenis produksinya yaitu Mke To Oder, nmaka dapat
di si npul kan bahwa vari asi produk yang di produks



nenyesuai kan dengan pesanan konsunen. Tata |etak
fasilitas yang digunakan adalah process |ayout dan
urutan pengerjaan pesanan disesuai kan dengan pesanan
yang datang terlebih dahulu (first conme first serve).
Beber apa konsunmen yang nenper cayakan produknya pada PT.
Adi Satria Abadi diantaranya adal ah Call away, M zuno,
Bri dgest one, Reygrande, Backspin, dan Warbird.

Saat ini PT. Adi Satria Abadi nmemliki dua buah
pabri k yang |okasinya terpisah. Pabrik pertama yang
terl etak di Desa Banyakan, Sitinulyo, Piyungan, Bantul,
Yogyakarta nenproduksi bahan nentah nenjadi barang
setengah jadi atau biasa disebut Divisi Penyanakan.
Sedangkan pabrik yang lain atau Divisi Sarung Tangan
terletak di Jalan Laksda Adisucipto KM 11, Dusun
Si dokerto, Purwonmartani, Kalasan, Yogyakarta. Pabrik
kedua nenproduksi barang setengah jadi yang berasal
dari divisi penyamakan nenj adi barang jadi yaitu sarung
t angan.

Divisi sarung tangan nemliki beberapa departenen
pada | antai produksinya yaitu, departenen gudang kulit,
depar t enen gudang mat eri al , departenen pot ong
(cutting), departenen persiapan (PSP), departenen jahit
(sewing) yang terdiri dari 3 line, departenen setrika
(ironing), departenen packagi ng, dan departenen sanpl e.
Gudang naterial berisi material penbantu, seperti | abe
mer k, accessori es, dan lain-Iain. Bagi an sanple
di gunakan wuntuk nenproduksi sanple produk yang akan
di serahkan kepada konsunen untuk nenberikan ganbaran
nmengenai hasil jadi pesanannya, jika sanple disetujui
maka produk dapat |angsung di produksi, namun jika bel um
di setujui konsunen nmaka akan ada revisi sanple. Aliran



produksi pada divisi sarung tangan adal ah gudang kulit
— departenen cutting - Departenen PSP - Departenen
sewing line 1 - Departenen sewing line 2 - Departenen
sewwing line 3 - Departenen ironing - Departenen
packagi ng — Storage.

Pada saat penelitian pendahul uan, terdapat kel uhan
dari sejum ah operator dari gudang material terkait
jauhnya jarak tenpuh operator ketika mnengantarkan
material ke departenmen yang dituju. Hal ini nmenanbah
kel el ahan pada operator. Dari pengamatan di dapatkan
bahwa pada saat ini lantai produksi divisi sarung
tangan nemliki tata |letak yang kurang efektif, karena
aliran mat eri al yang terj adi t er dapat banyak
backtracki ng, contohnya yaitu pada aliran dari gudang
kulit menuju departenen cutting dan Kkenudian ke
departenen PSP, aliran ini nengalam  backtracking
ketika aliran material nenuju departenen PSP, karena
| etak departenen cutting yang lebih jauh dari gudang
kul it di bandi ng dengan departenen PSP, selain itu nmasih
t erdapat kasus backtracki ng yang | ain. Pernasal ahan ini
mengaki bat kan jarak tenmpuh aliran material nenjadi jauh
dan operator yang nengantarkan material juga akan
berjalan dua kali lipat Ilebih jauh karena harus
mengant ar kan dan kenbali ke tenpat asal. Backtracking
secara teori dapat berakibat pada neningkatnya waktu
pem ndahan mat eri al , bi aya pem ndahan mat eri al ,
meni ngkat nya biaya inventory, adanya kegi atan nenunggu
karena aliran sedang terpakai, penunpukan material, dan
berujung pada waktu proses penbuatan produk yang
menj adi | ama.



Sel ain permasal ahan backtracking, dalam |antai
produksi divisi sarung tangan PT. Adi Satria Abadi juga
t erdapat pernasal ahan | uas area produksi, yaitu adanya
beberapa departenen yang kekurangan area untuk
mel akukan  aktivitas pr oduksi nya. Departenen yang
di maksud adal ah departenmen cutting dan packagi ng. Pada
departenmen cutting terdapat satu bagi an yang beberapa
stasiun kerjanya terpisah, yaitu bagian cutting
aradachi. Terpisahnya stasiun Kkerja ini dikarenakan
space pada departenmen cutting yang tersedia tidak bisa
menanpung stasi un kerja tersebut. Aki bat dari
terpi sahnya stasiun Kkerja ini adalah jarak tenpuh
material yang senmakin jauh untuk nencapai bagi an
sel anjutnya. Sedangkan untuk departenen packagi ng,
kekurangan area terdapat pada bagi an outgoing materi al .
Space yang tersedia wuntuk outgoing naterial pada
departenen i ni hanya dapat nenanpung out put yang berupa
kardus sejum ah 50 buah saja, dan jika output nelebi hi
50 buah kardus naka sisanya akan disinpan di dal am
| antai produksi, yaitu bersebel ahan dengan departenen
cutting. Bagian ini disebut dengan bagian packagi ng
cadangan. Hal tersebut nengakibatkan kinerja dari
operator departenen packaging nenjadi kurang efektif
karena harus nenbawa peral atan ke departenen cadangan
ketika jumah output nelebihi kapasitas dan dapat
mengganggu kinerja dari operator yang berada di dal am
| antai produksi .

Dengan situasi seperti ini, maka penborosan yang
terj adi di | ant ai pr oduksi di vi si sarung tangan
di aki batkan oleh dua hal yaitu backtracking aliran
materi al dan kekurangan area produksi pada beberapa



departenen. Pada penelitian tugas akhir ini akan
di | akukan perancangan wulang tata letak fasilitas
pr oduksi (relayout) di vi si sarung tangan dengan
menperti nbangkan aliran material yang terjadi, sehingga
nanti nya akan di dapatkan tata |letak fasilitas yang baru
yang | ebih efektif dan efisien.

1. 2. Runusan Masal ah

Ber dasarkan | atar bel akang tersebut, nmaka runusan
masal ah dari penelitian ini adalah adanya kel uhan dari
operator gudang kulit terkait jauhnya jarak tenpuh
untuk nengantar material ke departenen |ainnya yang
dari pengamatan terkait dengan adanya backtracki ng pada
| ant ai produksi selain itu juga terdapat adanya
kekurangan area produksi pada departenen cutting dan

packagi ng.

1.3. Tujuan Penelitian

Tujuan dari penelitian yang dilakukan adal ah
menberi kan usulan perancangan tata l|etak fasilitas
produksi yang nenberi kan jarak tenpuh yang | ebi h dekat
pada operator dan tidak terdapat kekurangan area

pr oduksi .

1. 4. Batasan Masal ah
Dal am nel akukan penelitian ini, yang nenjad
bat asan masal ah adal ah sebagai beri kut
a. Perancangan fasilitas hanya terbatas pada |antai
produksi divisi sarung tangan PT. Adi Satria Abadi
b. Bentuk dan ukuran bangunan pabrik tidak nengal am
per ubahan dan perl uasan.



Bagi an sanpl e tidak masuk dalam penbahasan
perancangan ul ang tata | etak

Jenis produk yang dianalisis adalah produk yang
sedang di produksi pada tahun 2011

Penanbahan nesin tidak diperhitungkan dal am rel ayout
Bi aya perancangan fasilitas produksi yang baru tidak
di per hi t ungkan

Masukan dari pi hak perusahaan nerupakan sal ah satu
perti nbangan dal am nel akukan perancangan tata | etak
produksi agar rancangan yang diusul kan juga sesua
dengan kei ngi nan perusahaan, karena dal am prosesnya
per usahaan mem | i Ki perti nbangan- perti nbangan

tertentu nengenai tata | etak perusahaannya.

1.5. Metode Penelitian
1.5.1. Data yang Di gunakan

a.

Data Primer

Data priner adalah data yang diperoleh secara

| angsung dari obyek yang diteliti. Data ini

di perol eh dengan nenggunakan dua netode, vyaitu:

1) Metode Interview
Met ode ini digunakan untuk nendapatkan informasi
tentang perusahaan, dengan cara nengadakan
wawancara atau tanya jawab [|angsung kepada
pi mpi nan, karyawan atau staf yang bersangkut an.

2) Met ode (bservasi
Met ode yang di gunakan dengan mengadakan
pengamat an secara | angsung ke obyek penelitian,
untuk  nenget ahui dan nenperoleh data yang
sesungguhnya di | apangan.



Dat a Sekunder
Data sekunder adalah data yang diperoleh secara
tidak | angsung dari sunbernya. Data ini didapat dari

catatan atau arsi p perusahaan.

1.5.2. Tahapan Penelitian

Tahapan penelitian dalam penelitian ini adal ah

sebagai beri kut:

a.

e.
f.

g.

Mel akukan penelitian pendahuluan pada perusahaan
untuk nengidentifikasi masalah yang ada kenudian
mer unuskannya.

Mengunpul kan data nengenai :

1) Luas area keseluruhan pabrik dan masing-nmasing
departenmen produksi yang terdapat di dalamya
beserta dengan stasiun kerjanya

2) Jum ah fasilitas yang ada pada tiap departenen

3) Aliran materi al yang terj adi dal am | ant ai
produksi secara kesel uruhan

4) Aliran material yang terjadi dal am masi ng—masi ng
depart enen

Menganal i sis pernasal ahan pada tata |etak |antai

pr oduksi

Menbuat perancangan awal tata |etak kesel uruhan

berdasarkan aliran antar departenen

Perancangan tata | etak baru nmasi ng- masi ng departenen

Menbuat perancangan usul an tata | etak kesel uruhan

Menbuat kesi nmpul an dan saran

Diagramalir penelitian dapat dilihat di Ganbar 1. 1.



v
Peneliti an Pendahul uan

v

Perumusan Masal ah
v

St udi Pust aka

v

Pengunpul an Dat a “

Ti dak

Dat a- dat a yang
di but uhkan cukup ?

Anal i si s Permasal ahan pada
Lantai Produksi

v

Per ancangan Awal Tata Letak
Kesel ur uhan Ber dasar kan
Aliran Antar Departenen

v

Per ancangan Tata Letak Baru
Ti ap Departenen

v

Per ancangan Tata Letak Baru
Lantai Produksi Kesel uruhan

Sar an

Sel esai

Ganmbar 1.1. Diagramalir penelitian

[ Kesi npul an dan }




1.6. Sistemati ka Penul i san

Sistemati ka penulisan tugas akhir ini adal ah

sebagai

BAB 1 :

BAB 2 :

BAB 3 :

BAB 4 :

BAB 5 :

BAB 6 :

beri kut :

PENDAHUL UAN

Berisi |atar bel akang, runusan nasal ah, tujuan
penelitian, bat asan masal ah, met odol ogi
penelitian, dan sistematika penulisan.

TI NJAUAN PUSTAKA

Beri si uraian singkat nengenai hasil penelitian
terdahul u dan perbedaan penelitian terdahulu
dengan penelitian saat ini.

LANDASAN TEOR

Berisi uraian sitematis teori-teori yang ada
pada studi dan tinjauan pustaka yang nendasari
serta nendukung penecahan mnasal ah.

PROFI L PERUSAHAAN DAN DATA

Berisi tentang profil perusahaan dan data-data
yang ber hubungan dengan peneliti an.

ANALI SI S DATA DAN PEMBAHASAN

Berisi tentang pengolahan data, alternatif
per bai kan, dan penmbahasan nmengenai hasi
penelitian.

KESI MPULAN DAN SARAN

Berisi ringkasan hasil penelitian yang telah
di | akukan serta sar an unt uk penelitian

sel anj ut nya.



