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INTISARI

PT Pohon Cahaya yang berlokasi di Yogyakarta merupakan perusahaan
penerbitan buku yang berdiri pada 15 April 2009. Pada April 2016, PT Pohon
Cahaya melakukan perpindahan ketempat yang baru. Perpindahan tersebut
menyebabkan pemanfaatan ruang lantai produksinya menjadi kurang maksimal,
material handling yang ada tidak dapat melewati gang yang ada dan bahan baku
tidak dikelompokan mengakibatkan tata letak produksi PT Pohon Cahaya
menjadi kurang efisien, memiliki jarak perpindahan antar stasiun kerja yang
besar dan memiliki aktifitas yang tidak bernilai tambah.

Metode yang digunakan adalah BLOCPLAN yang membutuhkan masukan
hubungan kedekatan antar stasiun kerja/departemen/area/ruang dan kebutuhan
stasiun - kerja/departemen/area/ruang. Hubungan kedekatan antar stasiun
kerja/departemen/area/ruang digambarkan dengan menggunakan Activity
Relationship Chart dan dibuat berdasarkan peta proses operasi tiap produk.
Sementara kebutuhan stasiun kerja/departemen/area/ruang yang digunakan
sudah mempertimbangkan penggabungan antar stasiun kerja.

Usulan tata letak fasilitas produksi baru memiliki adjacency score sebesar 0,95,
rectilinear distance score sebesar 499,905 dan memiliki r-score sebesar 0,8135.
Kendala-kendala yang dapat diselesaikan oleh usulan tata letak fasilitas produksi
baru adalah tidak ada tempat khusus untuk menyimpan work in process, material
handlilng tidak dapat melewati semua gang/jalan, belum adanya pembatas untuk
setiap daerah, belum adanya tempat khusus scrap untuk semua stasiun kerja,
belum ada tempat khusus untuk menaruh input dan output, gang/jalan digunakan
untuk menaruh input dan output dari setiap stasiun kerja yang beroperasi, ruang
gerak operator setiap stasiun kerja terbatas, adanya mesin shrink rusak yang
tidak dikeluarkan di tata letak, belum adanya pengelompokkan jenis kertas dan
harus memindahkan kertas lain saat mengambil kertas yang diinginkan.
Masukan-masukan pihak PT Pohon Cahaya yang terakomodasi oleh usulan tata
letak fasilitas produksi baru adalah tempat meletakkan input-output, ruang gerak
operator setiap stasiun kerja sudah tidak terbatas, mempertahankan sekat yang
ada pada stasiun kerja cetak, mengurangi atau menghilangkan meja yang tidak
terpakai, work in process berjumlah empat pallet dan mempertahankan letak
recepsionist, ekspedisi dan logistik.
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