BAB 2
TI NJAUAN PUSTAKA

2.1. Penelitian Terdahul u

Pada studi kasus di PT. Intan Sejati Klaten yang
di | akukan oleh Wtandia (2010), mnasalah yang terjadi
adal ah adanya berbagai ketidakefisienan ditinjau dari
tata letak fasilitas produksi pada |ayout saat ini
serta adanya kekosongan area. Masal ah keti dakefi si enan
yang terjadi kemudi an dianalisis untuk kemnudi an
di sel esai kan dengan nenbuat rancangan tata |etak yang
baru. Proses perancangan tata | etak yang baru nengi kuti
t ahapan yang di kenukakan ol eh Tonpkins, et al (2003).

Ber beda dengan penelitian yang dilakukan oleh
Nat ani a (2010) dal am studi kasusnya di PT. Macanan Jaya
Cemerl ang. Masalah yang terjadi yaitu berupa arus
bol ak-bali k (backtracking) di beberapa departenen
sehingga dilakukan perancangan ulang tata |[etak.
Per ancangan ul ang tata | etak Departenen Produksi di PT.
Macanan Jaya Cenerlang juga nenperhatikan adanya
penanbahan nesin, perluasan area, serta pengurangan
area sortir. Dengan data yang di dapat, perancangan yang
di | akukan yaitu dengan cara nenbuat tata |etak yang
baru kenudi an nengeval uasi nya.

Dal am studi kasusnya di PT. Kharisma Export, Brata
(2011), per masal ahan yang terjadi adal ah  adanya
kekurangan | uas dan terdapat beberapa keti dakefi sienan
ditinjau dari tata letak fasilitas produksi pada | ayout
saat ini serta adanya rencana perusahaan yang hendak
nmenggabungkan wunit galvanis dan wunit besi nenjadi
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sebuah wunit yang baru dan di |ahan yang baru juga.
Dal am penelitian ini, nmetode yang digunakan adal ah
dengan nenbuat Activity Relationship Chart (ARC) yang
nanti nya sebagai masukan untuk software bl ocplan. Dari
penelitian tersebut didapatkan wusulan tata Iletak
ber bent uk persegi dan persegi panjang, yang kenudian
akan nenj adi pertinbangan bagi perusahaan dalam nmem|lih

| ahan yang akan di gunakan.

2.2. Penelitian Sekarang

Penelitian saat ini dilakukan di |antai produksi
divisi sarung tangan PT. Adi Satria Abadi yang
menpr oduksi sarung tangan berbahan dasar kul it
bi nat ang. Tujuan dari penelitian yang dil akukan adal ah
unt uk nmendapat kan dan nenberi kan rancangan tata |etak
yang |lebih efisien dibanding dengan tata |etak saat
ini. Perancangan ulang tata |etak dilakukan karena
adanya backtracking dalam aliran nmaterial yang nenbuat
aliran material nenjadi kurang efektif, dan juga
di karenakan luas area yang kurang pada beberapa
depart enen.

Penelitian dilakukan dengan nenganalisis aliran
material yang terjadi dan luas area yang dibutuhkan
tiap depertenmen. Bagi an-bagian dalam |antai produksi
yang di bahas dalam penelitian saat I ni adal ah
departenen potong (cutting), departenen persiapan
(PSP), departenen jahit (sewing) yang terdiri dari 3
line, departenen setrika (ironing), dan departenen
packagi ng. Setelah data fasilitas dan luas area
di dapatkan, dilanjutkan ke analisis aliran material
masi ng- masi ng produk dengan nenggunakan Multi Product
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Process Chart (MPPC) sehingga didapatkan urutan proses
dan fasilitas yang dipakai. Sebelummya, produk-produk
di kel onpokkan menj adi beber apa kel onpok (famly
product) berdasarkan aliran material dan fasilitas yang
di gunakan. Setelah aliran dari masing—-masing famly
product di dapatkan, dilanjutkan dengan nenganalisis
aliran material dengan nengganbarkan aliran materi al
pada tiap departenen nenggunakan software M crosoft
Visio. Analisis aliran material dilihat dari beberapa
aspek yaitu ada tidaknya backtracki ng material dan jauh
dekat nya j arak perpi ndahan nateri al .

Set el ah di | akukan anal i si s t er hadap aliran
mat eri al , kernudi an di | akukan perbai kan terhadap aliran-
aliran yang bermasalah dengan nenberikan beberapa
usul an perbaikan tata |etak. Dari beberapa usulan
tersebut kenudi an akan di bandi ngkan satu dengan yang
| ain dan akan dipilih usulan terbai k. Perbandi ngan i ni
meliputi beberapa hal diantaranya jarak perpindahan
material (semakin pendek aliran material akan senakin
bai k), penenpatan bagi an yang sal i ng berkaitan (senakin
dekat penenpatan bagian yang saling berkaitan akan
senmakin  bai k), dan beberapa pertinbangan khusus
| ai nnya. Usulan terbaik tersebut selanjutnya akan
di bandi ngkan dengan tata |etak saat i ni. Dar
per bandi ngan t er sebut akan di dapat kan beber apa

per bedaan dan perbai kan dari pernmasal ahan sebel ummya
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Tabel 2.1. Perbedaan Penelitian Saat |Ini dengan Penelitian Terdahul u
Nama Peneliti Tenpat ] . o
. Tuj uan Penelitian Qbyek Penelitian
(Tahun) Penelitian
Wtandia (2010) PT. Intan Menbuat rancangan tata |etak Fasilitas
Sejati, Kl aten yang baru terkait adanya pr oduks

penanbahan ruangan baru dan
ket i dakefisienan aliran materi al

| ant ai produksi .

Brata (2011)

PT. Kharisma
Export,
(Unit Galvanis
dan Unit Besi)

Bant ul

Menbuat usul an rancangan tata
letak fasilitas pabrik unit baru
terkait dengan rencana
perusahaan unt uk nenggabungkan

unit gal vanis dan unit besi

Tata | et ak
kesel ur uhan

pabri k

Nat ani a (2010)

PT. Macanan
Jaya Cenerl ang,

Kl at en

Mel akukan perancangan ul ang tata
| et ak dengan nenper hati kan
adanya penanbahan nesin,

perl uasan area, serta

pengur angan area sortir.

Fasilitas

pr oduksi
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Tabel 2.1. Perbedaan Penelitian

Saat | ni dengan Penelitian Terdahul u (Il anjutan)

Peneliti an saat
ini (2011)

PT. Adi
Abadi ,

Satria

Kal asan

Menber i kan usul an per ancangan

tata |l etak fasilitas produksi

yang | ebi h efisien pada | antai

produksi divisi sarung tangan
PT. Adi Satria Abadi.

Tata | et ak
fasilitas | antai

pr oduksi
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