BAB 1
PENDAHUL UAN

1.1. Latar Bel akang

Tata letak fasilitas nerupakan el emen dasar yang
sangat penting bagi kelancaran proses produksi. Tata
| etak pabrik (plant |layout) atau tata letak fasilitas
(facilities layout) dapat didefinisikan sebagai tata
cara pengat ur an fasilitas-fasilitas pabri k guna
menunj ang kel ancaran proses produksi (W gnj osoebr ot o,
2003) . Per masal ahan yang sering dijunpai dal am
pengaturan tata |etak adalah apakah pengaturan dar
senua fasilitas produksi tersebut telah dibuat sebai k-
bai knya sehingga bisa nencapai suatu proses produksi
yang paling efisien dan bisa nendukung kel angsungan
serta kelancaran proses produksi secara optinal
(Satria, 2007).

PT. Komatsu Remanufacturing Asia (PT. KRA),
Bal i kpapan merupakan suatu industri yang bergerak di
bi dang remanufacturing dan perakitan konponen-konponen
alat berat seperti engi ne, transm ssions, torque
converters, power nodules, final drives, dan konponen
| ai nnya. Remanufacturing di sini maksudnya adal ah
mengkondi si kan al at atau komponen al at berat tersebut
kenbal i standar. Konponen-konponen yang tel ah rusak dan
tidak lagi sesuai dengan ukuran standar kenbali di-
fabri kasi agar kenbali standar.

PT. KRA nemliki dua buah plant sebagai tenpat
untuk el akukan kegi atan produksinya. Kedua plant
tersebut |etaknya terpisah dan nengerjakan produk yang
ber beda. Kedua plant tersebut adalah plant Sudirman
(Plant 1) vyang khusus nenangani engine dan plant



Mul awar man (Pl ant 2) yang berjarak sekitar 8 km dari
plant 1 vyang khusus nenangani non-engine seperti
transm ssi ons, power nodules, final drives, rear axles,
suspensi ons cylinder, dan DC wheel notors.

Mar aknya penggunaan al at berat yang secara
| angsung turut nenpengaruhi tinggi nya perm ntaan pasar
terhadap usaha remanufacturing ini, nenbuat PT. KRA
mul ai kewal ahan dalanm nenenuhi order dari par a
pel anggannya. Kondi si wor kshop yang ada sekarang dirasa
kurang manpu untuk nenenuhi order konsunennya. d eh
karena itu pihak perusahaan pun berni at unt uk
mem ndahkan serta nenanbah fasilitas pabrik agar
kapasitas produksi dapat neningkat dan order yang
dat ang dapat terpenuhi

Perusahaan telah nenbeli [ahan baru seluas +
150. 000 n? atau disebut plant 3, sebagai |okasi untuk
mem ndahkan dan nenanbah fasilitas-fasilitas yang ada
pada plant 1 dan plant 2. Tujuan lain dari nmem ndahkan
sel uruh kegi atan produksinya adal ah untuk nenperluas
area tiap-tiap sub-departenen dan |ebih nengkhususkan
sub-departenen berdasarkan urutan proses tertentu,
mul ai dari proses penbongkaran hi ngga proses perakitan
kenbal i .

Kondi si workshop yang ada di plant 1 dan plant 2
saat ini terdiri dari sub-sub departenen dengan
tugasnya masing-masing, nulai dari nelakukan proses
penbongkaran hingga proses perakitan kenbali. Hanya
saj a dal am penggunaan war ehouse-nya, war ehouse yang ada
di plant 1 juga digunakan untuk nenenpatkan part-part
atau konponen-konponen mlik plant 2. Tata Iletak
fasilitas produksi yang ada sekarang pada plant 1
dirasa kurang baik karena aliran material, produk



setengah jadi, maupun produk jadi tidak beraturan
sehi ngga neni nbul kan penborosan dari segi waktu, jarak
serta biaya.

Perusahaan telah nmenbuat rancangan tata |etak
unt uk nmem ndahkan seluruh kegiatan produksinya pada
satu tenpat, yaitu plant 3. Rancangan tata |etak untuk
mem ndahkan kegi atan produksi pada plant 1 tel ah dibuat
dengan luas workshop kurang lebih 7.212 n? dengan
penanbahan fasilitas-fasilitas dari plant 1 yang tel ah
ada. Tanbahan fasilitas-fasilitas tersebut ber upa
pengkhususan area untuk nelakukan beberapa proses
tertentu, nmul ai dari penbongkar an, pencuci an,
fabri kasi, machining, hingga perakitan kenbali dan
kemudi an kel uar nenj adi engine RFU (ready for use).

Pada saat ini, perusahaan pun berencana untuk
mengubah tata letak fasilitas di sub- depart enen

assenbly yang sermula berupa workstation terpusat

menjadi lintasan lini. Dengan pengubahan tata |etak
dari wor kstation terpusat nenjadi lintasan 1ini,
di harapkan kapasitas produksi ke depannya dapat

meni ngkat. Area warehouse yang akan di bangun pun juga
akan diperluas namun belum didapatkan kepastian
mengenali penggunaan war ehouse t ersebut, apakah
war ehouse tersebut digunakan untuk nendukung aktivitas
pr oduksi engine saja atau juga untuk nmendukung
aktivitas produksi non-engi ne.

Rancangan tata |etak yang sudah dibuat ini
sebagi an besar dibuat dengan Dberdasar pengal aman,
dengan kurang diperhati kannya perhitungan kebutuhan
| uas area. Cleh karena itu diperlukan eval uasi terhadap
rancangan tata letak fasilitas yang telah dibuat,
apakah rancangan tata |letak yang tel ah di buat tersebut



| ayak atau tidak untuk diterapkan agar tidak terdapat
penborosan dari segi kebutuhan luas area (space) dan
aliran material (flow) berdasarkan kegi atan-kegi atan di

dal am proses produksinya (activity).

1.2. Runusan Masal ah

Berdasarkan | atar bel akang di atas, pernmasal ahan
yang perlu dikaji dalam penelitian ini adalah apakah
rancangan tata |etak yang telah di buat ol eh perusahaan
tersebut layak atau tidak untuk diterapkan ditinjau
pada tingkatan sub-mkro (stasiun kerja [/ sub-
departenen), m kro (departenen), dan makro (workshop)
dari segi aliran material (flow), Kkeleluasaan area

(space), dan kegi atan (activity).

1.3. Tujuan Penelitian

Tuj uan dari penelitian i ni adal ah unt uk
menget ahui apakah rancangan tata letak fasilitas baru
plant 1 yang akan di bangun di plant 3 dengan tanbahan
fasilitas-fasilitas baru serta perluasan area dar
plant 1, layak atau tidak untuk diterapkan. Selain itu
j uga akan di beri kan beberapa usul an perbai kan terhadap

rancangan pal nt 3 tersebut.

1. 4. Batasan Masal ah
Agar permasal ahan yang di hadapi dal am penelitian
ini tidak terlalu luas, maka di perl ukan batasan masal ah
antara | ain:
a. Penelitian difokuskan pada eval uasi perancangan tata
letak fasilitas baru bagian produksi dari plant 1
yang akan di bangun di plant 3.



b. Penelitian 1ini tidak nengusul kan rancangan tata
|l etak fasilitas baru secara kesel uruhan dikarenakan
sanpai saat ini, perusahaan telah mulai nenbangun
kol on- kol om ut ama bangunan wor kshop pl ant 3.

c. Biaya r el okasi dan bi aya r el ayout ti dak
di per hi t ungkan.

1.5. Metodol ogi Penelitian
1.5.1. Metode pengunpul an data

Met ode yang di gunakan untuk nenperoleh data dan
i nformasi yang di butuhkan untuk penelitian ini adal ah
sebagai beri kut:
a. Qobservasi | apangan

Mendapat kan data dengan penganat an | angsung ter hadap

obj ek yang sedang diamati untuk nendapatkan data-

data yang | ebih objektif. Metode pengamatan | angsung

i ni dapat dil akukan dengan cara:

1. Wawancara, yaitu pengunpul an data secara | angsung
dengan nel akukan tanya |jawab kepada pihak-pi hak
yang ber hubungan dan berkonpeten terhadap masal ah
yang sedang di bahas.

2. Cbservasi, pengunpul an data dengan cara nengadakan
peni nj auan | angsung terhadap obj ek yang nenpunyai
kai tan dengan masal ah yang sedang di bahas.

b. Studi pustaka

Mendapat kan data-data dan informasi dari buku-buku

literatur, referensi, jurnal, atau karya il m ah yang

mendukung masal ah yang sedang di bahas.

1.5.2. Tahapan penelitian
Penelitian ini dilakukan dalam beberapa tahap,
yai t u:



a. Tahap persi apan
Pada tahap ini dilakukan peninjauan |okasi yang
menj adi objek penelitian. Tujuan dari tahap ini
adal ah untuk nelihat kondisi fisik lantai produksi
sehingga diperol eh ganbar an per masal ahan yang
terjadi.

b. Tahap penganbi | an dat a
Pada tahap ini dilakukan penganbilan data yang
di butuhkan dalam penelitian. Data yang diperoleh
berupa data fisik maupun non fisik kondisi |antai
produksi . Data-data yang di butuhkan dal am penelitian
ini antara | ain:
1. Layout awal plant 1 PT. Komatsu Remanufacturing

Asi a

2. Rancangan tata letak baru plant 1 di plant 3

beserta luas area tiap-tiap departenen

Jum ah nesin yang ada beserta di nensi nya.

Jeni s produk dan dinmensi produk.

Proses produksi serta aliran material.

Al at pem ndah material yang akan di gunakan.

N A

Dat a penenpatan lantai receiving dan shi ppi ng.

c. Tahap pengol ahan data
Pada tahap ini dilakukan pengol ahan data-data yang
tel ah di perol eh, sehingga diketahui apakah rencana
| ayout yang baru tersebut |ayak atau tidak untuk
di t er apkan.

d. Tahap analisis hasil pengol ahan data
Pada tahap ini akan diketahui sub-departenen atau
departenen apa saja yang ber masal ah, apakah
kecukupan area di lantai produksi nenmenuhi atau
tidak, apakah aliran material berjalan |ancar dengan
menperti nbangkan kegi atan yang berl angsung di | antai



produksi tersebut. Analisis yang dilakukan dili hat
pada |evel sub-m kro, mkro, dan makro pada faktor
kegiatan (activity), aliran material (flow), dan
kel el uasaan area (space).
e. Kesi npul an dan saran
Pada tahap i ni akan di si nmpul kan nengenai  sub-
departenen atau departenen apa saja yang bernasal ah
dan perbai kan apa yang diberikan untuk nengatas
masal ah tersebut beserta saran yang diberikan
sebagai bahan nmasukan bagi perusahaan.
Diagram alir penelitian yang dilakukan di PT.
Komat su Remanufacturing Asia ditunjukkan pada Ganbar
(F i



Mulai

Tahap Persiapan
Observasi di PT, Faomatsu
Remanufacturing Aslia

h 4

Tahap Pengambilan Data

= Layout awal plant 1

= Rancangan tata letak baru plant
1 di plant 3 heserta luas area
tiap-tiap departemen.

= Jumlah mesin yang =ada beserta
dimensinya.

= Jenls produk dan dimensi produk,

= Proses produksi serta aliran
material.

= Alat pemindah materizl yang akan
digunakan.

= Data penempatan lantai receiving
dan shipping.

Tahap Pengolahan Data

- Mengidentifikasikan kegiatan
yang dilakukan pada tiap-tiap
sub-departemsan

- Menganalisis aliran material
dalam lantail produksi

- Menghitung keleluasaan area
kerja pada tisp-tiap sub-=
daepartemen

Tahap Analisis Hasil Pengolahan
Data

- hAnalisis pada level sub-mikro,
mikro dan makro pada faktor
activity, flow, dan space.

- ARnalisis sub-departemen /[
departemen yang bermaszalah dari
segl kecukupan area kerja.

- Analisis aliran material dalam
lantal praduksi.

- Parbaikan keleluaszaan area kKerja

dan aliran material di lantai
produksi

Kesimpulan dan saran

h 4

Selesai

Ganbar 1.1. Diagram Alir Tahapan Penelitian




1.6. Sistemati ka Penul i san

BAB 1 :  PENDAHULUAN

Bab i ni mengur ai kan t ent ang | at ar bel akang
per masal ahan, perunmusan nasal ah, bat asan nmasal ah,
t uj uan penelitian, met odol ogi penelitian serta

si stemati ka penul i san.

BAB 2 : TI NJAUAN PUSTAKA

Bab ini berisi tentang tinjauan pustaka sebagai bahan
acuan yang berisi wuraian singkat hasil penelitian
t erdahul u nengenali perancangan ulang tata Iletak

fasilitas manufaktur dan perbedaan antara penelitian

sekarang dengan penelitian terdahul u.

BAB 3 : LANDASAN TEOR
Bab ini berisi tentang uraian sistematis dari teori-

teori seperti prinsip dasar dari perencanaan desain

tata | etak, proses perencanaan fasilitas, serta
beberapa teori |ain yang berkaitan dengan perancangan
tata letak fasilitas manufaktur, yang ada pada

literatur rmaupun penjabaran tinjauan pustaka yang

mendasari penecahan nmasal ah

BAB 4 . PROFI L PERUSAHAAN DAN DATA

Bab ini berisikan uraian singkat tentang perusahaan
remanufacturing PT. Komatsu Remanufacturing Asia, Vvis

dan m si perusahaan, struktur organisasi, hari dan jam
kerja, sistem produksi, proses produksi, |ayout awal,
rancangan tata letak baru plant 3, serta jum ah nesin
dan di nensi nya.



BAB 5 . ANALI SA DATA DAN PEMBAHASAN
Bab ini berisi tentang pengol ahan data serta penbahasan
dari hasil pengol ahan dat a.

BAB 6 : KESI MPULAN DAN SARAN
Bab ini nmenuat tentang kesinpulan dari hasil penelitian
yang dilakukan dan saran-saran yang dapat diberikan

ber kai tan dengan hasil analisis yang tel ah dil akukan.
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